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Vita® ist ein eingetragenes Warenzeichen der Vita Zahnfabrik H. Rauter GmbH & Co. KG, Bad Sackingen, Deutschland.




== A=V IQ TVRTA TVAA=N=XZ AR=JL14¥ )
GC Initial 1Q » One-Body, Press-over-Metal Opaquerschichtung

FvArFIEZCAD/CAMTEIEL 2T L— LD —0% B AT H—NARN—%
2R EZIV T AEEMOMREIRA > N TR EF R XRZIX—H—DFERFHAEICHE
DCTAF VI J=TVET,

nitisl

Das gegossene oder CAD/CAM hergestellte Metallgeriist wird mit
Hartmetallfrdsern oder keramisch gebundenen Schleitkérpern ausgearbeitet und
nach Angabe des Legierungsherstellers oxidiert.

D= — AZ2%I)b MCOX—ANAN=TTIRANR—JE(TAZ 1AV E) %
FET I TEEBLEY . BEARNCANXN—IRENCTINA T AZINZEZEH/LET
Erste Opaquerschicht (wash) mit den normalen GC Initial MC Pastenopakern

und einem flachen Pinsel in einer diinnen Schicht auftragen. Auf den noch nicht
gebrannten Washbrand werden hochfluoreszierende Streukristalle aufgebracht.

BREDTIA T ARG 2RAN—T B —ICHER T DIcHDERLGEREICR
VETJ.

Nach dem Brand bilden die ,Fluo Crystals” die Grundlage fiir die sehr wichtige,
gleichmalige Schichtstédrke des 2. Opakerbrandes.
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GC Initial 1Q » One-Body, Press-over-Metal Opaquerschichtung

BEEBV2ZRAN—IBEFRRL . AN—TET (771 V% B ELERRICER
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LEY  AN—IBRAICHT PRV VHROSNET,

Der 2. Opakerbrand sollte, wie iblich an den kritischen Stellen farblich, mit
Opaker Modlifiers unterstiitzt werden. Die Oberfliche des Opaquers soll leicht
gldnzend sein. Bis auf die Farben A1, B1, C1 werden die Opaker einen Farbton

dunkler aufgetragen. (siehe Seite 19)

Brennanleitung
- FREZIERE | ZIRNH FIRRE BERURE SVERRS R
- HZE FREBRFF ]
- Start- Trocknung- | Temperatur- End- .. | Erscheinungs-
. . Vakuum Haltezeit .
temperatur szeit anstieg temperatur bild
1StR—RARFR—2 , . o . . HiRd)
Washbrand* (Pastenopaker) 550°C 6 min 80°C/min Yes/Ja 940°C F-min Glanzend
1StNIE—FR—Y o . o o . JeRHY)
Washbrand* (Pulveropaker) 600°C 2 min 80°C/min Yes/Ja 940°C I min Glanzend
2StR—ANFR—2 . . o . . IR
Opakerbrand (Pastenopaker) 50°C 6 min 80°C/min ves/ja 930°C Fmin Leicht glanzend
2 \o . o Y VAN o
svivs—An=7 600°C 2 min 80°C/min Yes/Ja 930°C I min t.'.R&)
Glanzend

Opakerbrand (Pulveropaker)

* )T ABE DR EIT ORI, FERGBEZ20 CE<REL TLEELY,
* Bei NEM (Nichtedelmetall Legierungen) den Washbrand um 20°C héher brennen.
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ND=T—LETAT7AY—DENTIFY Y 1B%ZRELTC.2INAZFDTL—L4
BEDBYERAEEZRE I DIENTEET,
ARNT=TL—LETA774V—IEESHBL TZZY,

INAZTFIL—LBAZ=I2T)FYROBHRIEIXA—D—ICE > TKRELERLRYZE
9. o——TlE Aadval)laAZ7 7L —LaHBBEHLET . Aadvahs—)>J1)
FYRDEEMIE. BHHPA T =LA Rhttp://www.gcdental.co.jp/cadcam/
images/pdf/aadva_guide.pdf,
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GC Initial IQ Power Frame Modlifiers im Seitenzahnbereich.
Auch hier sollten die kritischen Stellen farblich unterstiitzt werden.

Colour Al | A2 | A3 |A3,5| A4 | BT | B2 | B3 | B4 | Cl | C2| C3 | C4 | D2 | D3 | D4

INT—=TL—L

EFATIA Y~ 2

1 1 2 2 4 1 1 4 1 3 3 4 3 3 3

INAZTFIL—LRBAZT—IT)FYRDERIEIA—H—ICKOTARELKEL DD 16BDESN
POZVANTI—RNICEDRIENT =T —LETAT77AV—BOEBRIIRRLTOEEA.

Hier kann leider keine generelle Farbzuordnung fir die 16 Vitapan Classic® Farben gegebenn
werden, da die erhiltlichen Einfirbelosungen der verschiedenen Anbieter zu stark differieren.

R AT 21—

Brennanleitung
_ FRELEE - -
E Start- SIBE5R AL H s FET
- temperatur | Trocknungs-zeit Temperatur- Vakuum End- Haltezeit
P & anstieg temperatur
IND—=TL—L o . o : ° ;
EF(TA Y — 480°C 4 min 55°C/min Yes/Ja 900°C I min




lnitisl

BEENFED IV IAT VT
Vol anatomische Wachsmodellation
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Die opakisierten Geriiste werden im Sinne eines full-wax-up (anatomisch und
funktionell) endgtiltig ausgeformt.

TLAF—=N—=XZIICIE. BEEEZZRBLART EIIVIIINE—DREBEELRYE
9,
TLAFA—=N=2INAZTINEEITIVIIaNE—S#HBLE LA VIO T DIEE
YIOWHEBERISBE I A7 7L —LEBEICKZTAONTOET .,
Bei Press-over-Metal ist eine Keramikschulter aus dsthetischer Sicht nétig.
Bei Press-over-Zircon kann man auf eine keramische Schulter verzichten. Der
Randbereich sollte immer durch Zirkondioxid unterstiitzt bleiben.

AN TV I ATy T&iTVET,

Die Restauration wird vollanatomisch, mit Hilfe eines vorgefertigten
Wachsveneersystem, modelliert.

RASHBREREEZ BT ICIE. TV AT EDOFAEISRARDORERDOE
130.8mm&LEFT

Die Modellationen fiir Uberpress-Objekte miissen labial/buccal eine
Mindeststdrke von 0,8mm aufweisen um spdter ein optimales, dsthetisches
Resultat zu erzielen.
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vy ABBIEEFNCTY I AT v T UIAEBYDESEAEL TLEEW BPRTY
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799 X 1>dvk =) VTS AT I
max 0,6g I x2g 110g 1N/

max 1,4g 2x2g 220g &/

max 1,5g 1 x5g 330g X/

max 2,8g 2xb5g 330g X/

BRI FRICAESNEOUVBRBERIEEM D —>— (2% TLANZAME(E
RLTITWEY GHlISREERFAEEZ2ELE0Y),
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RAE:

DT84 XN 0 1108k (1£8) -25mLiR
> Y4 Xeh 1 22087 (248) -50mL&
284 XK - 3308k (BR) -75mL&
BEZERETOOMEEESEEY.

ERRUINEEICSRUAALE. E—IVM—AT 33— —2HETOO KV ERLET (T#—
N— L85 IEEMDPBERICHLEEINESELDICLET) RICE—IIN=Z®o<V R LA
DPOBALET SBRAI I A—%S)Y ) IHERLEL TZZLY,
To2AE—FTA 7RV TERZFESICLET.

IERR S IERM OECEBLEESE DI ENHDDTERL TLZEL,

Die Spezialeinbettmasse fir die Presstechnik GC MultiPressVest ® entsprechend der
Anleitung verarbeiten: Pulver/Fliissigkeit von Hand mit einem Spatel anmischen, bis eine
cremige Konsistenz entsteht.

E—IRQFATA—=N——

:
Mischungsverhdltnis:

Die Form mit GC MultiPressVest ® auffiillen. Durch leichtes Drehen anschliefSend den
Muffelbodenformer aufsetzen (Die noch leicht flieBende Einbettmasse tritt durch die Offnung
aus). Nach dem Abbinden den Ring durch vorsichtiges Drehen entfernen und die Muffel aus
der Silikonmanschette entformen.

Die Unterseite des Zylinders vorsichtig mit einem Messer gldtten (90° Winkel, sicherer
Stand)
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Einbettung

ERERERBT DRIV U IDBELKERESNTVEDEDDHERBL TZELY,
REDPTRICTSRIE(0E) . E—IRDPTLAT7—XARICEDTCEREL TRRESN TV SR Y FERL TEELN.
IEMORBMEDP AT I —DHRICABEFIABARDFELET H7. FHFNCIZL oD EFRLTLZZLN.

BRI SEENARPEFNTOET OTRVAEZEDBVESTEBLEL,
Y—Y— A=)l TUANAMDERIRONCEIL T EFBBAEISESEL TS,

Hinweise:

e Uberpriifen Sie den exakten Sitz des Silikon Zylinders auf dem Sockelformer.

* Der Muffelboden muss absolut plan sein (90° Winkel), so dass die Muffel senkrecht und stabil im Pressofen steht.

» Linbettmassenreste diirfen nicht in den Presskanal gelangen, vor dem Aufsetzen die Kandle sorgfaltig kontrollieren
und ggf. reinigen.

e Finbettmassen enthalten Quarzstaub. Den Staub nicht einatmen.

* Bitte unbedingt die Verarbeitungsanleitung GC InitialPressVest ® beachten.
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Vorwdrmen und Pressen

R IR RO
RMFRERI02~607LINIC850CICERE LB RURICAN. 457 LI EfRB L THRALET.

ABEIE

BEMFEEDS607EMA CTETUFICIRATHENVEFDRRERYET,
BtELEEIZ900CEBA S EMTNPR/NIFDRRAERIET,
LIVRDNE=RATIN—%ERT BBEICIE. SRINFUC KD LR 8 S TL<ZEN,

Vorwarmen:
A. Schnelles Aufheizen:
Nach 20 Min. die Muffel mit dem Trichter nach unten zentral in die Mitte des auf 850°C

vorgewdrmten Ofens setzen (Vorwdrmzeit: 60 Min.).
> J7%BINY 55813 1 DOHUZEINT HZEIFBEFEZ107EERIEET.

Werden mehrere Muffeln vorgewdrmt, die Haltezeiten pro Muffel um jeweils
10 Min. verldangern.

== A2 TLAAVTAYMIFELENTZZ,
DUIIATVAR TS0 Dv—EF BT DUEDHIEE A

AR V7 RADFRET L AZTORERPETEEETY .
HFROBEDSTL AT 77— AND Y ME. BB TR T I TEZZ,

* GC Initial 1Q Press Pellets diirfen nicht vorgewdrmt werden.
Alox-Presskolben in den auf 850°C vorgewdrmten Ofen stellen.

* Die Einweg Pressstempel miissen nicht vorgeheizt werden.
Reinigen Sie die Alox-Presskolben vor jedem Pressvorgang durch Abstrahlen mit
Aluminiumoxid.
Achten Sie auf kurze Wege und Zeiten zwischen der Entnahme der Muffel aus dem Ofen
und dem Pressvorgang.
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Pressangaben fiir verschiedene, kalibrierte Pressofen

TLAFA—IN—XAZI

100g 200g 300g
AN RRE / Bereitschaftstemperatur 800°C 800°C 800°C
=184 L / Verschlusszeit 00:00 00:00 00:00
SLBEE / Aufheizrate 60°C/min 60°C/min 60°C/min
BZ=RRR / Vakuumstart 800°C 800°C 800°C
BB / Vakuumverzbgerung 30:00 30:00 32:00
BZRE / Vakuumgrenze 730mm 730mm 730mm
1RRGRRE / Brenntemperatur 920°C 950°C 980°C
%88 / Haltezeit 20:00 20:00 20:00
SHERE / Presstemperatur 920°C 950°C 980°C
SHHEERI / Presszeit 10:00 10:00 12:00
TLAF—N—=2)aAZ7

100g 200g 300g
AR INRIE / Bereitschaftstemperatur 800°C 800°C 800°C
=84 L / Verschlusszeit 00:00 00:00 00:00
FREE / Autheizrate 60°C/min 60°C/min 60°C/min
BZRAR / Vakuumstart 800°C 800°C 800°C
BB / Vakuumverzogerung 30:00 32:00 37:00
BZBRE / Vakuumgrenze 730mm 730mm 730mm
WRGRE / Brenntemperatur 940°C 970°C 985°C
%% / Haltezeit 20:00 20:00 20:00
FHRE / Presstemperatur 940°C 970°C 985°C
HHHEER / Presszeit 10:00 12:00 17:00

T—RFETHADKREZFA T L AT 77— A%BRLTWEY . EHMICHEVDTL AT 7 -2 ADRELITORBEEZRERL TS,
TLAREMET EBHAIE. BEARDPRLL. VTV IR FYEV I DRRERYET D TIEREZS,

Alle Werte sind allgemeine Referenzangaben kalibrierter Pressofen. Bitte kalibrieren Sie Ihren Pressofen regelmalSig und testen Sie die Endtemperatur.
Zu niedrige Presstemperaturen verandern den WAK-Wert der Presskeramik. Spriinge und Abplatzungen sind die Folge.
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V2 DEEER. TVART 0% —DREEY—F DL A VERTARAIBE
ZERALTT IO —EtIIVIAZYIBELET

TVART 0 ov—Et I3V 7 AER2AICHEILET,

[£54 bar.
50umDHZAE—R%&FERL TIEEMZT AN ZTLICBRELET .

ARTIVIFYUNERLANTLIZZL,
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Ausbetten und Ausarbeiten

BYBDUT A AT (T7A 2 EAVERT (A B BERER) TAT I —2FEL THML
FI. v/ EEDEEIRLTREISGHEL . BHITHROBEEELEY ., (V71X 1VEY
NABRERER, 75 Y7 REZRIET B/OMBAZRTET) TAX—1ER ETHBELIETLARD
TV REICEA S TYNAT—DAL I3V NI = ZERWZZTET,

Die Gusskandle werden mit einer geeigneten Trennscheibe vorsichtig abgetrennt (feine,
neuwertige Diamantscheibe verwenden, drucklos arbeiten!). Die gepressten Objekte
sorgfdltig mit geeigneten, feinen Diamant -Schleifkérpern ausarbeiten (feine neuwertige
Diamanten, niedrige Drehzahl, Uberhitzung unbedingt vermeiden = Verhinderung von
Mikrorissbildung). Vorsicht ist geboten bei den Ubergéingen zwischen Metall- / Zirkongeriist
und Presskeramik, z.B. einer evtl. Keramikschulter. Sollte doch einmal etwas zerstort
werden, kdnnen die entstandenen kleinen Fehler problemlos mit den im Set erhaltenen
Korrekturmassen korrigiert werden.

= FZIREFRE FREE BERRE S8
S sk B L2 Trocknungs- | Temperatur- — End- sl Erscheinungs-
tarttemperatur . . Vakuum Haltezeit .
zeit anstieg temperatur bild
TLRA—/N— AR e
AL aV R 450°C 6 min 45°C/min | Yes/ja | 770°C Imin |, SPHRSY

Korrekturbrand Leicht glanzend

TLAA—=N=IIAZT
aLoav Bk 450°C 6 min 45°C/min Yes/Ja 810°C 1 min
Korrekturbrand

PRIRBY

Leicht glanzend
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GC Initial IQ e Lasurenpastenanwendung*

FAR—A—TAVJEITIRNRAVERN—TEIIVI/ERYMDN EEAET .,

T EDDTET L AA—N=0F 70 BEXVOT VYD %1.5barDEHESOUMDTIVIF YR
TT7ZARNET,

Die fertig ausgearbeiteten, (iberpressten Kronen & Briicken werden vor dem Auftragen

der Lasurschicht mit 50p Aluminiumstrahlmittel bei ca. 1,5 bar abgestrahlt und
gereinigt.

FAR—N—ANZ 21— TN ZTZANENEEYREICO—T 1> LET TAZ—N
—ZRA—F 1 JI3BEDI L —XEREVEEDICEHLET,

AR D DAXR—ARN—AREKIFHEXF IR ERONTLEZLY,
Auf die sandgestrahlte Restauration wird zundchst, deutlich ,dicker” als wir es von

einem normalen Glanzbrand gewohnt sind, die neutrale Lasur (L-N) flichendeckend
aufgetragen.

Anmerkung: die Lasurpasten diirfen nicht mit Wasser in Beriihrung kommen.

BN IS HNT T—RERFICTAR—R—ANRTIA-DZRVWTE/LET . ZDOD
IO2REEDERICEOTERN T AN I—ROBEWVZBIRT HIENTEEXT,
Die gewiinschte Vitapan Classic” Farbe wird durch mehr oder weniger intensives

Auftragen der ,Body Lasuren A — D” erreicht. Um eine Ubereinstimmung mit der
Vitapan Classic” Farbe zu erreichen, benétigt man nicht mehr als 2 Minuten.
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GC Initial IQ e Lasurenpastenanwendung*

AP AYINTI7EB/RT BICIE. 2BRDT L —T 71/ 1 —NEBEERLET . L-3
(ZANIL—) F2BEL-4 (X—0T0LA),

Um den hoheren Grauwert des Inzisalen Bereiches bei dunkleren Zahnfarben (A3.5;
A4; C3; C4) zu erzielen, stehen 2 graue Effektlasuren zur Verfiigung:
L-3 (Light Grey) und -4 (Dark Grey).

SHIAEMEL T 2HIC. BDTAZ—X—ARERALET .
FEABVI—RRELTHEATERT . L-1(NZZ) BXUL-20KT1N) BHUET .

Fiir eine eventuell gewiinschte Individualisierung werden die beiden weilSlichen
Lasuren L-1 (Vanilla) und L-2 (White) zur Aufhellung eingesetzt.

PEEOFH®RD D OIEBEVZH T ICIE. TAZ—X—AM-5(F1hTIL—)EL-6 (85—
TIN—)D2BEDHIET .

Zwei bladuliche Effektlasuren: L-5 (Light Blue) und L-6 (Dark Blue) fiir eine bldulich
opalisierende Wirkung im Inzisalen Bereich.

BRAEZSDHDIDIC. TL—DTAZ—X—ANL-3/L-4%ZERIETET

Die zwei graulichen Effektlasuren L-3/L-4 kénnen eingesetzt werden, um eine héhere
, Transparenz” darzustellen. Diese Effektlasuren eignen sich labial auch fiir die
Darstellung eines hoheren Grauwerts.

J S—S— A=l AFAY INVIVOL T BIEEMERMALT 3720l CERTETE
7.

Fir noch weiterreichende Charakteristika konnen alle GC Initial MC INvivo Malfarben
verwandt werden.

E) 1Q-M:A =2 vk A7 A2 (MC/LF/PCR)  1Q-ZriA =2 v)VAT A2 (Zr/AL/TiR)
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GC Initial IQ e Lasurenpastenanwendung*

HREETHREMERPEOXINVERIRT BICIE. AT AR CAZMA—ILLET,

*BPRERA 2V NTCRZEFHRLIZVEE. 32T AUE5EDIC,
BELHEUEERDAICE. AT RAZEDICL THEL TS,

Die gewiinschte Oberflichengldtte erhdlt man nach dem Lasurauftrag durch leichtes
“riffeln” an der abgehobenen Restauration.

FiweziRRE = FIREE o
Start- 2l Temperatur- HZ st g RERSR s
temperatur Trocknungs- anstie Vakuum End- Haltezeit Erscheinungs-
P zeit & temperatur bild
TLRF—IN—X&I —
T AR —LERR 480°C 2 min 45°C/min No/Nein 790°C 1 min i
Lasurbrand* Gldanzend
TLAF—=N=2)WaZT SRz
FAZ—1ER% 480°C 2 min 45°C/min No/Nein 810°C 1 min T
Lasurbrand* Gldanzend

BERE DR ER, T ARZ—N—ANDERFIE (GERRSFEELN) & XZINEXOTINAZTFT T
—LDANTHE—-TT.

Das nur 1x gebrannte Endergebnis. Die Vorgehensweise bei metallgestiitzten
Seitenzahnversorgungen und Zirkonoxid-Versorgungen ist identisch.
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GC Initial IQ ® Farbzuordnungstabelle

L-3/4 L-5/6

L-3/4 L-5/6

L-1/2

L-A/D L-A/D L-3/4 L-5/6 L-5/6
ER ISV ANII—R RX=29F7 T )r—ay L-1: Lustre Enamel Effect 1 — IN=Z L-5: Lustre Enamel Effect 5 — A N7 IL—
Basis Bemalung fiir Vitapan Classic” Farbe L-2: Lustre Enamel Effect 2 — R Ah L-6: Lustre Enamel Effect 6 — 8—07)L—
_ _ _ L-3: Lustre Enamel Effect 3 — A JL— L-7: Lustre Enamel Effect 7 — A4 1> #
ZAZ—=a—hIN L-4: Lustre Enamel Effect 4 — 8—0 5L —

FA8—KRT1A-D

2 1—NK / Farben Al | A2 | A3 |A3.5| A4 | BT | B2 | B3 | B4 | C1 c2 C3 | D2 | D3 | D4

== A4 ZY%)V MC

s OA1|0A3 | 0A3.5| 0A4 |0A4|0B1|0B3|0B4|0OB4|OCI| OC3 |Oc4|0oD2 | OD3 | OD4
I=Y—4ZI% NV IQ 710

T4k Al Al A2 A2 A2 B1 B1 B2 B2 Ci1 C1 c2 D2 D2 D2
Iy A=W QSR | L .
R—Ah=3—p5 ~ [-N >
77y A=AV AT | L-A > |« | B—>|+— | C—>|+—D—>

N=2AMRTAY 1=K



F—3— AZ3% IQ TURTFA TV A —IN— AT LOKER

DURTA.TVAF—IN—AZ)
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GC Initial IQ e Physikalische Eigenschaften & Haltbarkeitsdauer

¥5t& / Eigenschaften A/;,jjlii%eit FL A —IS— X4 7l;)7[\/§2/7\—
7L AREE / Presstemperatur °C 950 970
BB AR EN(25-500°C) / WAK (25 = 500°C) 10°xK 13,1 9,8
HZAGRRE / Glasstransformationspunkt °C 585 590
TBRRE / Loslichkeit ug/cm?2 15 15
BT8R / Biegefestigkeit MPa 92 92

LROETOTIZHIELIOWIEMEIXEN ISO 9693 : 2000 ICEDWVWTHATITONAET AMERTY

Die angegebenen technischen / physikalischen Werte beziehen sich auf hausinterne hergestellte Proben und im Haus befindlichen Messeinstrumente.

Angaben entsprechend EN 1SO 9693:2000.

854 / Produkt H.fa%lzie;iit
A=V IQ 7IAYIRZIL 105
== L2900 1Q TYRTA TURF—IN—*ZIA> Tk 28/58 105
I—Y— A= IQ TVRTA TUAA ==X AL T>aV 48— 105 H
I=—= A2 IQ TVRTA TVAF—=N=INAZFNT=TL—LETAT74 ¥ — 105/H
I=— A= IQ VAT TVAF=N=I0W ATk 28/58 104
== AZ9v IQ DVRTA TVAF—=N=INAZF7ALI a3V IS8~ 105 ]
I—y— 1Z%) IQ EFUFUF IR A
I—Y— A2 1IQ TRAEZ—N—Zh SFH

I—=—AZ%) 1Q TAZR—N=AN FAI—F1 ) FIR

45



== A= 1IQ TV

axEJAR

Legierungskompatibilitatsliste

O —

INT

4. TLAA—/IN\—=XZ)L

B RfREER: 13,8 —> 14,9

&% / Legierung X—h—% / Hersteller /| /Typ B RIRER / WAK
JP-84 Jensen Au 14,1
Bio Ponto Star Bego Au 14,2
Herador SG Heraeus Au 14,4
Degudent N Degudent Au 14,3
Girobond NB AmannGirrbach NP 14,6
Girobond Soft AmannGirrbach NP 14,0
Wiron 99 Bego NP 13,8
Wirobond 280 Bego NP 14,0
Wirobond C Bego NP 14,0
Rex CC Jeneric NP 14,3
Heraenium P Heraeus NP 13,8
Remanium 2001 Dentaurum NP 14,2
Argedent Yellow 2 Argen Au 14,1
Argedent Bio 89 PF Argen Au 14,5
Argedent Bio Yellow PF Argen Au 14,3
Argeloy NP Special Argen NP 14,3
V-92 Metalor Au 14,0
Cerapall 6 Metalor Au 13,8
V-Delta SF Metalor Au 13,8
V-Classic Metalor Au 14,1
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