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



GUFTINAL ISR







TI=AhI a7
Technische Arbeitsanleitung
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Farbtabellen

PC Press Pellets

TUFY

7Y-7

NIZTF7IFA

FIN—FIWIF XN (54N OL-1

FINW—=FIWITF X (INF-) OM-1

(oAt N

FNR=Y 5 OP-1 OP-2 OP-3 OP-4 OP-5

ATALV MC/LF/PC

IN vivo V-2 V-3 V-4 V-5 V-6 V-7 V-8 V-9 IV-10 1V-11 1V-12 IV-13
IN situ 1S-B brown/black 1S-R red brown 1S-C caramel
IN cisio INC
IN over
== A% AT1 Y INover DEREE

’

= — A=)l PCIEEEMDATA =2 DI=DIC ADDIRFRNBARAT AV HFIFATZEJIOA (A1 —KRA) . I0B (B> x—RA) . I0C(Cz—KH) . 10D (DT —RH)
I TR AYNeRWERD, O —>— 1 Z3+)L PC BIRMIDATA =27 XU T F XIVEBRIDT >V F > TLAAVAYRDF+ZIEF1 X,

Verwendung der GC Initial INover Malfarben

Fir die Maltechnik bei GC Initial PC Restaurationen, stehen 4 spezielle Malfarben zur Verfigung : IOA (fir A-Farben), IOB (fir B-Farben), IOC (fir C-Farben), IOD (fir D-Farben).

AN

Bemalung von GC Initial PC Restaurationen, wenn Schneide Pressrohlinge benditzt werden. Individualisierung von Dentinrohlingen vor der Schneideschichtung.



== A% PC TLAA >3y OB
Verwendungstabelle fiir GC Initial PC Press Pellets - Maltechnik

== A=Zv)b PC BRTOEIIVIAUL—TrL—(BH. ZH) ANZF7ZLTEE GRS XOHE) ISBERATEEX
JHARET VI T IF Y — AR

GC Initial PC ist fiir vollkeramische Inlays, Onlays (ein- und mehrfldchig) und Veneers sowie fiir Einzelkronen
(Front- und Seitenzahnbereich) geeignet.
Kontraindikation: Briicken, Parafunktionen, Bruxismus, unzureichende Pradparation.

i 7L —ER FoL—2E | A1b— | 93772 | NZF /Veneer
Charakteristik Onlay 1-flichig Onlay mehrflachig Inlay Krone - Schalentechnik
NZTF7IFXIL
VE-1 FZ>2 ZI—E/b /Transluzent X X X X X
VE-2 Za1—bZJb / Neutral X X X X X
VE-3 HRTAB / Weisslich X X X X X
F7IW—HFILITF X (FAB)
OL-1 ERRDH D / X X X X X
OL-2 Transluzenz im X X X X X
OL-3 Restzahnbestand X X X X X
OL-4 X X X X X
FIIW—FILTF X (ILF—)
OM-1 TERALE / X X X X X
OM-2 Hohe Opazitit im X X X X X
OM-3 Restzahnbestand X X X X X
OM-4 X X X X X
rZ2 A —t2b
TD-1 N2 ZN—ENTUFA X X X X X
TD-2 R AN—ENTUF2 X X X X X
N e B S 21 X X X X X
TY A41I0— X X X X X
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— LAYV IT0=vy
Verwendungstabelle fiir
GC Initial PC Press Pellets -Schichttechnik

i 7L —HBEH PoL—Zm |A1b— 73772 | XZ7 /Veneer
Charakteristik Onlay 1-flichig | Onlay mehrflichig Inlay Krone - Schalentechnik
FvF A~y B T—N / Dentinrohlinge in Vita® Farben
A1/A2/A3/A3.5/A4 KAET—N X X X X X
B1/B2/B3/B4 / Zuordnung nach dem X X X X X
C1/C2/C3/C4 Restzahnbestand X X X X X
D2/D3/D4 X X X X X
JV)—FA>dvhk
AO PEOKEICHEVL I I—RRD X X X X X
AOO TV—=F21—RRTVFA2T YR X X X X X
BO Dentinrohlinge fiir hellen - sehr hellen X X X X X
BOO Restzahnbestand - und "bleaching" Farben X X X X X
RSk = VAN
Op-1 TERDROT—RA X
Op-2 2=V X
Op-3 Rohlinge mit sehr hoher X
Op-4 Opazitit (Stark verfarbte Stiimpfe) X
X

Op-5
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Opazitatsstuten GC Initial PC
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Maltechnik Schichttechnik
21—/ Farbe | FZBE / Opazitit -% 2 I—NK/Farbe | A/N T / Opazitit -%
NZF7IF X ToFATYR
VE-1 Ca. 30% FZURIV—E b / Transluzent A1-A4 Ca. 75%
VE-2 Ca. 40% EINSVRAI—EVN/ B1-B4
Halb Transluzent C1-C4
VE-3 Ca. 50% FIAk / Weisslich D2-D4
FION—=YIIFXI(F1H) FTY—F A THvh
OL-1 Ca. 40% F74F / Weisslich AO Ca. 75%
OL-2 4L— / Graulich AOO
OL-3 4xA- / Gelblich BO
OL-4 LwF / Rotlich BOO
FIN—=HIITF X (I)F-—) AR—HA YR
OM-1 Ca. 50% F74k / Weisslich Op-1 Ca. 85% SArTIO—
OM-2 4% L—/ Graulich Op-2 AR—Jb14TO—
OM-3 4x0— / Gelblich Op-3 LyK4TO—
OM-4 Lwk / Rotlich Op-4 Fy—7
N RI—E b Op-5 KAk
TD-1 Ca. 50% FMVRTVFY A
TD-2 Ca. 50% FMVRTVFY 4IO—
TN Ca. 45% FYR Za—=F3Ib
TY Ca. 45% VAL O—

ERT—RIIHATERULHBRER CTHY AR IAVNTRBEI DAL AEL TCEREINB I EEBBHHLET .

Dies sind interne Messungen, die Mittelwerte dienen zur Unterscheidung der verschiedenen Press Pellets und zur Orientierung im System.




A2 L—RBEREEHRICADNOTIS AL BROBFIEHAZE/EET . (K
BERDPSDEHI2mm. ARBEDSDEHR/N .5 mm. ¥ =371 —-TyoE
KON HEEEDZMELRILET )

5V KBERDPSDEAKI2mm. &, FEllEZ1-1.5mmiJElLEd . K<FEHREh
TeTA—Tv2T77—HBWMEalE—FERLET . (R&EIETTRICL. OZF R
& TmmBl ERERLE T, )

FIX—MZT7 EADSEBEERICHIT TIERNO.5mm, PimlE1-1. 5mmETRAL
i—a—o (éf@ﬁ%?’f—j”\/‘\"\/7l _tl/i—a—o>




VY AT YT ERE
Wachsmodellation und Einbettung

i~ — VABEORIC, BRE A= —THO0.5mmLIAICEWET ., 7L AES
JVIBICHRINDEINZRAEOHEERWI VIR (D—— A2 L—TYI X LYR/N
1FLYR/G) =) & ERLET.

Modellvorbereitung: Den Distanzlack bis ca. 0,5mm zur
Praparationsgrenze auftragen. Zur Modellation ausschliefSlich empfohlene,
riickstandslos verbrennbare, organische Wachse verwenden.

Y =R FR /BTy O A7y T U IER~T LV ALET,

Maltechnik: Die Restauration wird vollanatomisch modelliert (anatomisches
und funktionelles Aufwachsen), eingebettet und anschliefSend gepresst.
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VY I AT T EIRE
Wachsmodellation und Einbettung

ABEMEREICTVIATY7UEYT (BEIZMEEREF IV 502 HA
REERL.ERTAIEHTEEY)  IVIATY T I EBEVEICRLTHYR
NYILET,

B.AYNNYIENIAEBMD IV I ATy T TLALEY , (R/NEX:0.8mm)

TVAEIIVI AT S NERBYDLA% . RANTO%ETERLET .

Schichttechnik:

A. Zuerst erfolgt die Herstellung eines vollanatomischen Wax-Up

(ggf. mit Anfertigung eines Silikonvorwalles zur spéteren Uberpriifung der
anatomischen form). Das Wax-Up wird entsprechend reduziert.

B. Es wird bereits reduziert in verkleinerter, anatomischer Form modelliert
und anschlielSend gepresst (Mindeststarke: 0.8 mm).

Mindestens 70% des gesamten spdteren Volumens der Krone sollte aus der
Presskeramik bestehen.



DI ATV T ERE

ERER EDRATIN—12T

TP AATI—(3.0-3.5mmdP) DREIFS-6mmEL. R4 ICEMICESBRNKDICK
ZOFBIILTLEZZVW (A ZH L. €IV I A DORBARICERL TRUR
NTHL TLEEW) e RTN—A2JIE I IRN—AD EICASEDAE THEIILE
T (BREEDOREDEIESMMAFIERETY) .

A 4

vy AES

EREICEEMOEEZREL TZZY,

7YY A =i =R V2GS RT L
BRK. 0.68 1 110g N
=K. 14g 2 220g X
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VY I AT T EIRE
Wachsmodellation und Einbettung

BRI BRICHARSNIMAF OV BIBRIZEM Y —>— A Zv )b TUANZK
PCITVET GEllIES—>— 123w TLAXAMDERFAZEZELZWY).
Zum Einbetten wird die speziell fiir die Presstechnik entwickelte

phosphatgebundene Einbettmasse GC MultiPressVest empfohlen (Bitte die
spezielle Verarbeitungsanleitung beachten).

AV T IN=ADLEICREL ARESAD 2T JEFREDEICE
EHLEY,
Den Zylinder biindig auf den Sockelformer setzen und den
Stabilisierungsring aufsetzen.



VY AT YT ERE
Wachsmodellation und Einbettung

== AZIv VT L ANANDERFHAZICHEL Y
ANF 1T RWNTH/ RET—ICBEDETFTRMLET
RFLE:

D2 THA XN 11088HFKR (148) -25mLR&

U278 A Xeh 220817 (24%) -50mLA&

D2 JHA XK 3308 (3L) -75mLA&
BZRECOOMEEASEET.

ARESAT T )T DPUTET @MY T)iwbiLET ARESA22 T JEs . E—ILRAN
—ATF—X—ZFEMICRILBHPORELET  CERIEEMDHEOBHISBZICRLHEINEITIIER
VEEA) BEEE—ININN—RAZERREILEBHOBMIANALET  1BEMZS ) THEREL
£Y . EHZAET A7 TELICLET,

IEER S IEZM O EBLEES DI ENHDDTERL TLZELY,

ARESAT2Y)

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

Mischungsverhdltnis:

Die Form mit GC MultiPressVest bis knapp unter den Stabilisierungsring auffiillen.

Diesen Ring vorsichtig entfernen, durch leichtes Drehen anschliefend den Muffelbodenformer auf-
setzen (Die noch leicht flieSende Einbettmasse tritt durch die Offnung aus). Nach dem Abbinden
den Ring durch vorsichtiges Drehen entfernen und die Muffel aus der Silikonmanschette entfor-

men. Die Unterseite des Zylinders vorsichtig mit einem Messer
glétten (90° Winkel, sicherer Stand).
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VY AT YT ERE
Wachsmodellation und Einbettung

YRR ZFBT BRI VIV U IDPIELSERESN TV EDDHERL TN,
EEDPTEICFESRIE(QOE) . E—IRDPTLAT7—2ARDHICEITSCREL TRESN TV SD AT HRBL T

(/\O

EMORBMEDP AT I —DHRICABEFIABARDFELET H78. FEAFNCIZL oD EFRLTILZZ.
EEMICIFARPRDPEENTOLET DT RUVAEZEDLNWKSTEFRLIZZNN,
== A=)l TUANXNARDOBIRWMCEL T ERRAEICESTL T ZZ,

Hinweise:

o 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.

o Finbettmassenreste diirfen nicht in den Presskanal gelangen, vor dem Aufsetzen die Kandle sorgféltig kontrollieren
und ggf. reinigen.

e finbettmassen enthalten Quarzstaub. Den Staub nicht einatmen.

e Bitte unbedingt die Verarbeitungsanleitung GC InitialPressVest ® beachten.

90°

A
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Vorwdrmen und Pressen

B2 IR R OMGERD:
#EANBAIRRE 30D ~60ALIARIC850 CICERELZBRIFICAN. 459 L EFRBL THREALET .

AERER:

FEMFEDS607EMA TETUFICIRATHENVEFEDRRER)ET,

BELRE L9900 CEBABEETNP/NVFDRAERET
LIVRODNE=RATIN—&ERT BBEICIE. SRINFUC KD LR 8 T TLZE,

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.).

- > J%EBINY %A A DOHEZEMY B EICRBREZ107FHERSEET .

Werden mehrere Muffeln vorgewdrmt, die Haltezeiten pro Muffel um jeweils

- = j 10 Min. verldngern.

E DS A=)l TLAA Y Ty MEFRUANTLEE,
~l DU ILTLR T v— TS BRENBIEL A
B T7—RADTEET L AETORRHSETHEETT.
- 1 SERDEHDDTL AT 7—ZAAD YN G TET S TEE,

* 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
B ' und dem Pressvorgang.
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T77—RANTVART S 2=

Pressangaben fiir verschiedene, kalibrierte Pressofen

EP 500

s 0—Xigk / SchlieRtemperatur B 700°C
FB&E / Autheizrate T 60°C
#ERGRE / Endtemperatur T 950°C
%eBrE / Haltezeit 20 min
HNEESR / Presszeit 2 min
HZERERE / Vakuum ein V1 500°C
HZe5e TiRE / Vakuum aus V2 950°C
£ / Pressdruck 4,5-5,0 bar
Pro Press

BAsAiRRE / Starttemperatur 700°C
SBR&E / Heizrate 60°C
#ERGRE / Endtemperatur 950°C
%eBrE / Haltezeit 20 min
HNEESR / Presszeit 10 min
=z / Vakuum 100%
Gemini Press

&I\ RE [ Bereitschaftstemp. 800°C
2= [ Verschlusszeit 00:20
SR E / Aufheizrate 60°C/min
HEZERMRRE / Vakuumstart 800°C
EZRHER / Vakuumverzoger. 30:00
HEZRE / Vakuumgrenze 730 mm
PERRE / Presstemperatur 940°C
REZrER / Haltezeit 20:00
HNERRE / Presstemperatur 940°C
HNEESR / Presszeit 10:00
Press-i-dent

F#7057.L [ Vorwarmprogramm L9 C700 T600 T3
MEZOYJ 3L/ Pressprogramm C700 L9V9 T060.C940 T1200 L94 T420 VO CO LO T5 C700

ERT—RIIHATERLULHBRER CTHY . RABRAAVNTRET DAL AEL TCEBEIND I EEBBHHLET .

Alle Werte sind allgemeine Referenzangaben kalibrierter Pressifen. Bitte kalibrieren sie lhren Pressofen regelmaliig und testen Sie die Endtemperatur.
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VI DEEER.TVART 70— DREEY—F UL A VERTARAIBE
ZERALTT IO —EtIIVIAZYIBELET

TVART 0% —Et I3y /A% TL2ICHEILET .

[£7514 bar.
50umDHZAE—XZFEAL TIEEMZ TS AN TLICBRELET .

ARTIVIFHUREERLRNTEZ,
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Ausbetten und Ausarbeiten

bnitisl

BB T A AT (T 7 A EAVERTA A EE. BREE) TAT I —%%
BLTUMRLET

Die Gusskandle werden mit einer geeigneten Trennscheibe vorsichtig abge-
trennt (feine, neuwertige Diamantscheibe verwenden, drucklos arbeiten!).

I3V IEEDE IR TREISGGHEL . B ICHEVWERRIEIELET .
(T7A 2 EAVENABRBEG. 75V 7 REZHIET 27D MEAZERITET)

Die gepressten Objekte sorgfaltig mit geeigneten, feinen Diamant
-Schleifkérpern ausarbeiten und mittels einer fein zeichnenden
Kontrollpaste auf den Stumpf aufpassen (feine neuwertige Diamanten,
niedrige Drehzahl, Uberhitzung unbedingt vermeiden = Verhinderung von
Mikrorisbildung).

NAL—1RB FTRBLETLVARRDI ST,

Die gepresste Objekten in situ auf dem Meistermodel.




L ATAZ2T TO=v7
. Maltechnik

ATAZV RN € ZIv BB EBY BRIV ENN—THRZHBLALEZEXIET .
(REWE. I RIMNRA UM REYNTZANTIVIF YR 1bar. 50um)

Rk B AFA =2 HIEMC/LF/PCOY—Y— A =L AT A > EINover HER TEET,

Vor dem Malfarbenbrand wird die Restauration mit Diamandschleitkorpern
vollstandig ausgearbeitet (Oberflichentextur, Kontaktpunkte, Okklusion; ggf. abstrah-
len mit Alu-oxid: Tbar, 50 microns).

_ Fiir die Maltechnik werden die Farben des GC Initial INvivo/INsitu MC/LF/PC
Y 4 Sortiments und die INover Malfarben verwendet.
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L ATAZ2T TO=v7
. Maltechnik

prp—

) S—— £ =30l A7 A (MC/LF/PC) B &UINover A7 1 V&S 35L— XUy
THAILET.

- ' BEDEFYZTIETA XY BRNTERUET  MIEBRICIE. A =2 vILLFOL > 3> /N4 —
PHATEEY.
Die GC Initial INvivo/INsitu Malfarben (MC/LF) und/oder die INover Malfarben mit
der entsprechenden INvivo/INsitu "glaze liquid" (MC/LF) mischen.
Die Restauration muss vor dem Bemalen schmutz- und fettfrei sein.
Fiir einen eventuellen Korrekturmassenbrand steht das tiefsinternde Initial LF
,correction powder” zur Verfiigung (Siehe Brenntabelle).

HZEICSU T EEZIFERBIDO ATV BEREITOET .. (BRFv—heBR)

Je nach Situation kbénnen ein - oder mehrere Malfarbenbrande durchgefiihrt
werden (Siehe Brenntabelle).

ﬁ pig LA FCIREFE] SRR Bz 1RBERR 2RBERR R
Starttemperatur Trocknungszeit Temperaturanstieg Vakuum 1. Brand 2. Brand Haltezeit

AT

Malfarbe 450°C 4 min 45°C/min No/Nein 750°C 750°C 1 min

sL—X

Glasur 450°C 4 min 45°C/min No/Nein 750°C 740°C 1 min



LATAZ2T TU9=v7

. Maltechnik

12Lb—/72—
BB R Z <Y — DV RBRIC AN =Y —THImMMURICEVET . TLAETIv I RICHEX
NBBAFADHEBRNTYI A (D —2— AUL—TYIR LYR/INAFLYR/F)—2) %fER
LET.

Modellvorbereitung: Den Distanzlack bis ca. Imm zur Praparationsgrenze auftragen.

Zur Modellation ausschlielSlich empfohlene, riickstandslos verbrennbare, organische
Wachse verwenden.

BB e F/HReRCT v O A7y T U IBR~T L ALET,

Maltechnik: Die Restauration wird vollanatomisch modelliert (anatomisches und
funktionelles Aufwachsen), eingebettet und anschliefSend gepresst.

TVALIeA 2 L —&RBRERICRBELEY . THEBRE. T7 A EAVEVRRA VN TRRE
LBEHAY—F TR CHESZHRLET

Das Inlay vorsichtig auf den Stumpf aufpassen. Bei Stérstellen, den Stumpf sehr diinn
mit einem Kontakliquid bestreichen und die Storstellen mit einem feinen Diamanten
vorsichtig entfernen.
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bnitisl’

_:::.:_::_-'-'-'-'-'-'f:."::.";':'f:':'.::;:f:‘;'_: 12—/ L—

S—3— A4Zwl AT/ (MC/LF/PC) RV INoverAF- &S 55 —XUFvR

(MC/LF) THMLET . EEYIEF+S7251 XTBMIERULET. BIEERICIE. 1=+

| .  WLFALTY Ay NI A= TEET . AL —. Tl —. 757 (FIR) OFRICIEaES
| ; [ vy a R —ARVET. BRSSO EREY ECRERLET.

Die GC Initial INvivo/INsitu Malfarben (MC/LF) und/oder die INover Malfarben vermi-
schen mit der entsprechenden INvivo/INsitu "glaze liquid" (MC/LF). Die Restauration
muss vor dem Bemalen schmutz- und fettfrei sein. Fiir einen eventuellen
Korrekturmassenbrand steht das tiefsinternde Initial LF ,correction powder” zur
Verftigung. Inlays, Onlays und Kronen (Molaren) nur auf Brennwatte brennen,
Frontkronen auf diinnen Metalpins.

ATAZDT TR Y —2— A 22 v)L PC"OEE.

Die fertige "GC Initial PC" Restauration nach dem Glanzbrand mit der Maltechnik.

ﬂ TR ERE B SR FrmEE BZ 1 RIGERE 2RIERR REeE
Starttemperatur Trocknungszeit Temperaturanstieg Vakuum 1. Brand 2. Brand Haltezeit

AT

Malfarbe 450°C 4 min 45°C/min No/Nein 750°C 750°C 1 min

JL—X

Glasur 450°C 4 min 45°C/min No/Nein 750°C 740°C 1 min



v—— AZv)L PC #IERY4FHE
GC Initial PC Physikalische Eigenschaften

¥tk / Eigenschaften BIEENAL / Maleinheit 1R%E{E / Norm
DOERE / Presstemperatur °C 950
CTE / WAK (25-500°C) 6K / Brande 2 4
10-6xK-1 13,0 13,0
H7A&BBE / Glasstransformationspunkt °C 580
TBRERE / Loslichkeit pHg/cm? 25
#E / Dichte g/cm?
BhIF38E / Biegefestigkeit MPa 115
Fi9%4iE um / Mittlere Korngrolle mp D 50% 25,0
&% E / Haftverbund MPa
t53vJ 447 / Keramiksorte N=Nature N/S

S=Synthetic Glass

2T O/ MIEREMEIX. EN ISO 9693: 2000t WL it EERICKWU/FEN/ZHDTT

Die angegebenen technischen / physikalischen Werte beziehen sich auf hausinterne hergestellte Proben und im

Haus befindlichen Messinstrumente.
Angaben entsprechend EN ISO 9693:2000
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Schichttechnik

EENERRICTVIATYTLET (RESIHEEF Ty B0 HAREERL.
FATBIELTEET) . &1 DB EEL THRANLEHETI VI ATy 7 U AR A SR
) » FOMIRICTILALET .

Die Herstellung eines vollanatomischen Wax-up (anatomisches und funktionelles
Aufwachsen) und gegebenenfalls mit Anfertigung eines Silikonvorwalls zu spateren
Uberpriifung der Anatomischen Form. Alternativ kann das Objekt in der reduzierten,
anatomische Form bereits modeliert und anschliessend gepressed werden.

TLVALIEEZIv /Y I RR<EEISHEBL . 41V ENN—THEEBELET,

Die gepressten Keramikobjekten sorgfaltig mit geeigneten, feinen Diamant-
Schleifkérpern ausarbeiten und mittels eines feinzeichnenden Kontrollliquids auf den
Stumpf aufpassen.

igEEAEmOEOBERKOES (SEEMEERDR/NTT0%) I DYIMNY T LET,

“Cut back” der Inzisalkante sowie der Labialfliche unter der Beachtung
der Mindeststarke (= min. 70% der gesamten spdteren Volumens der Krone).

FL7> )ALV HANEED HIREZRELET.

Kontrolle der reduzierten Anteile durch den vorbereiteten Silikonschliissel.
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HIBRL BB OBFRIEER. BIFRE. £ZIvI/REZ50umD7ILIF YR 1bar TIREICY
YRTZANET,

Labiale Ansicht. Nach der Reduzierung wird die Keramikoberfliche sorgfélltig mit
Aluminiumoxid abgestrahlt und so gereinigt (50 microns, 1bar Druck).

F7a> BNV IENEPC/IT I EIFXINERMICF Y S IETAALET, 2D
REATA TS —— A2 vIILATA R OINover TATWE T, BINERATICIE. 4T
BIE LR ZTT 2 CLEELN,

(—>— AZI%ILLF L —RINIZ—DIER AT S 1— )L =B R)

Optional: Das reduzierte Geriist kann charakterisiert werden, vor dem
Schneidebrand. Diese interne Charakterisierung kann mit GC Initial INover
und/oder GC Initial INvivo/INsitu Malfarben vorgenommen werden. Ein spezieller
Fixierbrand der Malfarben vor der weiteren Schichtung ist notwendig (Siehe
Brenntabelle GC Initial LF — Glanzbrand mit Glasur).

TUFUEERET VT IINA LY A (CL-F) DBVETEVET (0.2mmEAT).

Eine diinne Schicht Clear Fluorescence (CL-F) wird iiber den ganzen Dentinkérper
geschichtet (max. 0,2mm).
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PZEIISU TR OBIMEEDFIRETT . —>— A =¥ ILLF TF XL (E)RUITFXILA/N
—IJV(EOP) ZRMEMEICRDE TV T INA Ly AD EICHBH TEWETERELET.

Falls gewiinscht, konnen zusatzliche Charakterisierungen im Inzisalbereich vorgenommen
werden. GC Initial LF Enamel (E) und/oder Enamel Opal (EOP) Massen werden in einer
sehr diinnen Schichtstérke bis zur endgtiltigen anatomischen Form auf die Clear
Fluorescence (CL-F) Schichtung aufgetragen.

FRAImORMEER, 1Y HIbN\O—2ER/=0HIC. TFH XA /N—IL (EOP-15) ZAULVE T,

Die komplette labiale Schichtung. Fiir die Nachbildung des weilllichen inzisalen Saumes
wird die Masse Enamel Opal (EOP-15) verwendet.

BEMIL2NAT > F U OFGETERLET . (BRAT21—IBR) KLt IIv/RE
[EPXRHRDPBHIET .

Die Restauration wird mit den Brennparametern fir den Korrekturbrand gebrannt (Siehe
Brennanleitung). Die gebrannte Oberfldche weist nach dem Brand einen
leichten Glanz auf.

RIMEEMIRAED I OLREMERDPBIRENET . (RERAT I 1—IBR) ¥ =17 VigE
ICKBIL—22 T /MESRIRET T .

Anschlielfend erfolgt die Ausarbeitung der Oberflichenstruktur analog dem natiirli-
chen Vorbild und ein Glanzbrand (Siehe Brenntabelle). Eine manuelle
Oberfldachenpolitur ist ebenfalls moglich.
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T

nik

ﬂ Fliniz/RRE B IR FmRE =k BERRE 1% BB R
Starttemperatur | Trocknungszeit Temperaturanstieg | Vakuum Endtemperatur Haltezeit
1st FUF B 450°C 6 min 45°C/min Yes/Ja 770°C 1 min
1. Dentinbrand
2nd FF 6K 450°C 6 min 45°C/min Yes/Ja 760°C 1 min
Korrekturbrand
L —XERK 480°C 2 min 45°C/min No/Nein 770°C -
Glanzbrand fiir Politur
JL—XBERK (L — XN & —(EFEF) 450°C 4 min 45°C/min No/Nein 750°C 1 min
Glanzbrand mit Glasur
AL av NS —EER 400°C 4 min 45°C/min Yes/Ja 690°C 1 min

Korrekturmasse-Brand
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A% TT7TIMNNOE—

(AYARTIVF T F2) DFEREE
GC Initial — Farbzuordnungstabelle

== A1Z2%v) 191K (INside) ER#ERE—ER
GC Initial INside - Einsatzgebiete und Empfehlungstabelle

BRBTOFY BRHETFNT—

C . . XAry /AU ARNAT—
Primérdentin / Chromadentin Farben Wirnelam el e
YI—RIN—T 1—K 1Y EE I—KJIN—7F 1—NK 1Y 1REE
Farbgruppe Farben “INside” Referenz Farbgruppe Farben “INside” Referenz
AYI—K A1, A2 IN-44 Sand B3\ 1—K 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
B>1—K B1, B2 IN-43 Sun BRI I—k 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
Crx—Fk C1, C2 IN-51 Olive
C-Farben C3,C4 IN-51 Olive
‘ IN-45 Havanna
DY I—K D2, D3, D4 IN-44 Sand
D-Farben IN-51 Olive



== AZ%I TTIINNIE—
(AYARTIVF T F2) DFEREE
GC Initial — Farbzuordnungstabelle

== AZ% )b 1Y 1K (INside)
ERSEREE—BER

GC Initial INside -

Einsatzgebiete und Empfehlungstabelle

BiZmE wWIRER A —Z I HT—
Approximal / Cervical / Oral Farben

SI—RIN—T 1—NK 1Y 1REE
Farbgruppe Farben “INside” Referenz
A>I—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>I—K B1, B2 IN-43 Sun
B-Farben IN-47 Sienna
B3, B4 IN-47 Sienna
IN-48 Kurkuma
IN-50 Curry
Coz—Fk C1, C2 IN-51 Olive
C-Farben C3,C4 IN-51 Olive
IN-45 Havanna
D>I—K D2, D3, D4 IN-44 Sand
D-Farben IN-51 Olive

BREOSWTFED
ERER

Hochfluoreszenzdentine -
Einsatzgebiete und Empfehlungstabelle

B FD-91

IEREITEHB VS T—RDOAN—R
Als Basis fur sehr helle Zahnfarben

“RIANZ TS T—RDN—Z
Als Basis fur “bleached Farben”

E4o>hz—k A1/B1/C1/D2RA
Vitapan Classical A1/ B1/C1 /D2

Hl FD-92

EERIZB T—RDON—X
Als Basis fur Standard B-Zahnfarben

M FD-93

TREMRAS T—RONX—Z
Als Basis fur Standard A-Zahnfarben

ZENRCELUDI T—RD =R, FD-93&IN-51DEAN
Fiir Standard C- und D-Farben - FD-93 gemischt mit IN-51
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GC EUROPE N.V.

Head Office
Interleuvenlaan 13

B - 3001 Leuven

Tel. +32.16.39.80.50
Fax. +32.16.40.02.14
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
Paul-Gerhardt-Allee 50

D - 81245 Miinchen

Tel. +49.89.89.66.74.0
Fax. +49.89.89.66.74.29
info@germany.gceurope.com
WWW.germany.gceurope.com

GC ITALIA S.r.l.

Via Calabria 1

I - 20098 San Giuliano Milanese
Tel. +39.02.98.26.20.68
fax. +39.02.98.28.21.00
info@italy.gceurope.com
www.italy.gceurope.com

GC UNITED KINGDOM Ltd.
22-23, 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 EUROPE N.V.

Iberic Branch

Edificio Codesa 2

Playa de las Americas, 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. +43.3124.54020
Fax. +43.3124.54020.40
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
Cazmanska 8

HR - 10000 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

Tveerdiget 22

DK - 2730 Herlev

Tel. +45.44.53.53.82
Fax. +45.44.53.53.87
info@denmark.gceurope.com
www.denmark.gceurope.com

GC NORDIC AB
Kungsporten 4 A

S - 427 50 Billdal

Tel. +46.31.939553
Fax. +46.31.914246
info@nordic.gceurope.com
www.nordic.gceurope.com

GC EUROPE N.V.

Swiss Office

Wilerstrasse 3

CH - 9545 Wangi

Tel. +41.52.366.46.46
Fax. +41.52.366.46.26
info@switzerland.gceurope.com
www.switzerland.gceurope.com
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T113-0033

RREXRXAHE3-2-14
DIC(F>Z)A> T3 X—23>t05—)
(BEHEO)0120-416480
www.gcdental.co.jp
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