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

Al A2 A3 A35 Ad B1 B2 B3

16 | ODA1 | ODA2 | ODA3 [ODA35| ODA4 | ODB1 | ODE2 | ODB3
16

B4
R=RNIRNYF—AR—4 1% | oAl | OA2 | OA3 (OA35| OAd | OB1 | OB2 | OB3 | OB4 | OC1 | OC2 | OC3 | OC4 | OD2 | OD3 | OD4
ODB4 | ODC1 | ODC2 | ODC3 | ODC4 | ODD2 | ODD3 | ODD4

4

Vita' is a registered trademark of VITA Zahnfabrik H. Rauter GmbH & Co. KG, Bad Séckingen, Germany.
Vita” ist ein eingetragenes Warenzeichen der VITA Zahnfabrik H. Rauter GmbH & Co. KG, Bad Séckingen, Deutschland.
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Brennanleitung

g - - Vaki End- Haltezeit i i
- Start- Troczkgiténgs Teﬂwnpsq[ggaur e Tempgratur e TN L
Temperatur
Oxidbrand Je nach Angaben des Legierungsherstellers
1st © . . R .
Washbrand* (Pastenopaker) 550°C 6min | 80°C/min | Yes/ja 940°C T min Glianzend
1st © . . R .
Washbrand* (Pulveropaker) 600°C 2min | 80°C/min | Yes/Ja 940°C T min Glianzend
2nd . . .
Opakerbrand (Pastenopaker) 550°C 6min | 80°C/min |  Yes/Ja 930°C T min Leicht glinzend
2nd R . . o .
Opakerbrand (Pulveropaker) 600°C 2min | 80°C/min | Yes/Ja 930°C T min Glinzend
1st & 2nd . . S . .
1. und 2. Schulterbrand 550°C 2min | 80°C/min | Yes/Ja 930°C T min Leicht glinzend
1st . . .
1. Dentinbrand 580°C 6min | 55°C/min |  Yes/Ja 890°C 1 min Leicht glinzend
2nd . . .
Korrekturbrand 580°C 6min | 55°C/min |  Yes/)a 880°C 1 min Leicht glinzend
Glanzbrand 600°C 2 min 55°C/min --- 890°C 1 min Glinzend
Glanzbrand mit Glasur 480°C 2min | 45°C/min 850°C 1 min Glinzend
o M o . o 1 i
Korrekturmasse-Brand 450°C 4min | 45°C/min | Yes/Ja 770°C mi Glinzend
* 20 * Bei NEM (Nichtedelmetall Legierungen) den Washbrand um 20° C hoher brennen.

00000D000000000000O00000000O0
000000000000 000000000000O00CO00000000O00O000000O0O0O0O00OO000O0

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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上記のパラメータはガイドラインとしてご使用ください。
最適な焼成結果を得るために，ご使用になる焼成炉およびその機能に合わせて上記の内容を調整する必要があります。
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Standardisierte Schichttechnik

Der Dentinkérper wird Schritt fiir Schritt zur endgtiltigen Form
aufmodelliert.

Die Dentinschichtung erfolgt abschnittsweise in relativ diinner
Schichtstadrke, da alle Dentinmassen eine hohe Farbséttigung auf-
weisen.



N—REZDTVFVBD LR, 77 7IVA L vV X (CL-F) THRWE T,
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GC Initial - Farbzuordnungstabelle

GC Initial INside - Einsatzgebiete und Empfehlungstabelle

Primardentin / Chromadentin Farben

Mamelon / Inzisal Farben

Farbgruppe Farben “INside” Referenz Farbgruppe Farben “INside” Referenz
Al, A2 IN-44 Sand Al,A2,A3.B1, B2 IN-44 Sand
A-Farben A3 IN-44 Sand Helle Zahnfarben Cl,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
B1, B2 IN-43 Sun A35,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
C1,C2 IN-51 Olive
C-Farben C3,C4 IN-51 Olive
IN-45 Havanna
D2, D3, D4 IN-44 Sand
D-Farben IN-51 Olive
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GC Initial - Farbzuordnungstabelle

S A= 0)l A4 F(INside) DB T F B0

BRAEE—E ERBZ

GC Initial INside - Hochfluoreszenzdentine -
Einsatzgebiete und Empfehlungstabelle Einsatzgebiete und Empfehlungstabelle
Biigm / WSERS / A—2IVHo— B FD-91

Appro ximal /Cervical /Or al Farben SER B T— DA

Als Basis fir sehr helle Zahnfarben

Shade Group Shades “INside” reference KOA =5 1— RDR—R
Farbgruppe Farben “INside” Referenz Als Basis fiir “bleached Farben”
A-shades A1,A2,A3 IN-42 Terracotta 5\775:/7]}1/3/1— RA1/B1/C1/ D2
A-Farben IN-44 Sand . .
A35 Ad IN-42 Terracotta Vitapan Classical A1 /B1/C1 /D2
IN-45 Havanna
IN-46 Brasil M FD-92
IN-49 Maracuja 1BHER 15 B T— RDA—X
B-shades B1, B2 IN-43 Sun - s
B-Farben IN-47 Sienna Als Basis fir Standard B-Zahnfarben
B3, B4 IN-47 Sienna
IN-48 Kurkuma M FD-93
C-shades 1, Q :EZ? glljr\:)elz *ﬁgiﬁﬂ’ﬂﬁA:/I— RDA=2
@ a3, Ca IN-51 Ol ive Als Basis flr Standard A-Zahnfarben

IN-45 Havanna

BEAE AT+ CH FTNDS) +— RDA — g _ N=|
Dshades D2 D3 D4 IN-24 Sand BENZCHE LU DY — MDN—X, FD-93 4N-510D78#]
D-Farben IN-51 Olive Fir Standard C- und D-Farben - FD-93 gemischt mit IN-51
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GC Initial - Farbzuordnungstabelle

v1—R e

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%)
(@) ST-30 + ST-35 (30% / 70%)
c ST-30 + ST-35 (20% / 80%)
Cc4 ST-35

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

V== AZvIb VB R—EL Y &k
GC Initial Schultermassen - Empfehlungstabelle

2A)VE—R—E LV DEEED 1 BBIL, 3)VE—F =7 (S0-37) 2 —I Uik
HHD, VAV E =TI TERALE S, V3l —2EDBREIC K> T—ERICRTS
NTWBEIRIFENLE T EARELT, Va)lA—DEETHENEE, SLEED/ND
A= Z{FEALET. &, 2 TDYIINE—N\TE—FA 2V FA RNTZ—LEEE
DETCVAINE=VI—RDETAT7ADERETT A VT A FN\UE—DRELLIF
2HERD20%ETELET,

A VYA RNTE—ZBEEDRTIBEDY IV T — RO REEEEIF10°C~
20°C R TITVWE T, 3V Z—/I\UR—ITIIR e A VA RN Z—DEICL>TTF
IF2HRENI0C~20°CORBTEDYET,

Die Schul teropakmasse SO-37 sollte grundsatzlich als Primarauftrag im
Ubergangsbereich  Geriist /Zahnst umpf (Schult er) unterlegt werden. Die angege -
benen Zugehorig keiten bzw. Beimengungen beziehen sich auf den Vitapan
Classical * Farbring. Die Prozentangaben sind abhangig von der Starke der zu bren-
nenden Keramikschult er.

FAUSTREGEL: Je dlinner eine Keramikschult er gestaltet werden muf, desto héher
sollte die Beimengung von starker chromatisier ten Schult ermassen sein.

Alle Schul terkeramikmassen konnen dariiber hinaus zur farblichen

Individualisier ung bzw. Intensivierung mit den INside-Massen gemischt werden, bis
ein Maximum von 20% INside-Massen von dieser totalen Mischung.

Die Brentemper atur der ST-Keramikmassen sollte in diesem Fall um 10°C - 20°C
abgesengt werden. (je nach beigefligt er Menge der INside-Massen).
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PEDA NN =SB TITEL,

FITSVTREAN—VB (UryadN—UB) ZRELE T,
N D JORBY) BE=X—XbFX=0ERM

ANR—DETA T 7AV—%ERAL, 2ndAX—VBEITVE T, 7 X—7BREmI PP
FERDBIE T, N—A MR- DIEEZZEZ BN, “N—A =7+ N7z EH
TBDTENABECTT, N—ARAR=T)Fy NIDE T DEATHIEZHEDLET,
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BMELET,
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BERE D 3)VZ—EBA A=,

AX=07>F> (0D) &feld7)VvAT>F> (FD-91,/FD-93) Z1—
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R —YVVERE AR OB E BN A A R ERELE T,
BZ—=Fv—bZBRBLTLIEEY)
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Polychrome Schicht technik

AVBARMONN—E Y NREEN TV F 2 (B5—Fv— =258
LTKEEEWV) ZHERDEITESRRLE T BEKDNFDDEH)

Die Standard Dentine werden durch eine 10% Beimischung der
zugehdrigen INside-Massen (s. Farbzuordnungstabelle) sehr
hochchromatisch ausgelegt in einer, sehr flachen Schicht ungsweise.
Die Schichtstar ke betragt hier 50% weniger als gewohnt.

TUFUDRERENTT LIcECA T, CDLIGHFIRTRRZITOE, b
FVRINRP IS AN ELYBARICRE T HIENERETT

Der Dentink orper wird in die endgiltige Form gebracht.
Diese Vorgehens weise erlaubt einen nahezu naturidentischen A ufbau
der Transpa- /Schneideschicht ung.
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ZEIREA

Polychrome Schicht technik

SV RIN/TFAIVDERICEOT, VRS LU EREREE D> 2 7 MR

ZERLET,

Mit dieser Transpa- /Schneideschicht ung wird die inzisale, approximale
Ausformung festgelef t.

AR=—HAT VFUVBEETIVA TV FVEETHY b\ I ZTUOHEER D
BH7ERLE T,

Das inzisale Drittel wird durch ein “cut-back” bis auf die Opaqus
Dentin-Schicht, bzw. Fluo-Dentin Schicht, reduzier t.

1y 8NV 7T o1 BN % FDIN CRURREL, FREDY ARV ZALE T,
B I RGO N ABEDERE T E R S DDEEIRA > MITFVET,

Die reduzier te Flache wird mit FD-91 in einer Mamelonstrukt ur
uberschicht et. Ein sehr wichtiger Bestandt eil bei der farblichen
Gleichschalt ung, unterschiedlicher , nebeneinander liegender
GerUst materialen.
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Polychrome Schicht technik

AT ARERIFAZUvIV RTA4Y INvivoZERL T A OVEE
DEEEALET (DZ—Fr—hZ2ERLTTEW),

Die Einstellung des Chromas der Mamelonstrukt ur wird
mit INside-Massen oder mit INviv o Malfarben realisier t (s.
Farbzuordnungstabelle).

RICOVTIIVA LY R (CL-F) T2EZHW0NE T, 0.2mmDEE
TREL, XAEICRONSAEMEEZBELE T,

Der Grundk orper wird mit glasklar fluoreszierender CL-F Masse
uberzogen. Die Schichtstar ke betragt ca. 0,2 mm und kopier t so den
Aufbau eines natlrlichen Zahnes.

TITHAIVEBDREMITET, TIV—FfclETL—DITFHAIVAI\—)b
(EOP3,/EOP4) Z )i aR & o |3 b B ER I C SRR L & TS

Die Schneideschicht ung beginnt mit dem Unterlegen von blaulichen
oder graulichen Opalschneiden (EOP3 /EOP4) im inzisalen bzw.
approximalen Bereich.
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Polychrome Schicht technik

VHEERE b SV RV —t > FINO A =D R B I EDORICEERIN T
BITFAI bV AE  (f: E58, TO, EOP2, CL-F),

Die Schneide- Wechselschicht ung, wobei unterschiedlich transluz ente
Schneide und Transpamassen nebeneinander gelegt werden
(z.B. E58, TO, EOP2, CL-F).

TFHAIVAIN=)V (EOP)ETF XAV DEMZRREL, R EEZNELET,
FBEDFIHEDT, TN, TO, CL-FZERL T F XIVEBDEHEZ AT
BTENTEETLEO-15IFHABEBDYIEDARED A ISE L TLE T,

Die endgiltige Formgebung erfolgt immer durch eine Mischung aus
gleichen Ant eilen von Opal (EOP)- und Standardschneiden (E).
Abhang ig vom Alt er des Patienten wird die Transparenz der
Schneideschicht ung durch Zugabe von TN, TO & CL-F gesteuer t.
Fiir die Nachbildung des inzisalen Saumes und weilllicher
Schmelzrisse stellt EO-15 eine einfache und effektiv e Hilf e dar.
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Polychrome Schicht technik

SAEIFEEDEWVNA YA FTHRONET,
(BZ—F¥—bEBRLTEEY),

Die palatinale (orale) Schicht ung erfolgt mit einer deutlich starker
farbgesat tigten Schicht aus dem INside-Massensor timent (sehe

Farbzuordnungstabelle).

WFEAR IR CT Y F > D) BKUIT S AV (E) ZEELET,

Die orale Randleist enstrukt ur erfolgt mit Standarddentin (D) und wird
anschlieend mit Schneidemasse (E) tberschicht et.
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Polychrome Schicht technik

bniisl

TFHXAIVATIV—=)V  EO-15% AL C ERIE DR EEER %=
RELET,

Die abschliefende funktionelle Formgebung der oralen Strukt ur
erfolgt mit Enamel Occlusal (EO-15).

ZEEREZERV TR LIEED A X =,

Das Ergebnis einer sich immer wiederholenden Schichtsyst ematik.




Brennanleitung

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

= Temsszrrg-tur Troczkgittmgs- Tezllfs(;ir:;ur- Vakuum | o mli)rﬁe;tur Haltezeit Erscheinungshild
Oxidbrand Je nach Angaben des Legierungsherstellers
Lst ) 550°C | 6min | gooc/min | Yes/Ja | 940°C | 1 min .
Washbrand* (Pastenopaker) Glanzend
\1/\8/;shbrand* (Pulveropak:r) 600°C 2min | go°C/min | Yes/la 940°C 1 min Glanzend
g}?akerbrand (Pastenopaker) 550°C 6 min | go°C/min | Yes/Ja 930°C 1 min Leicht glinzend
g];;jakerbrand (Pulveropaker) 600°C 2min | g0°C/min | Yes/)a 930°C 1 min Glianzend
%?tund 22erSchulterbrand 550°C 2min | g0°C/min | Yes/l2 930°C 1 min Leicht glanzend
ftDentinbrand 580°C 6min | 55°C/min | Yes/)a 890°C 1 min Leicht glanzend
2Kr(])cli'rekturbrand 580°C 6min | 55°C/min | Yes/)a 880°C 1 min Leicht glanzend
Glanzbrand 600°C 2min | 55°C/min - 890°C 1 min Glinzend
Glanzbrand mit Glasur 480°C 2min | 45°C/min o 850°C 1 min Glanzend
Korrekturmasse-Brand e dmin | 45°C/min | Yes/)a 770°C 1 min Glanzend

OO0O0OOOOOOOOOOOOOOOOOOOOOze0o0coooooooon - Bei NEM (Nichtedelmetall Legierungen) den Washbrand um 20°C héher brennen

goobooooOooooooOoooooobooooooo
0000000000000000000000000000O000O0O0O0O0O0O0O0O0O0OOOOO0O00O0O0O0O0O00A0

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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上記のパラメータはガイドラインとしてご使用ください。
最適な焼成結果を得るために，ご使用になる焼成炉およびその機能に合わせて上記の内容を調整する必要があります。
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＊ノンプレシャス合金の焼付を行う際は，焼成温度を20℃高く設定してください。
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(BEESUGR] - 1> A 2)LUR> K IN-MB
Vergleichbare Produkt e - INmetalbond

BREEISVIREREEEBIBHEM TIT AV AZIVRY REFERTRIEICEI TAF vy VTR
ICBIT22RBOBLZIRE, B RIFBOFREDEVERELE I, AT L —LIRRA—H— %A
SHRAE I CEBLE T,

Einer diinner Zwischenschicht zwischen Legierung und Keramik. Der INmetalbond

neutr alizier t die Entgasung der Metallo xide und dient als WAK-Puffer. Das Gerust wird
nach Herst eller angaben vorbereit et.

KO ERETHOOTFERLKEEV AV ARIVRY FEEEHBLE T, T —L2FEN\ET—ICEBRTS
FOTFELE T FRRIGEZLODNVERRSD, 1V AZVRY R ERDOFEIENEETT,

Vor dem Gebr auch gut durchriihren. Mit einem Pastenopak erpinsel wird der Bonder diinn
aber deck end aufgetragen. W ichtig: A usgetrocknet er Bonder darf nicht wieder ange-
feucht et werden. Nach dem Gebr auch Deck el schlieBen.

%{Eiﬁ RRE | ARRE B BREEE | (FE e
ggrtx_ Trocknungs- | Temperatur- | Vakuum End- Haltezeit Erscheinungsbild

Zeit Anstieg Temperatur

Temperatur

R L hnse
Oxidbr and

B AR = —DIRRIE TN,

Je nach Angaben des Legierungsherstellers

e R4 —)

Bonder

PRICRBY
Leicht Glanzend

550°C 6 min 80°C/mi n Yes/Ja 980° C 1 min

AV ABRIVRY R DB, PREBHD O TV, REICOT DEEHHSNE T, EEMD LT, RREDEHNELLET,
AVARIAY R/ VT v RERIERTBI5EE, Uy 1d X—IDREMEEZ 20 CERESEIHRELHIE T,
Der Bonder weist nach dem Brennen ein gelbliches, leicht gldnzendes Erscheinungsbild

auf. Hin weis: Je nach Legierungszusammensetzung kann sich die Farbe des gebrannten
Bonders andern. Bei Verwendung von Nicht edelmetallen braucht der Opak er-Washbr and
nicht mit um 20°C erhoht er Temper atur durchgefiihr t zu werden.

FERDINIR=G—E A1 FoA Y ELTTER L8V, RBERMERZFR10HIC, SERITRARRFSSUZDOMEEICEDE TERORRERE T LBENHVET,
The above mentioned fir ing paametrs are only quidelines and therefore always need to be adjusted to the fir ing funace and its correct functionality.
Most impotant is to obtain the ight firing result. These fir  ing paametrs can only be used as guideluines.

Die oben anggebenen Brennparameter sind Richtwerte, die stets dem jeweils verwendeten Brennofen und der Situation
des Ofens angegichen werden mussen. Bitte nehmen Sie zur Kenntnis, dass diese Information nur als Richtlinie git.



BEERGR] J——AZvIU TIVA T ZAZIL
Vergleichbare Produkt e - GC Initial 1Q  Fluo Crystals

FEFIECAD  CAMTERLIEAZIVT L —LER VT AT VY IN—&feld €S2 v /iEEM
DOHHEIRA > b TR, @BA—H—DERGRBE IR T F vy VI LET,

Das gegossene oder CAD/CAM hergest ellte Metallgeriist wird mit
Har tmetallfr dsern oder keramisch gebundenen Schleifk 6rpern ausgearbeit et
und nach Angabe des Legierungsherst ellers oxidier t.

TFYVAANR—VBIL, V=V — AZvIl MC R=RMRX—IEFTSITEI+Y
2a Lt REICTIVA TR RV ET—IT SO DNTE T,

Erste Opaquerschicht (wash) mit den GC Initial MC Pastenopak ern und
einem flachen Pinsel in einer diinnen Schicht auftragen. A uf den noch

nicht gebrannten W ashbrand werden hochfluoreszierende  Streukristalle
aufgebr acht.

FNR—IDZRPER 2T AT DDRN—RELT, TIVA VIR ZIVDERIEETEEE T,

Nach dem Brand bilden die ,Fluo Crystals” die Grundlage fiir die sehr
wichtige, gleichma Bige Schichtstar ke des 2. Opak erbrandes.

Der 2. Opak erbrand. Die Ober fliche des Opaquers soll leicht glanzend
tethniGeanereelmiasichsaiomeaisungn zG(GEOrdsstiavd@Konzept finden Sie in der

BEESN _RAR—VBORRETVET, A N—VBOXREIITDIHEHEHRSNET,
AZv)b TLAITITZIVCELTE, IV—2— A Z2vIb | Q 7V ZAIVR ZaT7 IV %E
TERICEL,
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Physikalische Eigenschaften & Haltbarkeitsdauer
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Elenco di leghe per GC Initial MC

CTE ideal
- | I | 1o
| | | | i€ |
1 3&;6%”7 el raff/eddan;!n-zl-' 1 1412 1 4152—3 minuti di raffreddamento exlra.1 419
L, Togliere immediatamente ! ! !
! la ceramica dal forno. | | |
* CTE* (25° - 500° )
Lega Societa Ossidazione* CTE* (25° - 500°)
Leghe ad elevato contenuto aureo
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
Bio Ponto Star Bego A-950°C 10min 14,2
Biogold Plus Elephant A-950°C 3min 14,3
Porta Geo Ti Wieland A-950°C 10min 14,1
Degudent N Degussa A-980°C 10min 14,3
Leghe a contenuto aureo ridotto
V-Deltabond Metalor A-950°C 10min 14,1
Degudor Degussa A-980°C 10min 13,7
Leghe vili
Girobond NB Girrbach A-1040°C 1-2min 14,6
Wiron 99 Bego A-980°C 7min 13,8
Xera Fit Metalor V-980°C 10min 14,1
Novarex Jeneric V-1040°C Omin 14,1
Wirobond C Bego A-980°C 7min 14,0
FINOBOND NF, NF Superior| Fino A-980°C 5 min 14,4
Bio Cromadent Koos A-980°C 7min 14,4
Leghe a base di palladio
JP5 Jensen V-1010°C 5min 14,9
V= A= / V= sotto vuoto A = Atmosferico/No vuoto * / * Secondo le istruzioni del fabbricante.
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T7—% ZBRERR AT Y 1=V

Brenntabellen fir diverse Of entypen

ZANIX Y 3001

st AR—27056K
Washbrand

(550 T180 T180.L9 V9 T60 T080.C940 VO T60 CO LO T2 €550

2nd A R— 78
Opakerbr and

(550 T180 T180.L9 V9 T60 T080.C930 VO T60 CO LO T2 €550

Ist & 2nd ¥ IV 2—EBERK,
1. und 2. Schulterbrand

(550 T180 T120.L.9 V9 T60 T080.C930 VO T60 CO LO T2 €550

st 7F VIgEm
1. Dentinbrand

C580 T180 T180.L9 V9 T60 T055.C890 VO T60 CO LO T2 C580

2nd 7 F BERK,

2 Dentinbrand C580 T180 T180.L9 V9 T60 T055.C880 VO T60 CO LO T2 C580
5 L— RIGERY,

Glanzbr and C600 T120.L9 T60 T055.C890 T60 CO LO T2 C600

TR (N2 —fEF)

Glanzbr and Glasur

(480 T120.L9 T60 T045.C850 T60 CO LO T2 C480

LT N =I5,

Korrekturmasse-Br and

C450 T120 T120.L9 V9 T60 T045.C770 VO T60 CO LO T2 C580

YT —RRBETHRATRELIL 77— X ADHBRER CHY, REFFERIIRE- CH S, TTTRRHEN TV S IBRIE
HAZVAELTSERENSILZEBHLET,

Wir mdcht en Sie darauf hinweisen, dass alle Tests mit diesen Of en auf hausint ernen Studien beruhen und dass keine
Langzeitst udien durchgefiihr t wurden. Bitte nehmen Sie zur Kenntnis, dass diese Information nur als Richtlinie verwendet

werden kann.
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GC EUROPE N.V.

Head Office
Researchpark Haasrode-Leuven 1240
Interleuvenlaan 33
B - 3007 Leuven
Tel. +32.16.74.10.00
Fax. +32.16.40.02.74
info@gceurope.com
www.gceurope.com

GC AMERICA INC.

3737 West 127th Street
USA - Alsip, ILL. 60803

Tel. +1.708.597.0900
Fax. +1.708.3771.5103
sales@gcamerica.com
www.gcamerica.com

GC GERMANY GmbH
Seifgrundstrasse 2

D - 61348 Bad Homburg

Tel. +49.61.72.99.59.60
Fax. +49.61.72.99.59.66.6
info@germany.gceurope.com
www.germany.gceurope.com

GCITALIA S.r.l.

Via Calabria 1

I - 20098 San Giuliano Milanese
Tel. +39.02.98.28.20.68
Fax. +39.02.98.28.21.00
info@italy.gceurope.com
www.italy.gceurope.com

GC UNITED KINGDOM Ltd.
12-15, Coopers Court
Newport Pagnell

UK - Bucks. MK16 8JS

Tel. +44.1908.218.999
Fax. +44.1908.218.900
info@uk.gceurope.com
www.uk.gceurope.com

http://www.gcinitial.gceurope.com/

GC FRANCE s.a.s.

9 bis, Avenue du Bouton d’Or - BP 166
F - 94384 Bonneuil sur Marne Cedex
Tel. +33.1.49.80.37.91

Fax. +33.1.49.80.37.90
info@france.gceurope.com
www.france.gceurope.com

GC IBERICA

Dental Products, S.L.

Edificio Codesa 2

Playa de las Américas, 2, 1°, Of. 4
ES - 28230 Las Rozas, Madrid

Tel. +34.916.364.340

Fax. +34.916.364.341
info@spain.gceurope.com
www.spain.gceurope.com

GC AUSTRIA GmbH

Tallak 124

A - 8103 Rein bei Graz

Tel. +43.312.45.40.20
Fax. +43.312.45.40.20.40
info@austria.gceurope.com
www.austria.gceurope.com

GC BENELUX B.V.
Edisonbaan 12

NL - 3439 MN Nieuwegein
Tel. +31.30.630.85.00
Fax. +31.30.605.59.86
info@benelux.gceurope.com
www.benelux.gceurope.com

GC EUROPE N.V.

East European Office
Siget 19b

HR - 10020 Zagreb

Tel. +385.1.46.78.474
Fax. +385.1.46.78.473
info@eeo.gceurope.com
WWW.eeo.gceurope.com

GC NORDIC AB

Finnish Branch

Vanha Hommaksentie 11B
FIN - 02430 Masala

Tel. & Fax.+358.9.221.82.59
info@finland.gceurope.com
www.finland.gceurope.com

GC NORDIC AB

Danish Branch
Dampfeergevej 3

DK - 2100 Kebenhamn

Tel. +45232603 82
info@denmark.gceurope.com
http://nordic.gceurope.com

GC NORDIC AB
Kungsporten 4 A

S - 427 50 Billdal

Tel. +46.31.93.95.53
Fax. +46.31.91.42.46
info@nordic.gceurope.com
www.nordic.gceurope.com

GC AUSTRIA GmbH

Swiss Office

Wilerstrasse 3

CH - 9545 Wéngi

Tel. +41.52.366.46.46

Fax. +41.52.366.46.26
info@switzerland.gceurope.com
www.switzerland.gceurope.com
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