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Quelle que soit la technique de montage, une remarquable esthétique peut étre reproduite ...
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4 r—K A1 A2 A3 A3,5 A4 B1 B2 B3 B4 Cc1 C2 C3 C4 D2 D3 D4

INGE—FX—4 16 | OA1 | OA2 | OA3 |OA3,5| OA4 | OB1 | OB2 | OB3 | OB4 | OC1 | OC2 | OC3 | OC4 | OD2 | OD3 | OD4

AR=HATVF 16 | ODA1 | ODA2 | ODA3 |ODA3,5| ODA4 | ODB1 | ODB2 | ODB3 | ODB4 | ODC1 | ODC2 | ODC3 | ODC4 | ODD2 | ODD3 | ODD4

TIUFY 16

JIUT77INA LYV A

IFrxl 4 E58 | E58 | E59 | E59 | E60 | E57 | E59 | E59 | E59 | E60 | E59 | E59 | E60 | E60 | E59 | E59
XVita® [NV EXHDOBEFEIZ T .

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

I9A=A=0TF4771v~ | 8 vovml; o;:fh!:c:ki ack::i?ange yelf):-:o[d rec? :fwn g(izI:i;sal

FR—DAFVFY EF4T7A7—| 2 ODM-1 white ODM-2 yellow / gold

N2 ZI—E2h 2 TN neutral TO opal

NIVAN—EUNETAT7A4Y— | B TM-01 blue TM-02 white TM-03 rosa TM-04 yellow TM-05 grey

IFANATTT 4 El-11 grey El-12 blue El-13 red El-14 yellow

IFXNFTI—TIL 3 EO-15 white EO-16 yellow neutral EQ-17 violett / grey

IFXIFN=Ib 4 EOP2 EOP3 EOP4

Y—EDN MR-t B CT-22 CT-24

PEN 2 Sl S VA 7

alE—FR—4 3

1HAR 1

DTNV IZN=HIL 1

TINATUF> 3

JL—X 1

dLosaviNgs— 1
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nitial Ti Bonder

T EVFRREIREROIOADYMN—T1T
WEKT ., INSD/N—FFEZDRREIZD
AMERALET,

AEETHELEY

—HEICHELEY

AF =LY —F—TN—&FZELET

BRYH O HABRTYIICRSRVKIERLEY
ABETHIELEY (%915,000rpm)

Ausgearbeitet wird mit speziellen
kreuzverzahnten Hartmetallfrdsern.
Bitte ausschlieflich Frasen fiir die
Titanbearbeitung verwenden.

* mit wenig Druck bearbeiten

* nur in eine Richtung beschleifen

* Fraser regelmalSig mit dem Dampfstrahler reinigen
* scharfe Kanten und Uberlappungen vermeiden

* niedrige Drehzahl (ca. 15.000 u/min)

scheinen.

FAAR—FTLOTILIFH VRO
HEGAL. Y NTSAMLUEEESTL
%7,

-120~150umtrE 25 E
A5EDHBEL)TSAMUIELEY

AF—LY)—F—TEREZHFLET
REDY U RTZAMURFSAEITOET

Gestrahlt wird mit Edelkorund.
e Korngrolse 120 - 150 pm/2bar Druck

o Strahlwinkel 45°

* Reinigung mit Dampfstrahler

e Oberfliche anschliefSend 5min passivieren

T=2— AZ2%)b Ti ROE—NJE—EUFYREEE—ICRDEDITEM
L. 7L—L2FICZ B LET . ARV E—BREISPPIRDPHIET .

Mischen Sie das GC Initial Ti Bonder Pulver mit der speziellen, dazugehérigen
Fliissigkeit zu einer diinnen Konsistenz an. Das Metallgertist muss noch durch-

= — A% Ti R A =K ERBELROWTLEZOYN,
Niemals Wasser zum Anmischen von GC Initial Ti Bonder - Pulver verwenden.
Angetrocknete GC Initial Ti Bonder - Mischung niemals wiederbefeuchten.

== AZvI Ti R E—%ZHLUIEBRREIO X2 A—-EV T,
Das Metallgeriist mit aufgetragenem GC Initial Ti Bonder vor dem Brand.
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Standardisierte Schichttechnik

T—=2— AZ2vI Ti RO X —DRREOREIE. BPRIORDPBHIET . BE<
BHEINRAIIDPLIL—ICBBDT. SNSRI DU EDHIET .

Die GC Initial Ti Bonder Oberflache ist nach dem Brand dunkel und leicht
glinzend. Hellgraue Bereiche deuten auf eine zu dicke Bonderschicht hin und
mlissen vermieden werden.

ETIVTEEANRN=IE (V4 Y 1FX—U8) &Ti R Z—BDLEICERL
9. (GME:HRDY)
Die erste Opakerschicht (wash) mit einem flachen Pinsel in einer sehr

diinnen Schicht auf die mit Ti Bonder behandelte Oberfldche auftragen
(Erscheinungsbild : Glanzend).

AR=JETAT77AY—%EAL. 2ndAX—TIBREITVET . AX—JBRME
(EXRRHIRDHIET .
Fertig gebrannter 2. Opakerbrand, die Oberfldche des Opakers soll
leicht glanzend sein.
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TIVTFINA LYt A(CL-F) aREEEISTESERELET
(&A0.2mMMDEZET)

IITI7NF Lyt X (CL-F) Z5& L%, TF XV (E) £ N2 AN—E>
b(T) ZERELET,

BREEZTRIEET.
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EEHDOBAmBILHEOZVA AR THNET.

BERmEmICERLEIF IV EEEL TOEAEETRSEET.
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1St FUDBRBT TS LICHEDT (BERAT 21—V &BTR) EEN DR E
TTOET e L7eRIRER DR IS I DISHIRDHVET

TUFY /S TFAINBOEBRIERLIEODERURNRBZREREEICHELE
T TFHXI DIV AN—E UM eFERL T EEYORBINGREEZTVET.
TUFY /S TFAVBICIEY —ERIRS Y ZN—t2 b (CT) BT —AIZSL TE
RALZEY.

DL — TIERAATTAED T — S — =S )L TR S B DA X— ST
/‘ S Al AT AV EEAL TR EERR T B EBAMETT .
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Brennanleitung

BigA

E ;‘nE]l1 E T?Z”f H% Fﬂﬁ Tﬁiﬂﬁg E E ﬁﬁfifg {% 5.7!: H?:f Fﬂﬁ ﬂﬁ
- . rocknungs- | Temperatur- nd- . . :
Tenfgz:tatur 7eit 8 e Vakuum e Haltezeit Erscheinungsbild
T| 7]'\“/5!—1?'655?. o H o H o H ’P’Pﬁl{_jR&U
Ti Bonder Brand 450°C 4 min 55°C/min Yes/Ja 810°C 1 min Leicht glinzend
1 St 7]"\°—7ﬁﬁ§ o H ) H o H %5R5U
Washbrand 450°C 4 min 55°C/min Yes/)a 810°C 1 min Clinzend
2nd 71"\"—7*?\?}5& o H ) H o H ’T”(”i'ﬁfR?ﬁU
TlenEr 450°C 4 min | 55°C/min | Yes/Ja 810°C 1 min Leicht glinzend
Da)bﬁ_ﬁﬁﬁ o H ) H o H )(9)(9%5)?5"}
Schulterbrand 450°C 4 min | 45°C/min | Yes/Ja 810°C 1 min Leicht glinzend
15t 7/ 72 400°C | 6min | 45°C/min| Yes/Ja | 780°C | 1 min PRHIRBY
Dentinbrand Leicht glinzend
2nd 7> F > 400°C 6 min | 45°C/min | Yes/Ja 775°C 1 min ’ngt’Rﬁu
Korrekturbrand Leicht glanzend
JL— XKk 0 . o /rmi 0 . HiRHY)
Glanzbrand 450°C 2 min 45°C/min 785°C 1 min Clinzend
7[/—Xﬁﬁﬁ (7[/—7(/\"79—ﬁﬁﬁ5§) 4800C 2 min 450C/min o 780°C 1 min ﬁlt;R&U
Glanzbrand mit Glasur Glinzend
AL T2 aL NG R~ 450°C | 4min | 45°C/min| Yes/Ja | 690°C | 1 min KR
Korrekturmasse-Brand Glanzend

LERBONFGA=REHANFA 2 ELTTRALEEZL,

REBFRAEREFHICOIC. CERICRBBEMIFH SO OHEICEDE T EROABRZFHE T HUEDHVET .

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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T—=— AZ2vI Ti RUE—DBRHEDREIZ. BIPPHRDPHIET . EL
BEHEINIHAZDPLIL—ICBRDBD T, CNIGEBITDBEDHIET .

T TREANR—IB(VAY2 1FANRX—JE) ZTiR 4 —ED_EITERL
9. GMESERDY)

AXR=JFTAT 74V —%ERL. 2ndAX—T R ZITVET . AXN—JEREA
IR IERDHYIET
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Y=V AIE S URAEEEDD RO AN THOET,

FAN=HDATUF > (0D) &l &7V H 7 F 2 (FD-91~FD-93) ZIREE DK
DER T HEICEERLET, (P20-212BR)



PREERYEERR ATV T
Standardisierte Schichttechnik

TroFaERL . R EEEVET .

TUFUIEBVWEEZBLTWADT. T F VEISLEBAVEDICEELET

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.
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N—RERBDTUFURBD L= 7T IINF LY A (CL-F) THWEY . ZOME
DEZF0.2mmT. RAWICRON2NEREEZH/RLET.

VT INF LY ABD EICTF XV (E) KENZ 2 AII—E2MNT) ZX &
BRI T DR TERRELET,
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TFHXIF7I—HIV(EO-15) T. R EENE T 57D . RERDUIEIEE
HEHTHIC(#0.2mm) BUMIBICRELET .

TIFHXNTTIIMNTE—3 DEERPRAHEICH T ET > F > DBRLET
EHRTAODICETHEETY,
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A% TT7TIMNNOE—

(AYARTIF T F) DFERESE
GC Initial — Farbzuordnungstabelle

== A% 1% 1K (INside)

ERBEEE—BER

GC Initial INside - Einsatzgebiete und Empfehlungstabelle

BEXaTUF  BRETFoNT— XAV /A AT HT—
Primérdentin / Chromadentin Farben Mamelon / Inzisal Farben
I—NIN—T 1—RK 191 kEE I—NJIN—T v1—K 1AM REE
Farbgruppe Farben “INside” Referenz Farbgruppe Farben “INside” Referenz
A>I—NR AT, A2 IN-44 Sand A5\ x—FR 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 BaRI—NK 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
Cx—NK C1,C2 IN-51 Olive
C-Farben C3,C4 IN-51 Olive
IN-45 Havanna
D xI—Fk D2, D3, D4 IN-44 Sand
D-Farben IN-51 Olive




== A% TTIINNTH—
(AR TIWNFTF2) OFRELE
GC Initial = Farbzuordnungstabelle

O—— AZ2%)b 191K (INside)
EHERCE—BER

GC Initial INside -

Einsatzgebiete und Empfehlungstabelle

REEEE / WIRER / A —SNH 57—
Approximal / Cervical / Oral Farben

SI—RNGIN—T PZ N 1 MhEE
Farbgruppe Farben “INside” Referenz
AT—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
BYx—K B1, B2 IN-43 Sun
B-Farben IN-47 Sienna
B3, B4 IN-47 Sienna
IN-48 Kurkuma
IN-50 Curry
Coz—k 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

BREDOFSWTFED
ERER

Hochfluoreszenzdentine -
Einsatzgebiete und Empfehlungstabelle

B FD-91

IERICBHBWV T—RDN—2R
Als Basis fur sehr helle Zahnfarben

“HRIAR=2 " T—RON—R
Als Basis fur “bleached Farben”

Exo7>h0N1—F A1 /B1/C1/D2RA
Vitapan Classical A1 /B1/C1/D2

W FD-92

EEHLEB I—RONN—Z
Als Basis fir Standard B-Zahnfarben

W FD-93
BEMBRAIT—RON—
Als Basis fur Standard A-Zahnfarben

EEMLRCHEEIUDI T—RDON—2Z, FD-93&IN-51D:EHM
Fiir Standard C- und D-Farben - FD-93 gemischt mit IN-51
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GC Initial — Farbzuordnungstabelle

O—— A% aE— R—tlLr —B%
GC Initial Schultermassen - Empfehlungstabelle

J1—K 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%)

2ANE—R—EL U DREERBOIEBI. >3)H—FX—J(SO-37)&~v—
VBIEDE. AN E—ICPIFTERLET, Pal X —2EDESICLH>T—EBXR
ICRRENTOVBEBREMLET . BEARELT. Vald—DEZHBENIE . &
WEEDNIE—%Z<{ERLEXT. £/ . 2TDIINZ—/NNTE—FA Y AR
NIE—EREEDE T AN I—RODETAT7ADRRETT AP AR
NTE—DREHIEEED20%ETELET.

A AN E—ZREEDOELBEDIINE— R ORKHEESEEIZ10C
~20CTIFTITVWET . 3N E— NI X —ICIA =AY A RN E—DEICK
DT TFIFBREN10C~20CHOETEDYET,

Die Schulteropakmassen kénnen als Primérauftrag im Ubergangsbereich Geriist
/ Zahnstumpf (Schulter) unterlegt werden. Die Prozentangaben sind abhéngig
von der Stérke der zu brennenden Keramikschulter.

FAUSTREGEL: Je dtinner eine Keramikschulter gestaltet werden mul3, desto
héher sollte die Beimengung von stérker 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).



%t a5
Polychrome Schichttechnik

D= AZ2vI TR Z—DRRERDREIE. ZIPRHRDPHIET  [E<
BIREINZEBRIEDPLIL—ICRBDT. NSRS BBEDHIET . XZILT L
— LD INE—EPEREL T2 BOAEBEZREBEICLET

Die GC Initial Ti Bonder Oberfldche ist nach dem Brand dunkel und leicht
glinzend. Hellgraue Bereiche deuten auf eine zu dicke Bonderschicht hin
und miissen vermieden werden (Siehe Seite 10). Reduziertes Metallgeriist
im Stufenbereich fiir optimale Lichtdurchflutung im marginalen Bereich.

ETSITHBELANRN=IB(TFvaAN—UB) &aTiR Z—ED EIERL
£9. Q& IRHY))
Die erste Opakerschicht (wash) mit einem flachen Pinsel in einer sehr

diinnen Schicht auf die mit Ti Bonder behandelte Oberfldche auftragen
(Erscheinungsbild : Glanzend).

FIN=TETAT7AV—&ERL. 2ndA =T B Z1TVNET . AX—JBRME
EPXRIRDHYIET

3\ Fertig gebrannter 2. Opakerbrand, die Oberfldche des Opakers soll
leicht gldnzend sein.
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1st2all X —DHEEIE. HAMDEW I INE—FX—J%FAL TERELET,

Y= UED2ndY AN A —EHE T BRIEBHARDOKIEN I IINA NI A
NEFERL. VD NBEDERREEDET
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Polychrome Schichttechnik

BERREDS INA—EAX—2,

Die Keramikstufe nach dem Korrekturbrand.

FNX—=HAT>F> (0D) £ TINATF > (FD-91~FD-93) Z0—E> D
PIEERICH T TERELET .

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

N VEERBERRICEY)ABIRDA YA NEEERLET,
(P20-21%208)

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

AU ARDP10%RBESN=TF > (P20-21%2588) ZH KB/ 1TTE<EELE
T (BERFONFTDEHR) .

Die standard Dentine werden durch eine 10% Beimischung der
zugehdrigen INside-Massen (s. Farbzuordnungstabelle) sehr
hochchromatisch ausgelegt in einer, sehr flachen Schichtungsweise.
Die Schichtstarke betragt hier 50% weniger als gewohnt.

TUFUDEBPTTLEECDTY . COKIBFIRTEREITOENTVA
W= MPITF AN ELIBRICREET DIEHARETT .

Der Dentinkdrper wird in die endgtiltige Form gebracht.
Diese Vorgehensweise erlaubt einen nahezu naturidentischen Aufbau der
Transpa- / Schneideschichtung.



%t a5
Polychrome Schichttechnik

I RN/ TFXIVDERBRICK DT, PIEHE KO ERERHZm O 2T MEZR
BLET.

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

AN—DATUFUEBEEETINAT U FUEBETHYIMNNY I ZTOIBEDE
HEHERLET .

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

DYMINY Y %ITo/zER P& FD-91 THUERREL . FREOYXOZMRLET . B
B ARBOIN—ABEDBREHMI B DD DERLRAUMIBIET,

Die reduzierte Flache wird mit FD-91 in der Mamelonstruktur tiberschichtet.
Ein sehr wichtiger Bestandteil bei der farblichen Gleichschaltung,
unterschiedlicher, nebeneinander liegender Geriistmaterialen.
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Polychrome Schichttechnik

AP ARFLEFAZvIL AT INvivozERL T AOVEEDBZEHREL
7 (P20-21258H1R).

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

RICTIVT7INF LYt A (CL-F) T2AaB0VET . 0.2mmDEETHREL. X
REICROSNDNEBEEH/HRLET .

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.

IFHFXNBORRIEET . TIN—FLEIL—DITFX)IF/N—IJL (EOP3
/EOP4) Zt)igER /oIS s R B ER IC LR LT,

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



ZE IR
Polychrome Schichttechnik

PIEEBENT 2 2N —E U MNYE—D  REICEVEHEICERBEIN TS T F X
/NS AJE (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).

TFHXIF/IN=IL(EOP) ETF XL (E) DRFBZEREL . &RI&EENELE
T BEDOEMRICHKOT. TN.TO.CL-FEERLTIF XIIEDEREZREY
BIENTEERT, TFHXILA/N—IL (EO-15) (FFLEEDYIEDRZRE DR KI5
LTLET,

Die endgtiltige Formgebung erfolgt immer durch eine Mischung aus
gleichen Anteilen von Opal- (EOP) und Standardschneiden (E). Abhangig
vom Alter des Patienten wird die Transparenz der Schneideschichtung
durch Zugabe von TN, TO & CL-F gesteuert. Fiir die Nachbildung des inzi-
salen Saumes und weilSlicher Schmelzrisse stellt EO-15 eine einfache

und effektive Hilfe dar.
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Polychrome Schichttechnik

OZERAEEEFZEOEVA YR IN) THRVOET,
(P20-21%&&R)

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

WEFEARICBODTTF > (D) BXROITF X (E) #HELET.

Die orale Randleistenstruktur erfolgt mit Standarddentin (D) und wird
anschlieffend mit Schneidemasse (E) iberschichtet.



ZEIERDG
Polychrome Schichttechnik

IFXINF7I—FI(EO-15) ZERL TOEREDREMEEI EERELEFT.

Die abschlielSende funktionelle Formgebung der oralen Struktur
erfolgt mit EO-15.

ZRERFERVTRRULIERY A2,

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.

FlRcR

E ;‘nE]l1 E Tg'z_.*f H% Fﬂﬁ Tﬁiﬂﬁg E E ﬁﬁfifg {% 5.7!: H?:f Fﬂﬁ ﬂﬁ
- . rocknungs- | Temperatur- nd- . . :
Tenfgz:gtur Zeit 8 e Vakuum TR Haltezeit Erscheinungsbild
T| 7]'\‘/5!—%1%55?. o H o H o H ’P’Py{_jRﬁ"}
Ti Bonder Brand 450°C 4 min 55°C/min Yes/Ja 810°C 1 min Leicht glinzend
1 St 7]"\"—7?%55?, o H ) H o H %5R5U
Washbrand 450°C 4 min 55°C/min Yes/)a 810°C 1 min Clénzend
2nd 71"*’—71%]& o H o H o H ’T”(”i'ﬁfR?ﬁU
TlnEr 450°C 4 min 55°C/min Yes/)a 810°C 1 min Leicht glinzend
Da)bﬁ_ﬁﬁﬁ o H ) H o H )(D)(DﬁléiRébj
Schulterbrand 450°C 4 min | 45°C/min | Yes/Ja 810°C 1 min Leicht glinzend
1st 72T 400°C | 6min |45°C/min| Yesla | 780°C | 1 min PRHRBY
Dentinbrand Leicht glinzend
2nd 7> F > 400°C 6 min | 45°C/min | Yes/Ja 775°C 1 min ’(9’(97'5/)?26"}
Korrekturbrand Leicht glanzend
JL— Xk 0 . o frm o . FRHY)
Glanzbrand 450°C 2 min 45°C/min 785°C 1 min Clinzend
7[/—Xﬁﬁﬁ (7[/—7(/\"7'5?—ﬁﬁﬁﬂ§) 4800C 2 min 450C/min o 780°C 1 min ﬁlt;R&U
Glanzbrand mit Glasur Glinzend
AT 22 INT S — 1R 450°C | 4min |45°C/min| Yes/Ja | 690°C | 1 min KR
Korrekturmasse-Brand Glanzend

LERBONFGA—=REHANFA 2 ELTTRALEEZL,

REBERAERERHICHIC. CERICRDBERIFH SO OHEICEDE T EROABRZFHE T HUEDHVET .

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.



MIERIFFIE & RTFHAR

Physikalische Eigenschaften & Haltbarkeitsdauer

5% / EIGENSCHAFTEN BIE BN / MAREINHEIT {& / WERT ZHE(E / NORM
1st F>F >8R / 1. Dentinbrand °C 780
CTE / WAK (25-500°C) IFERR 2 4

10°xK"! 8,6 8,6
B> REGRE /' o -
Glastransformationspunkt -
TARRRE / Loslichkeit ug/cm? 11 Max. 100
#E / Dichte g/cm’ 2,45 -
#hlF 8 / Biegefestigkeit MPa 70 Min. 50
FEig%i# um / Mittlere KorngroRe mp D 50% 22,2 -
& E / Haftverbund MPa - Min. 25
€53y 4217 / Keramiksorte N=Nature S -

85444 / PRODUKT

S=Synthetic Glass

{RTFHAR) / HALTBARKEIT

T—=— AZvI Ti INJH— 104R
S—S— A=) Ti RUH4—/\9 45— 10%R
== AZIvL Ti ®EFVIVFYR ald—-)F YR AR
== AZvI AXR—=J)F YR AR
== AZ%) Ti ROE—=)FYR AR
== AZIvI ATV JL—XVFYR AR
——1=

I AT INGE—

10%fE




T7—RARGERAT> 21—
Brenntabellen fiir diverse Ofentypen

AUSTROMAT M
- VAC °C
: START . T - T END - V) 1 1
LEVEL min.
I S 450 2 3 0 9 55 810 1 0 0 0
1st AX—U%E
Washjjb-rand Im 450 2 2 1 9 55 810 1 0 0 0
2nd A X—BER%
Opakerbrand 450 2 2 1 9 55 810 1 0 0 0
1st & 2nd 3V E—BERK
1. und 2. Schulterbrand 450 2 2 1 9 45 810 1 0 0 0
Ul ol 400 3 3 1 9 45 780 1 0 0 0
and 2.7 e 400 3 3 1 9 45 775 1 0 0 0
gllgn;[ﬁ?ﬁfi 450 0 2 1 0 45 785 1 0 0 0
— R (5L —2) A —E R
g};nzﬁgﬁ(gtsuﬁ 75— 480 0 2 1 0 45 780 1 0 0 0
ALy avINIZ—1EmRK
Korrekturmasse-Brand 450 2 2 1 9 45 690 1 0 0 0
AUSTROMAT 3001
Ti k>4 —%Ek / Ti Bonder Brand C450T120T120.L9 V9 T055.C810 V0 T60 CO LOT2 C450
1st AX—2%Ek / Washbrand C450T120T120.L9 V9 T60 T055.C810 VO T60 CO LO T2 C450
2nd AX—2%Ek / Opakerbrand C450T120T120.L9 V9 T60 T055.C810 VO T60 CO LO T2 C450
1st & 2nd >=a)bE—8ER / 1. und 2. Schulterbrand C450T120T120.L9 V9 T60 T045.C810 VO Te0 CO LO T2 C450
1st FF B / 1. Dentinbrand C400T180T180.L9 V9 T60 T045.C780 VO Te0 CO LO T2 C400
2nd 7 F %EEk / 2. Dentinbrand C400T180 T180.L9 V9 T60 T045.C775 VO T60 CO LO T2 C400
L —X%Em / Glanzbrand C450T120.L9 T60 T045.C785 T60 CO LO T2 C450
JL—XERk (FL—ZIN 4 —EFEs) / Glanzbrand Glasur C480T120.L9 T60 T045.C780 T60 CO LO T2 C450
aLyay iy g— / Korrekturmasse-Brand C450T120T120.L9 V9 T60 T045.C690 VO T60 CO LO T2 C400

LT —RELTHATERELLT 7— R ADRBRER THY . RARBRIIREBE THB72D. CZUISEHEIN TOBBRISHAE > AEL TIHERAEN S
EEBEDHLET,

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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