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Quelle que soit la technique de montage, une remarquable esthétique peut étre reproduite ...



SUFTINALYES R




lnitesl




¥
—
TI=AhI a7
Technische Arbeitsanleitung
o - -
= —AZ=%IV LF
o
%




HiR
Inhaltsverzeichnis

HhZ7—Fv—b
RREMREAT YT
AT g SR RE {51
FI 8 SE XA
BERATT 21—
== A2 TTIIMNIE—(AVYAR S TINATUF2) DFREHEE
== Ay BBBeR
Z R
[BERmMIT—>— 1%L MC 42 XRILKRR IN-MB
IR & (RTFHAM
O=— A% LFERVUAR
T7—R AR AT 21—V

Photoshooting: ~ Michael Briisch - M.B. Dentaltechnik GmbH, Diisseldorf / Germany

Page

8-12
14-18
13 & 31
19-20

21
22-30
32
33
34
35-36




Ho7—Fv¥—b
Farbtabelle

lnitisl!

e 1—k A1 A2 A3 A3,5 A4 B1 B2 B3 B4 c1 c2 c3 ca D2 D3 D4
INGE—F =y 16 | OA1 | OA2 | OA3 |OA35| OA4 | OB1 | OB2 | OB3 | OB4 | OC1 | OC2 | OC3 | OC4 | OD2 | OD3 | OD4
AR=HATUF> 16 | ODA1 | ODA2 | ODA3 |ODA3,5| ODA4 | ODB1 | ODB2 | ODB3 | ODB4 | ODC1 | ODC2 | ODC3 | ODC4 | ODD2 | ODD3 | ODD4
TUFY 16

U7 IINALYEA 1

I X 4

*Vita® [ER1Y EXHOBEEIZTY .

Vita” ist ein eingetragenes Warenzeichen der VITA Zahnfabrik H. Rauter GmbH & Co. KG, Bad Séackingen, Deutschland.

.o - OM-1 OoMm-2 OM-3 OM-4 OM-5 OM-6
INOSARTET A7 A= 8 white oliv/kaki ocker/orange yellow gold red brown gingival
FR=DATVFY ®TAT74¥— | 2 'ODM-1 white. ODM-2 yellow / gold
N> ZI—E2h 2 TN neutral TO opal
N AN—EN BFAT7AT— 5 01b 0 03 rosa 04 yello 05 g
IFANAVTITT a g b
IFXNATIN—HI 3 e O £ ole -
IFHXIAF/N—=I 4
Y—EAIN NV AI—EUN B
PELZ Sl PP IN 7
I E—FAR—Y 3
AYAR 1
IO NIVIAZN—HIL 1
INAFTUF> 3
JgL—X 1
aLoavNgE— 1
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Standardisierte Schichttechnik
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1st7>FUOBRBTOT 5 LIRS T (BRAT Y 1— VB R) [EEN DKM %Z
TTVET  BER L 7ZRIRABDE I$D T DISHIRDHVET .
Die fertiggeschichtete Restauration wird mit den Brennparametern

fir den 1. Dentinbrand gebrannt (s. Brennanleitung). Die gebrannte
Restauration zeigt einen leichten Glanz auf.

TUFY /S TFXIVEBOERIFERLZEDEFURNBZRERHEEICHEL
T TFHXI DI AN—E UM eFERL T EEYOREINGREEZTVET.
TUFY S TFXIBIEY —EDIRS D ZII—t2 b (CT) BT —AIZSL TE
RLZETY,

Die approximalen Bereiche werden mit den gleichen Massen wie bei

der Dentin- / Schneideschichtung aufgefiillt und die Restauration mit Schneide-
und Transpamassen komplettiert. Cervical Translucent (CT) kann als Alternative
fir die Dentin- / Schneideschichtung gebraucht werden.

TL—ABREATIRDD —>— A Z v L THRRUIERI DR A X—2T

T I—— A2y AT AV EERLUTEEMSRHERIRI HIEEETT.
Fertige “GC Initial” Restauration nach dem Glanzbrand. Die individuelle
Charakterisierung erfolgt mit INvivo/INsitu Malfarben.
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Brennanleitung

T iwzig
- g LRI | mEwE A= o E T A pe— e
= ) Trocknungs- | Temperatur- End- : : .
Tems;igtur Zeit Al?stieg Vakuum Temperatur Haltezeit Erscheinungsbild

TAF¥vY TR BAZIA—H—DIRICHEOTLLEZLY,
Oxidbrand Je nach Angaben des Legierungsherstellers
1 St 7]"\°—7ﬁf55?,* o H o . o H %5R5U
Washbrand* 450°C 4 min 55°C/min Yes/)a 830°C 1 min Clinzend
2nd A= 450°C 4 min | 55°C/min | Yes/Ja 820°C 1 min ’P’(DJIE'RW')
Opakerbrand Leicht glanzend
1st & 2nd a)L&—Hik 0 . o fvm} 0 : PRHIRHY)
1. und 2. Schulterbrand 450°C dmin | 45°C/min | Yes/)a 810°C 1 min Leicht glinzend
15t 57 F 2R 450°C | 6min |45°C/min| Yes/Ja | 770°C | 1 min PRIRD)
Dentinbrand Leicht glinzend
2nd ?V?)ﬁﬁﬁ o M o M o M ’P’P%iR&U
Korrekturbrand 450°C 6 min 45°C/min Yes/)a 760°C 1 min Leicht glinzend
7[/—7\7?'EEJZ o H o H — o — %5R%U
Glanzbrand 480°C 2 min 45°C/min 780°C Clinzend
TU—ABEM (T —ZANTE—RAR) | 4g0°c | 2min | 45°C/min | - 750°C | 1 min KRt
Glanzbrand mit Glasur Glanzend
AL T2 NG S 15 400°C | 4min |45°C/min| Yes/Ja | 690°C | 1 min KRB
Korrekturmasse-Brand Glanzend

* /)T Y AR DB ZTORIE. BRREZ20CH REL T,
* Bei NEM (Nichtedelmetall Legierungen) den Washbrand um 20°C héher brennen.

ERRDNTA=REAARZA 2 EL TTERLIEELY,
RBLEBRAERESH7=HIC. ZHEBICEDBMFHE RO ZOHEICEDE T LREDNBRERE T 2BEDNHVET

Die oben angegebenen Brennparameter sind Richtwerte, die stets dem jeweils verwendeten Brennofen und der Situation

des Ofens angeglichen werden miissen. Bitte nehmen Sie zur Kenntnis, dass diese Information nur als Richtlinie gilt.
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TAAR=YFTINDI1OumALED 7 IVIF YU RNEAL ZAR2T[TE TRRILIEZ R
ELET ZERICEL TR BT ZET DX A—H—DERFRAZICHESTS
AN

FT T THRESANR—VE (T4 21FN—V[E) ZEl LT .
(SR DY))

FAN=TETAT7AV—&ERL. 2ndA =T B Z1TVNET . AXN—JBRE
EPXRIERDDHIET
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N—UVEBELOREERBREALEEREDA Y AN THNET,
(P19-20%&5R)

FRXR=HATUF>2(0D) £/2lE 747 >2F> (FD-91~FD-93) ZIRAE DI
DEFTHEDICEELET . (P19-2085R)
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Standardisierte Schichttechnik

TroF LRl R EEEUET.
TUFREBVWEEEBLTWADT. T F U EIZLLBREDICERELET.

Der Dentinkdrper wird Schritt fiir Schritt zur endgtiltigen
Form aufmodelliert.

Die Dentinschichtung erfolgt abschnittsweise in relativ diinner
Schichtstdrke, da alle Dentinmassen eine hohe Farbséttigung aufweisen.



IRENRBRATYT

N—AEBDBTUFURBDEZ. V)77V AF Lyt A (CL-F) THWET . ZDE
DEZF0.2mmT. RAEICRSNDAEEEZHHRLET

VT INFLYEZARBD EICTF XV (E) £EENZAI—E2MNT) 256
BEIEART DETHRRELET,
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TFXNAZI—YIV(EO-15) T. RM(FREBEMET 2720 REHRDYIHIEE
#HabH g HIC(#0.2mm) BUMIBICRELET .

TITFHFXINTITIINNTE—3 O DEERPRAEICHE T HT > F > OBARRET
EHRTDHDICETHEETY .
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GC Initial - Farbzuordnungstabelle

O—=—AZ2% )b 1Y AR (INside)
ERSEREE—BER
GC Initial INside - Einsatzgebiete und Empfehlungstabelle

BEXBTFY  BRETFONT— XY /A AYFIVHhT—
Primdrdentin / Chromadentin Farben Mamelon / Inzisal Farben
I—RIIN—T I—Fk 1 1KEE 1—RNJIN—T I—K 191 8EE
Farbgruppe Farben “INside” Referenz Farbgruppe Farben “INside” Referenz
AYT—K Al, A2 IN-44 Sand BBV T—R A1,A2,A3-B1,B2| IN-44 Sand
A-Farben A3 IN-44 Sand Helle Zahnfarben C1,C2-D2 IN-41 Flamingo
IN-42 Terracotta IN-43 Sun
A3.5, A4 IN-45 Havanna IN-44 Sand
IN-46 Brasil IN-51 Olive
BY1—~K B1, B2 IN-43 Sun RER I A3.5,A4 —B3,B4| IN-42 Terracotta
B-Farben B3 IN-43 Sun Warme Zahnfarben |C3,C4-D3, D4 IN-45 Havanna
IN-47 Sienna IN-47 Sienna
B4 IN-48 Kurkuma IN-50 Curry
IN-50 Curry IN-51 Olive
Coi—F C1, C2 IN-51 Olive
C-Farben C3,C4 IN-51 Olive
IN-45 Havanna
DYI—K D2, D3, D4 IN-44 Sand
D-Farben IN-51 Olive
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Y= A=l TTTHNNT S —
(AR TIWNFTF2) DFREEE
GC Initial = Farbzuordnungstabelle

O—— A% 1Y 1K (INside)
EASEEHE—ER

GC Initial INside —

Einsatzgebiete und Empfehlungstabelle

BT / WIRER / A—SINHT5—
Approximal / Cervical / Oral Farben

SI—RIN—T Y1—NK 1Y MhEE
Farbgruppe Farben “INside” Referenz
A>z—F A1, A2, A3 IN-42 Terracotta
A-Farben IN-44 Sand
A3.5, A4 IN-42 Terracotta
IN-45 Havanna
IN-46 Brasil
IN-49 Maracuja
B 1—K B1, B2 IN-43 Sun
B-Farben IN-47 Sienna
B3, B4 IN-47 Sienna
IN-48 Kurkuma
IN-50 Curry
Coz—Nk C1,C2 IN-51 Olive
C-Farben C3,C4 IN-51 Olive
IN-45 Havanna
D¥1—k D2, D3, D4 IN-44 Sand
D-Farben IN-51 Olive

BAEEORVWTFED
ERER

Hochfluoreszenzdentine -
Einsatzgebiete und Empfehlungstabelle

B FD-91

JEEICHBWV I—RDON—A
Als Basis fir sehr helle Zahnfarben

“RIOANZ 7" T—RDN—2R
Als Basis fiir “bleached Farben”

E2o52hIz—K A1 /B1/C1/D2H
Vitapan Classical A1/ B1/C1 /D2

H FD-92

EEMEB I —RDN—2A
Als Basis fur Standard B-Zahnfarben

W FD-93
IEEMEAS I —RDN—2R
Als Basis fur Standard A-Zahnfarben

BRENRCHEIVDY T —RDON—Z,FD-93&IN-51DEM
Fiir Standard C- und D-Farben - FD-93 gemischt mit IN-51
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GC Initial = Farbzuordnungstabelle

—— A=) NS — R—tlLy —EBXK

I—RK 2%

Farben Referenz

Al ST-31

A2 ST-31 + ST-36 (90% / 10%)
A3 ST-31 + ST-36 (80% / 20%)
A3,5 ST-31 + ST-36 (50% / 50%)
A4 ST-36

B1 ST-30 + ST-32 (50% / 50%)
B2 ST-30 + ST-32 (20% / 80%)
B3 ST-32

B4 ST-32 + ST-33 (50% / 50%)
C1 ST-30 + ST-35 (50% / 50%)
C2 ST-30 + ST-35 (30% / 70%)
C3 ST-30 + ST-35 (20% / 80%)
C4 ST-35

D2 ST-31 + ST-35 (70% / 30%)
D3 ST-31 + ST-35 (50% / 50%)

GC Initial Schultermassen - Empfehlungstabelle

AN A—R—tL > DOEEBDIERIZ. >3)E—FX—2(SO-37)&2~v—
BIRDD. ANE—ICHFTERALET . VINA—2FEDEIICLO>T—ER
ICRFRESNTVBEBREMLET . BEARELT. ValX—DBESHEWNIE . &
WEEDNIE—%E<ERLET. £ . 2T INE—NTX—FAH AR
NIE—ERERDE T AN I—RODETAT7ADRRETT AP AR
INTE—DRBLIEEAED20%ETELET .

A AN E—ERERDELBEDI AN —FEROREESEEIE10T
~20CTPIFTITVWET . N E— NI R —ICMATeA YA RNT X —DEICK
DT FFBREN10C~20COFTEDLIET,

Die Schulteropakmassen konnen als Priméarauftrag im Ubergangsbereich Geriist /
Zahnstumpf (Schulter) unterlegt werden. Die Prozentangaben sind abhéngig von der
Stdrke der zu brennenden Keramikschulter.

FAUSTREGEL: Je diinner eine Keramikschulter gestaltet werden mufi, desto hbher
sollte die Beimengung von stdrker chromatisierten Schultermassen sein.

Alle Schulterkeramikmassen kénnen dariiber hinaus zur farblichen Individualisierung
bzw. Intensivierung mit den INside-Massen gemischt werden, bis ein Maximum von
20% INside-Massen von dieser totalen Mischung.

Die Brentemperatur der ST-Keramikmassen sollte in diesem Fall um 10°C — 20°C
abgesengt werden. (je nach beigefiigter Menge der INside-Massen).
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Po/ychrome SChICh ttechnik: Anwendung von INmetalbond (siehe Seite 34)

XENTL—LDIINA—BEFHBL Y-V EDORE B ZREBEICLET.

Reduziertes Metallgertist im Stufenbereich fiir optimale
Lichtdurchflutung im marginalen Bereich.

C

FET T THRESANR—TE (T 21FARX—JE) ZEl L &7 .
(SAERLRBY))

Erste Opakerschicht (wash) mit einem flachen Pinsel in einer sehr
diinnen Schicht auftragen (Erscheinungsbild : Glanzend).

ARXR=JETA 774 Y —%EAL. 2ndAX—T R EITVET . AX—JBRME
(EXPRHIRDHIET .
Fertig gebrannter 2. Opakerbrand, die Oberfldche des Opakers soll
leicht glanzend sein.
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1st2a A —DEEREF. BAEDEH WO AINT—FX—J2FRAL TCEHEBLET.

Y= ED2ndY AN E — = RE T BERIE EREDLYEOINE TR
INEfERL. P2V NBEBOBEREZSHET
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Polychrome Schichttechnik

BERRIR DN X —EBAX—2,

Die Keramikstufe nach dem Korrekturbrand.

FNR—HAT>F> (0D) £ETINF T2 F > (FD-91~FD-93) &O0—E> 7D
PIEERICH N THRELET .

Opaqus Dentin (OD) oder Fluo Dentin (FD-91 - FD-93) wird
lber die inzisale Lichtbrechungskante geschichtet.

NI VEEERBEERICEY BB YA NELELET,
(P19-20%208)

Der marginale und noch frei liegende opakisierte Bereich,
wird mit den gewiinschten INside-Massen tiberdeckt
(s. Farbzuordnungstabelle).
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Polychrome Schichttechnik

AP ARPI0%BESNT>F > (P19-2028R) 2 RS 7/Z11E<ERELF
T (BERFONFDDEH) .

Die Standard Dentine werden durch eine 10% Beimischung der
zugehdorigen INside-Massen (s. Farbzuordnungstabelle) sehr
hochchromatisch ausgelegt in einer, sehr flachen Schichtungsweise.
Die Schichtstirke betrédgt hier 50% weniger als gewohnt.

FUFYOEBHRT LEETSTT, ZOESBFIBCRBETIE. ATV R
N— MR IF XL EBRICRET BT ENTRTT

Der Dentinkérper wird in die endgtiltige Form gebracht.
Diese Vorgehensweise erlaubt einen nahezu naturidentischen Aufbau der
Iranspa- / Schneideschichtung.
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Polychrome Schichttechnik

RZ2 AN/ TFXINDFERICK ST, YIEAHE KO ERERHZIm O 27 MR E R
BRLET

Mit dieser Transpa- / Schneideschichtung wird die inzisale,
approximale Ausformung festgeleft.

AR—AATUFUEBEETINAT U FUBETHYNNY I ETWIIBEDE
HERERLET .

Das inzisale Drittel wird durch ein "cut-back" bis auf
die Opaqus Dentin-Schicht, bzw. Fluo-Dentin Schicht, reduziert.

BYNINY T T/ %FD-91 THRURREL . RO XA ZMMLET . B
B DERLIN—ABEDBREHMNE LD IODERLARAMIBIET,

Die reduzierte Fldche wird mit FD-91 in einer Mamelonstruktur
lberschichtet. Ein sehr wichtiger Bestandteil bei der farblichen
Gleichschaltung, unterschiedlicher, nebeneinander liegender
Gertistmaterialen.
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Polychrome Schichttechnik

AVYAREKLEFAZ vV A7 INvivoZzERL T XOVEEDBZEHRL
7. (P19-20%5&1R)

Die Einstellung des Chromas der Mamelonstruktur wird mit INside-Massen
oder mit INvivo Malfarben realisiert (s. Farbzuordnungstabelle).

RICTVFI7IWNFH LYY X (CL-F) T2feEH®WOVET . 0.2mmDEETHEEL. X
REICROSNDAFEEETHRLET

Der Grundkérper wird mit glasklar fluoreszierender CL-F Masse
liberzogen. Die Schichtstdrke betrdgt ca. 0,2 mm und kopiert so
den Aufbau eines natiirlichen Zahnes.

IFXNLVBOMRIEET . TIL—FLEIL—DIFXILF/N—IL (EOP3
/EOP4) Zt)igER K /oS e Rl BHE AR ICHRELFT .

Die Schneideschichtung beginnt mit dem Unterlegen von bldulichen oder
grdulichen Opalschneiden (EOP3 / EOP4) im inzisalen bzw.
approximalen Bereich.
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Polychrome Schichttechnik

nidisl

PEERERN T2 AN —E 2 MNTE =D REICBEIEDBICEBRIN TSI F X
W/ oV AfE (BI:ES8. TO.EOP2. CL-F).

Die Schneide-Wechselschichtung, wobei unterschiedlich transluzente
Schneide und Transpamassen nebeneinander gelegt werden
(z.B. E58, TO, EOP2, CL-F).

TFXNF/N=)L (EOP) ETF XL (E) DB ZHEEL . R EZMELE
T, BEDOEMRICHEOT. TN.TO.CL-F2ERL TITF XIIVEDZREERET
BIENTEEY, TFHXIF/N—IL(EO-15) IFFALBEDYIE D& DRI
LTLET,

Die endgtiltige Formgebung erfolgt immer durch eine Mischung

aus gleichen Anteilen von Opal- (EOP) und Standardschneiden

(E). Abhdngig vom Alter des Patienten wird die Transparenz der
Schneideschichtung durch Zugabe von TN, TO & CL-F gesteuert.

Fiir die Nachbildung des inzisalen Saumes und weillicher Schmelzrisse
stellt EO-15 eine einfache und effektive Hilfe dar.
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Polychrome Schichttechnik

OFAEIEFZEOBVA Y AR IN) THROET,
(P19-20%&5R)

Die palatinale (orale) Schichtung erfolgt mit einer deutlich starker
farbgesdttigten Schicht aus dem INside-Massensortiment (sehe
Farbzuordnungstabelle).

WEERICBROTTF 2 (D) BXROITF X (E) #HELET .

Die orale Randleistenstruktur erfolgt mit Standarddentin (D) und wird
anschliefend mit Schneidemasse (E) tiberschichtet.
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%t FEExA
Polychrome Schichttechnik

IFHXNF7I—HI(EO-15) ZERL COERAEDREMEE EERELET .

Die abschliefSende funktionelle Formgebung der oralen Struktur
erfolgt mit Enamel Occlusal (EO-15).

ZRERFEAVTERRLIEERY A X2,

Das Ergebnis einer sich immer wiederholenden Schichtsystematik.
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Brennanleitung

Nature is the ultimate, GC Initial an equal partner.

Die Natur ist das Vorbild, GC Initial ein gleichwertiger Partner.

Fins 1R
- BE | PARE | mERE | g, | RRER | ey iR
= 5 Trocknungs- | Temperatur- End- . : ;
Tenfszgtur Zeit Ar?stiegu Vakuum et Haltezeit Erscheinungshild

TAF¥ vy IR BXZIA—H—DIERICHESTLIZELY,
Oxidbrand Je nach Angaben des Legierungsherstellers
1 St 7]"\°—7ﬁﬁﬁ* o H o H o H %5R5U
Washbrand* 450°C 4 min 55°C/min Yes/)a 830°C 1 min Clinzend
2nd 7]"\°—7¢?'EEJZ o H o H o H )P’PyéiR%U
Greeltc b 450°C 4 min 55°C/min Yes/|a 820°C 1 min Leicht glinzend
1st & 2nd °/3)b'5?—ﬁﬁﬁ o . o . o . ’T”Pﬁ'ﬁfRﬁU
1. und 2. Schulterbrand 450°C dmin | 45°C/min | Yes/)a 810°C 1 min Leicht glinzend
1st T F B 0 . o /rmi 0 . PRIRDHY)
Dentinbrand 450°C 6 min | 45°C/min | Yes/Ja 770°C 1 min Leicht glinzend
2nd 727/ BEE 450°C | 6min | 45°C/min| Yes/Ja | 760°C | 1 min PRHRBY
Korrekturbrand Leicht glanzend
glz;ﬁﬁ’f 480°C | 2min |45°C/min| - 780°C Gﬁgfzfr:)d
Zl[;n_zl/;(rﬁﬁiz r(nalt[/G_I i::‘?ﬁ—ﬁﬁﬁﬁ) 480°C 2min | 45°C/min -- 750°C 1 min Gﬁgfzfr:)d
AL 2 A NG KR 400°C | 4min |45°C/min| Yes/Ja | 690°C | 1 min KRB
Korrekturmasse-Brand Glinzend

* /) T r AR DHENETORIE. BEUREZ20CH RREL T,
* Bei NEM (Nichtedelmetall Legierungen) den Washbrand um 20°C héher brennen.

LRRDNTXA=REHARNFA 2 ELTTERLIEEL,
RBBBERAEREFHHIC. CERICRDEMFH LV DHEICEDE T ERONBZHE T HUENHVET .

Die oben angegebenen Brennparameter sind Richtwerte, die stets dem jeweils verwendeten Brennofen und der Situation
des Ofens angeglichen werden miissen. Bitte nehmen Sie zur Kenntnis, dass diese Information nur als Richtlinie gilt.



uitisl

[BERm] - —>— A=+ MC A2 XRIVKRVR

INmetalbond

BERETIIVIAZBESEDHRMEM TT . AV XRIARVNEFERT BRI EIK) T F vy T
BICET2ERBORMENE . B RFRDEREOENVEZRABELET AN TL—LIEX—=H—
ERFREICIEOTERLET

Einer diinner Zwischenschicht zwischen Legierung und Keramik. Der INmetalbond

neutraliziert die Entgasung der Metalloxide und dient als WAK-Puffer. Das Gerdist wird
nach Herstellerangaben vorbereitet.

KLDERETHOSIERALLEEN AV ARIIAKRREESERLET . TL— LB —ICEHRT
BIDNTERLET . ERRIZFZLODVERD. 1V XRIVKRRERTDOFHIENEETT .
Vor dem Gebrauch gut durchriihren. Mit einem Pastenopakerpinsel wird der Bonder diinn aber

deckend aufgetragen. Wichtig: Ausgetrockneter Bonder darf nicht wieder angefeuchtet werden.
Nach dem Gebrauch Deckel schlielSen.

%ﬁfﬁﬁ ZIREERE | FIREE Bz BEAURE | (zeppeng it
A= Trocknungs- | Temperatur-
Start- 15 b Vakuum End- Haltezeit Erscheinungshild

TA¥ vy IE
Oxidbrand

BAZIA—H—DIETRICHETIZZLN,
Je nach Angaben des Legierungsherstellers

L (R4 —)
Bonder

PRHRHY)

550°C 6 min 80°C/min Yes/|a 980°C 1 min Leicht Clanzend

A VAZIVRY ROBERARIE PR EED D OTVC REICHI DEIERDPASNET. EEMDIC
FOTUBERBOBDPERLET. AV ARIKRRE ) VT LY AEGRIERATR5EE. VY
2AFR—=YOBERREZ20CEEESEIHBEDDHYET.
Der Bonder weist nach dem Brennen ein gelbliches, leicht glinzendes Erscheinungsbild auf.
Hinweis: Je nach Legierungszusammensetzung kann sich die Farbe des gebrannten Bonders

andern. Bei Verwendung von Nichtedelmetallen braucht der Opaker-Washbrand nicht mit um
20°C erhdhter Temperatur durchgefiihrt zu werden.



PMIERIFFIE & (RTFH

Physikalische Eigenschaften & Haltbarkeitsdauer

N

i [E]

$51E / EIGENSCHAFTEN BIE AL / MAREINHEIT f& / WERT IRHEE / NORM
1st T F 4R / 1. Dentinbrand °C 770
CTE / WAK (25-500°C) BERX 2 4
10°xK™ 11,6 | 11,8

HOAETERE /' oC 510
Glastransformationspunkt -
TRFEE / Loslichkeit pg/cm? 15 Max. 100
22/E / Dichte g/cm’ 2,48 i}
#1778 / Biegefestigkeit MPa 80 Min. 50
EGKIE um / Mittlere Korngrolle mp D 50% 21,2 -
#E558E / Haftverbund MPa 50 Min. 25
€53y %147 / Keramiksorte N:Na‘ture S -

S=Synthetic Glass

854 / PRODUKT {RTEHARS /HALTBARKEIT
I—S— A=V LF N8 — 10%
T—— A=) ARGE—N—AK 55
T—=— A%V MC A2 XAZIVRUR 5%
S—S— (=% LF EFUVTUFYR Sald—)FuR 44ERS
S—— LZvIL LF AR—4FYR 4R
I—=—AZ%I ATA42 JL—R)FYR 4EH
D= L= RATAY N — 1045




I——AZ2%)V LF §2VAR
Legierungsliste fir GC Initial LF

CTE / WAK ideal

| | | | | el
< Mo T T
53y 24 B
BYET,
1 3,8%9”7 /WMW\W‘I 4,1 14,2 14,5 T — 14,9
Die Keramik sofort vom 1 extra abkiihlen. 1
U Brenntischnehmen. 1 i |
% X—h—% BRALIERR* CTE* (25- 500°C)
Legierung Firma Oxidbrand* WAK* (25°-500°)
TLovAER
Hochgoldhaltige Aufbrennlegierung
Bio Herador SG Heraeus V-950°C 10min 14,5
Herador NH Heraeus A-950°C 5min 13,9
Herador SG Heraeus V-980°C 10min 14,4
JP 84 Jensen A-1010°C 5min 14,1
V-Gnathus Plus Metalor V-950°C 10min 14,3
Bio Revo Wegold V-960°C 5min 14,5 (LZA)
Bio Gold Plus Elephant A-950°C 3min 14,3
Bio Ponto Star Bego A-950°C 10min 14,2
Porta Geo Ti Wieland A-960°C 10min 14,1
EITLIVvRER
Goldreduzierte Aufbrennlegierung
V-Deltabond Metalor A-950°C 10min 14,1
Degudor Degussa A-980°C 10min 13,7
IVTVIvAEER
Nichtedelmetall-Aufbrennlegierungen
Girobond NB Girrbach A-1040°C 1-2min 14,6
Neocrom B Girrbach 14,6
Wiron 99 Bego A-980°C 7min 13,8
Xera Fit Metalor V-980°C 10min 14,1
Remanium 2000 Dentaurum 13,8-14,2
Bio Cromadent PT Koos A-980°C 7min 14,4

V=87 A=8EZ%kHL / V= sotto vuoto A = Atmosferico/No vuoto
* BXZA—H—DERRIAZIHES / * Secondo le istruzioni del fabbricante.




T7—RABBERR AT > 12—
Brenntabellen fir diverse Ofentypen

AUSTROMAT M

= VAC °C

- START . T AN 1 - . w0 ! f

LEVEL min.
1st AX—2 1Rk
Washbrand 450 2 2 1 9 55 830 1 0 0 0
2nd FAXX— 5K
1

Opakerbrand 450 2 2 9 55 820 1 0 0 0
1st & 2nd a3V F—HERK
1. und 2. Schulterbrand 450 2 2 1 9 45 810 1 0 0 0
1st 7 F U BERK
1. Dentinbrand 450 3 3 1 9 45 770 1 0 0 0
2nd T F B
2. Dentinbrand 450 3 3 1 9 45 | 760 1 0 0 0
L= AR 480 0 2 1 0 45 780 0 0 0 0
Glanzbrand
=R (L — XIS 4 —(E ) 480 0 9 1 0 15 750 ) . . .
Glanzbrand Glasur
aLoS a8 —EER 400 9 9 1 9 15 690 ) . . .
Korrekturmasse-Brand

LT —REETHATRELLT 7 — X ADHBRBER THY . RAFHBRISRRE THB /0. CIISRBINTOB BRI HAE > AELTIHERENSZ
EEHBHLET.

Wir méchten Sie darauf hinweisen, dass alle Tests mit diesen Ofen auf hausinternen Studien beruhen und dass keine Langzeitstudien
durchgefiihrt wurden. Bitte nehmen Sie zur Kenntnis, dass diese Information nur als Richtlinie verwendet werden kann.




il

T7—RABBERAT > 21—
Brenntabellen fir diverse Ofentypen

AUSTROMAT 3001
1St AR Tk C450T120T120.L9 V9 T60 T055.C830 VO T60 CO LO T2 C450
Washbrand
2nd A1 C450T120T120.L9 V9 T60 T055.C820 VO T60 CO LO T2 C450
Opakerbrand

1st & 2nd S a)L A —kER
1. und 2. Schulterbrand
1st 7 F B
1. Dentinbrand

C450T120T120.L9 V9 T60 T045.C810 VO T60 CO LO T2 C450

C450T180 T180.L.9 V9 T60 T045.C770 VO T60 CO LO T2 C450

2nd 72 F B

2. Dentinbrand C450T180 T180.L9 V9 T60 T045.C760 VO T60 CO LO T2 C450
JL— bR

Glanzbrand C480T120.L9 T60 TO45.C780 CO LO T2 C450

JL— XK (JL— XNy 5 —(E )
Glanzbrand Glasur
aLoavINyHE—KERK
Korrekturmasse-Brand

C480T120.L9 T60 T045.C750 T60 CO LO T2 C450

C400 T120 T120.L9 V9 Te0 T045.C690 VO Te0 CO LO T2 C450

LT R THATRRELLT 7 — R ADRBRER THY . RAFBRIIRER TH D7D CIISHEHSNTOBBRISHA A AEL TIERENDZE
EHEBHHLET .

Wir méchten Sie darauf hinweisen, dass alle Tests mit diesen Ofen auf hausinternen Studien beruhen und dass keine Langzeitstudien
durchgefiihrt wurden. Bitte nehmen Sie zur Kenntnis, dass diese Information nur als Richtlinie verwendet werden kann.
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GC NORDIC AB

Finnish Branch
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Tel. & Fax.+358.9.221.82.59
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GC NORDIC AB
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GC NORDIC AB
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Swiss Office
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