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EINLEITUNG

Metallkeramik in Perfektion

CREATION CC - technisch raffiniert — von der Natur inspiriert. Bes-
ser denn je, brillanter denn je: Creation Classic ist eine mit den stei-
genden Asthetik-Anspriichen stets mitgewachsene, hochschmel-
zende Metallkeramik mit einzigartigen optischen und physikalischen
Eigenschaften — weltweit anerkannt seit mehr als 25 Jahren!

Die perfekt aufeinander abgestimmten Keramikmassen besitzen
eine exzellente Homogenitat und garantieren so eine hohe Biege-
festigkeit. Die Folge: ein dichtgesintertes Geflige fUr reine und
porenfreie Brennergebnisse mit hdchster Zuverlassigkeit. Die
sortenreinen Kalifeldspate mit mikrofeiner Leuzitkristallstruktur in
Creation CC bewirken eine irisierende Lichtbrechung sowie na-
turliche Brillanz und erhdhen die Festigkeit. Mit den einzigartigen
Effektmassen lassen sich zusatzlich auBergewdhnliche Farbak-
zente setzen. Der Keramikbonder Crea Alloy Bond dient zudem
als WAK-Puffer zwischen Metall und Keramik — fUr verbesserte
Haftungseigenschaften auf NEM und eine gréBere Farbsicherheit.
Ob Introduction-, Starter-, Schulter-, Gingiva-, Bleachfarben-Kit,
Kit 1 oder 2: Mit dem modular aufgebauten Markenklassiker
Creation CC gelingen metallkeramische Restaurationen in beein-
druckender Asthetik und Formstabilitét — fir eine meisterhafte
Zahnkunst! Creation CC — naturliche Brillanz und Effizienz.

Die Brillanzpunkte von Creation CC:

Einzigartige, naturanaloge Asthetik dank hochreiner Kalifeld-
spate

Widerstandsféahigkeit durch gleichmaBig hohe Biegefestigkeit
NatUrliche Farbwirkung und Lichtdynamik durch Leuzitkristalle
Einfaches Handling dank durchgangigem Farb- und Schicht-
system

Verarbeitungssicherheit seit 1988



METALLGERUST
Material/Design/Ausarbeitung

Material

Edelmetalle oder Nichtedelmetalle mit
einem WAK von 13,8 - 14,9 bei 25° -
500 °C koénnen mit Creation CC verblen-
det werden.

WAK >14,5 Langzeitabkuhlung
WAK < 14,1 Das Objekt muss
zUgig von der Brennkammer entfernt
werden.

Design

Das GerUst soll hdckerunterstitzend
und in verkleinerter Zahnform gestaltet
werden. Zur Erhéhung der Stabilitat
kdnnen Gerlste mit Girlanden zusétzlich
verstarkt werden.

Ausarbeitung

Das Metallgerust wird mit Hartmetall-
frasen oder keramisch gebundenen
Schleifkdrpern mit spitzer Kérnung
immer in gleicher Richtung beschliffen.
Es ist besonders darauf zu achten, dass
es beim Beschleifen zu keinen Uberlap-
pungen des Metalls kommt.

Frontzahn unterstiitzt

Seitenzahn unterstitzt




METALLGERUST
Sandstrahlen, abdampfen, oxidieren

Sandstrahlen

Die GerUste werden mit Aluminiumoxid
abgestrahlt (Edelmetall: 110pum, Nichte-
delmetall: 250 um, bei 2 - 3 bar Druck).
Das GerUst darf nicht mit Fett in Kontakt
kommen und wird lediglich mit einer Pin-
zette oder Arterienklemme gehalten.

Abdampfen
Mit dem Dampfstrahlgerat wird das Ge-
rust grundlich gereinigt.

Oxidieren

Edelmetalle werden nach Angaben des
Legierungsherstellers oxidiert. Dabei ist
auf eine gleichmaBige Oxidschicht zu
achten.




CREA ALLOY BOND

Die Verwendung des Bonders Crea Alloy
Bond ist besonders bei hochoxidie-
renden Legierungen wichtig. Er wird in
diinner deckender Konsistenz auf das
fettfreie, gereinigte GerUst aufgetragen
und gebrannt. Crea Alloy Bond ermog-
licht einen Haftwert von ca. 70MPa

und dadurch einen sicheren Verbund
zwischen Keramik und Metalllegierung.
Der Bonder neutralisiert Metalloxide und
dient als WAK-Puffer zwischen Metall und
Keramik. Metalloxide der Legierungen
werden im Bonder gebunden, es entsteht
ein goldgelbes Erscheinungsbild der
Oberflache. Dadurch wird der Untergrund
flr eine hohe Farbstabilitat geschaffen.
Das Erscheinungsbild des Bonders kann
je nach Legierung unterschiedlich sein.

Brand Starttemperatur Trockenzeit Temperaturanstieg Endtemperatur Haltezeit Erscheinungsbild
Crea Alloy Bond 550°C 6 min. 80°C/min. 980°C 1 min. (€ ol | e
glanzend

* Das Erscheinungsbild des Bonders kann je nach Legierungszusammensetzung unterschiedlich sein.



ERSTER OPAKERBRAND

Creation CC Creapast oder CC Pulvero-
paker wird in gleichmaBigen Pinselstrichen
mit dem daflir vorgesehenen Creapast-
Pinsel mit ca. 75 %iger Deckkraft auf das
MetallgerUst aufgetragen. Es ist darauf zu
achten, dass der Pinsel nur ganz leicht mit
UF angefeuchtet ist.

Falls es die Legierung erfordert, kann unter
Verwendung der WOP-Paste der erste
Opakerbrand dreiBig Grad tiefer auf ledig-
lich 950°C durchgefiihrt werden. Anschlie-
Bend wird beim 2. Opakerbrand mit Pulver
oder Pastenopaker fortgefahren.

X2

Technische Hinweise:

- Jede Verdunnung mit Wasser vermeiden.

- Die Konsistenz von Creapast kann geringfligig mit Universalfluid (UF) aus dem
Kit verandert werden.

- Zu kurze Vortrockenzeit oder zu hohe Vortrockentemperatur vermeiden
(Siedeblasen!).

- Ausgedrlickte Masse darf nicht wieder in die Spritze zurlickgezogen werden.

Brand Starttemperatur Trockenzeit Temperaturanstieg | V | Endtemperatur Haltezeit Erscheinungsbild
1.0Opakerbrand

WOP-Opaker 550°C 6 min. 80°C/min. + 1950°C 1 min. Leicht glanzend
Creapast* 550°C 6 min. 80°C/min. + 1980°C 1 min. Leicht glanzend
Pulveropaker® 600°C 2 min. 80°C/min. + 1980°C 1 min. Leicht glanzend

* Bei Verwendung von NEM: Endtemperatur 1.000°C.



ZWEITER OPAKERBRAND

Der zweite Opakerbrand wird deckend
aufgetragen. Die Opakerschichtung kann
bei Bedarf mit speziellen Intensiv-Opa-
kermassen modifiziert werden (auch
Pulveropaker kann flr die zweite Opa-
kerschichtung verwendet werden). Der
zweite Opakerbrand sollte einen Eier-
schalenglanz aufweisen.

Brand Starttemperatur Trockenzeit Temperaturanstieg Endtemperatur Haltezeit Erscheinungsbild
2.0pakerbrand

Creapast 550°C 6 min. 80°C/min. 950°C 1 min. Eierschalenglanz
Pulveropaker 600°C 2 min. 80°C/min. 950°C 1 min. Eierschalenglanz




ERSTER SCHULTERBRAND
Schichtungsbeispiel: Farbe A3

Der sehr diinn versiegelte Stumpf wird im
Bereich der Schulter mit Creapen isoliert.
Das nicht zu straff sitzende GerUstkapp-
chen wird auf den Stumpf aufgesetzt.
Auftragen der Opak-Schultermasse (je
nach ausgesuchter Zahnfarbe: SP-27

- 29) im Ubergang Gertist-/Schulter-Be-
reich zur Stabilisierung des Helligkeits-
wertes im Zahnhalsbereich.

Mit der zur Zahnfarbe ausgewahlten

Schultermasse (SP-21 — 26) wird die

Schulter bis zur Préparationsgrenze

Uberdeckt. Nach leichtem Antrocknen mit

dem F6hn oder an der offenen Brenn- A
kammer lasst sich die Kappe muhelos

vom Stumpf abnehmen.

Die SP-Mischempfehlung fur Vita®-Farben

sind der Farbzuordnungstabelle auf Seite
32 zu entnehmen. SP-23 + SP-25 SP-23 + SP-25 SP-28

Verwendete Massen:

- Opake Schultermasse SP-28

- Transluzente Schultermasse _
SP-23 + SP-25 (Ratio 2:1)

Brand Starttemperatur Trockenzeit Temperaturanstieg | V | Endtemperatur Haltezeit Erscheinungsbild

1. und 2. Schulterbrand 600°C 2 min. 80°C/min. + | 950°C 1 min. Leicht glanzend




ZWEITER SCHULTERBRAND

Wiederholte Isolierung mit Creapen. Die
durch den Brand geschrumpfte Keramik
wird mit transluzenten, zur Zahnfarbe
ausgewahlten Schultermasse erganzt.

‘
SP-23 + SP-25 SP-23 + SP-25 §

Verwendete Massen:
- Transluzente Schultermasse _
SP-23 + SP-25 (2:1)

Brand Starttemperatur Trockenzeit Temperaturanstieg | V | Endtemperatur Haltezeit Erscheinungsbild

1. und 2. Schulterbrand 600°C 2 min. 80°C/min. + | 950°C 1 min. Leicht glanzend




DENTINBRAND

Applikation der Opakdentine

Opakdentin Intensiv umfasst: OD-32,
-37, -41, -43 und -44. Verwendung von
OD-43 im mittleren Kronenbereich zur
Steuerung des Helligkeitswertes.

Die Opakdentine verglasen etwas stérker
und sind daher aus parodontalhygie-
nischer Sicht homogener.

Basal an Zwischengliedern ist dies von
groBer Bedeutung und dient zusatzlich
zur Stabilisierung des Helligkeitswertes im
Zahnhalsdrittel.

Um eine Verschattung der Schichtung
im interdentalen Bereich zu verhindern,
werden die chromatischen Approximal-
dentine AD-1 und AD-2 interproximal
appliziert.

OD-A3
r AD-2
{ oD-43
A
AD-2
AD-2
0D-43

Verwendete Massen:
- Opakdentin OD-43
- Opakdentin OD-A3
- Opakdentin AD-2

OD-A3

000



DENTINBRAND

Applikation der Dentinmassen

Lagerichtige Positionierung der Dentin-
masse durch Silikonmatrix.

Die anatomische Form der Krone wird mit
Dentinmasse aufgebaut.

Verwendete Masse:
- Dentin A3




DENTINBRAND

Reduktion des Dentinaufbaus (Cutback)

Nachdem die anatomische Form korrekt
ausmodelliert ist, wird der Dentinaufbau
labial (speziell inzisal) reduziert, um Platz
fUr die weitere Schichtung zu schaffen

— wobei die Mamelonform in Dentin
angedeutet bleibt.

UnregelmaBigkeiten sind dabei eher
vorteilhaft.




DENTINBRAND

Schichtung des inzisalen Tellers

Die Dentinschichtung wird in ihrer
inzisalen-palatinalen Richtung durch
Schneide- und Transpa-Massen individuell
erganzt. Begonnen wird mit dem Aufbau
der distalen bzw. mesialen Kanten. Die
Wechselschichtung des inzisalen Tellers
wird je nach Helligkeitswert mit folgenden
Massen kreiert: Schneide (S-58 — 60),
Opal-Schneide (SI-01 — 06), Pearl-Schnei-
de (PS-0 - 3), Opal-Transpa (NT, OT),
Clear (CL-0, UC) oder TI (TI-1 - 5).

Eine Uberkonturierung der inzisalen Lange
der Restauration ist notwendig, um eine
Kompensation der Schrumpfung zu
erreichen.

Verwendete Massen:
- Schneide S-59
- Schneide Intensiv SI-04

S/SI




DENTINBRAND

Schichtung der internen Effekte

Auf die labiale Flache werden im inzisalen
Drittel die irisierenden Make In-Massen
(MI-61 — 66) je nach gewlnschter Cha-
rakteristik in entsprechender Intensitat in

die feuchte Masse dunn eingeschwemmt.

So kdnnen naturgetreue Mamelons oder
andere Effekte nachgebildet werden.

Verwendete Masse:
- Make In MI-63

MI-63

MI-63
Y MI-63 iwes
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DENTINBRAND

Schichtung der labialen Schneideanteile
und des inzisalen Saums

Die labiale Flache wird bei einer klas-
sischen Schichtung mit Schneidemassen
(S-57 — 60) erganzt. Durch Beimischen
von Transpa Clear (CL-0/UC) wird die
Schneide, wenn gewtinscht, etwas
transluzenter. Bei individuellen Schich-
tungen kénnen die chromatischen
Opal-Schneiden (SI-01 - 06, SO-10

— 11), Pearl-Schneiden (PS-0 - 3), Opal-
oder Transpa-Neutral-Massen (NT, OT),
Clear- oder Ultraclear-Massen (CL-0, UC)
und die Transpa-Inzisal-Massen (TI-1 - 5)
je nach gewunschtem Effekt eingesetzt
werden. Im zervikalen und inzisalen Drittel
kénnen bei individuellen Schichtungen die
hochfluoreszierenden Halstranspamassen
(HT-51 — 56) verwendet werden. Der
inzisale Saum wird mit einem Schneide-/
Dentin-Gemisch erreicht. Der Brand-
schrumpfung entsprechend wird die
Schichtung auch labial und inzisal
Uberkonturiert.

Verwendete Massen:

- Halstranspa HT-53

- Schneide S-59

- Schneide Inzisal SI-04
- In Nova Neo INN-CRL

S/8I

HT-53



DENTINBRAND

Schichtung der palatinalen Flache

Die palatinale Flache wird mit einem meist
dunkleren OD (z.B. OD-41, -32, -37) oder
mit einem mittels CreaColor In Nova Neo
modifizierten OD-Gemisch zur Inzisalkante
hin dinn auslaufend bedeckt. Der
Tuberkulumbereich und der Unterbau der
Randleisten werden mit Dentin aufgebaut.
Dunkle und verfarbte Flachen in der
palatinalen Fossa kénnen mit einem
Gemisch aus Dentin- und In Nova
Neo-Massen (Universalmodifier) versehen
werden. AnschlieBend wird die Palati-
nalflache mit Schneide-, Transpa- und
Hals-Transpa-Masse vervollstandigt.

Verwendete Masse:
- Schneide S-59

S-59

17



DENTINBRAND

Schichtung der interapproximalen
Bereiche

Nach dem Abheben vom Modell wird im
zervikal-interapproximalen Bereich ein
Dreieck ausgenommen und mit Approxi-
maldentin (AD-1, AD-2) aufgefullt und
dann mit der gewlUnschten Dentinfarbe
Uberdeckt.

Damit wird eine erhohte Licht- und
Farbstabilitét erreicht. Die Kontaktpunkte
werden mit den entsprechenden Dentin-
und Schneide-Massen erganzt.

Bei Briickenrestaurationen werden die
Interdentalraume mit einem scharfen
Instrument (Rasierklinge, dunnes Skalpell
etc.) separiert.

Verwendete Massen:
- Approximaldentin AD-2
- Schneide S-59

o
i
59
AD-2

&
S-59
AD-2



DENTINBRAND

Der Dentinbrand erfolgt bei 920 °C unter Vakuum.

Nach Erreichen der Endtemperatur wird die
Brennkammer geflutet. Die Haltezeit betragt 1
Minute. Der zuverlassige Nachweis flir eine
korrekte Brandflihrung kann nur durch die
visuelle Kontrolle nach dem Brand gefuhrt

werden.

Sollte das Erscheinungsbild so wie auf der
Abbildung aussehen, war die BrandfUhrung

optimal (leicht glanzend).

Brand Starttemperatur

Trockenzeit

Temperaturanstieg

Endtemperatur

Haltezeit

Erscheinungsbild

Dentinbrand 580°C

6 min.

55°C/min.

920°C

1 min.

Leicht glanzend

19



KORREKTURBRAND

Vor dem Korrekturbrand werden die
Kronen ausgearbeitet und gereinigt. Der
zweite Brand ist ein reiner Korrektur-
brand. Dabei werden nur kleine Form-
20 korrekturen mit Schneide-, Transpa- und
Halstranspa-Massen vorgenommen.

!
iy

sy

NT
S-59 TI-4

Verwendete Massen:

- Transpa Inzisal TI-4
- Schneide S-59




KORREKTURBRAND

Gebrannt wird bei 910 °C unter Vakuum.
Nach Erreichen der Endtemperatur wird die
Brennkammer wiederum geflutet. Halte-
zeit:1 Minute. Bei korrekter Brandftihrung
erscheint die Keramik auch diesmal leicht
glanzend. Meist sind nur geringfligige Form-
korrekturen notwendig.

Die Krone wird mit rotierenden Instrumenten
in Form gebracht.

Brand Starttemperatur Trockenzeit Temperaturanstieg | V | Endtemperatur Haltezeit Erscheinungsbild

Korrekturbrand 580°C 4 min. 55°C/min. + 1910°C 1 min. Leicht glanzend
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OBERFLACHENTEXTURIERUNG

Wichtig ist aber auch die naturliche
Oberflachentextur der Restauration.
Angestrebt wird eine &sthetische
Harmonie mit den Nachbarzahnen, die
unter Verwendung der Ublichen Diamant-
schleifer, Steinen und Hartmetallspitzen
erreicht werden kann.




GLANZBRAND

Auf der Zahnoberfldche befindliche Verfarbungen kénnen mit
CreaColor Make up Neo naturgetreu nachgeahmt werden. Die
Oberflache der ofengeglanzten Krone wird mechanisch fertig
gestellt. Je nach Glanzgrad der Textur wird die Oberflache mit
Gummipolierer, Schmirgel, Filzrad, Bimspulver und Poliermittel
der jeweiligen Mundsituation angepasst.

Bei der Anwendung von Glasurpulver wird dieses mit dem GL-
Liquid angerthrt. Die Make up Neo-Malfarben sowie die Make up
Neo fluoreszierende Glasur sind bereits gebrauchsfertig
angemischt.

Minimale Korrekturen nach dem Glasurbrand kénnen mit der
niedrigschmelzenden Creation LF vorgenommen werden.
(siehe Brenntabelle S. 37)

Die Creation-Keramikmassen zeichnen sich durch den richtigen
Fluoreszenzanteil aus, der auch unter extremen Lichtverhaltnis-
sen einen natiirlich-harmonischen Ubergang zum Restgebiss
ermdglicht.

23

Brand Starttemperatur Trockenzeit Temperatur- Endtemperatur Haltezeit Erscheinungs-

anstieg bild
Glanzbrand ohne Glasur 580°C 2 min. 55°C/min. 920°C Glénzend
Glanzbrand mit Glasur 600°C 2 min. 55°C/min. 900°C 1 min. Glanzend
Glanz- und Farbbrand 600°C 2 min. 56°C/min. 930°C Glénzend
(Make up Neo)




SCHICHTSCHEMA CREATION CC

Schichttechnik Creation Classic Schichttechnik Creation Schichttechnik Creation
(mit Dentin) Smart (mit Transition Dentin) Professional (Kombination:
Dentin und Transition Dentin)

24

Schneide
(Inzisaler Teller)

Opakdentin

Halstranspa

Schneide

Dentin

Opaker

Dentin/Schneide
Schneide/Transpa

Dentin/Schneide

Make In Transition Dentin
Schneide

Schneide/Transpa

Opakdentin

Dentin

Halstranspa

Schulter

Dentin
Transition Dentin
Schneide




CREATION CC GINGIVA
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CREATION CC GINGIVA

Gingiva Opaker

%0849
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G6
G2

v
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G1

v

OPAKER (CREAPAST ODER PULVEROPAKER)

Es sollte darauf geachtet werden, dass der zahnfleischfarbene
Opaker 1 mm kurzer aufgetragen wird, um zu verhindern, dass
er zervikal in die weiBen Verblendungen einstrahlt.

1. SCHICHTUNG
Schichtung der weiBen Asthetik.

Schichtung der roten Asthetik.

AnschlieBend wird mit G2 (dark pink) das komplette noch
freiliegende GerUst Uberdeckt. Bei groBen Schichtstarken kann
die keramische Masse mit G6 (dark pink opaque) von innen
unterbaut und durch die hdhere Opazitat farblich stabilisiert
werden. Es ist darauf zu achten, dass sich die zahnfarbenen
und zahnfleischfarbenen Keramiken nicht berthren, um eine
gezielte Positionierung der gebrannten Massen zu ermdglichen.

Einschwemmen von G1 (purple) mesial und distal der Alveolaren-
higel.



CREATION CC GINGIVA
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DENTINBRAND
Der Dentinbrand erfolgt bei 920 °C unter Vakuum (siehe
Brenntabelle S. 36). 27

2. SCHICHTUNG
Komplettierung der weiBen Asthetik.
Komplettierung der roten Asthetik.

Vollstandige diinne Uberschichtung der roten Asthetik mit
G8 (light pink).

Individuelle Charakterisierung von Gingivalsaum, Lippen- und
Wangenbandchen mit G5 (rose) und bei helleren Bereichen mit
G4 (flamingo).
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CREATION CC GINGIVA

o A A A

VRO

1. KORREKTURBRAND
Der Korrekturbrand erfolgt bei 910 °C unter Vakuum (siehe
Brenntabelle S. 36).

2. KORREKTURBRAND

Der zweite Korrekturbrand erfolgt bei 910 °C unter Vakuum.
Letzte Korrekturen der Zahnform und Korrekturen der Gingiva
sind mit G4 (flamingo) moglich.

GLANZBRAND

Siehe hierzu die Brenntabelle auf Seite 36.

Auf der Zahnoberflache oder im Zahnfleisch befindliche
Verfarbungen kénnen mit Creation Make up Neo (markierend
und lasierend) naturgetreu nachgeahmt werden.



CREATION CC GINGIVA
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Abb. 1 - 4, Sascha Hein
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CREATION CC - BRENNTABELLE
Brand Starttemperatur Trockenzeit Temperatur- V | Endtemperatur Haltezeit Erscheinungs-
anstieg bild

Oxidbrand Je nach Angaben des Legierungsherstellers

Crea Alloy Bond 550°C 6 min. 80°C/min. + | 980°C 1 min. Crleller, "
leicht glanzend

1. Opakerbrand

- WOP-Opaker 550°C 6 min. 80°C/min. + |950°C 1 min. P

- Creapast* 550°C 6 min. 80°C/min. + |980°C 1 min. g

- Pulveropaker® 600°C 2 min. 80°C/min. + |980°C 1 min.

2. Opakerbrand

- Creapast 550°C 6 min. 80°C/min. + | 950°C 1 min. Eierschalenglanz

- Pulveropaker 600°C 2 min. 80°C/min. + | 950°C 1 min.

1. und 2. Schulterbrand 600°C 2 min. 80°C/min. + |950°C 1 min. Leicht glanzend

Dentinbrand 580°C 6 min. 55°C/min. + | 920°C 1 min. Leicht glanzend

Korrekturbrand 580°C 4 min. 55°C/min. + [910°C 1 min. Leicht glanzend

Ganzbrand ohne Glasur 580°C 2 min. 55°C/min. - 1930°C - Glanzend

Glanzbrand mit Glasur 600°C 2 min. 55°C/min. - |1 900°C 1 min. Glénzend

Glanz- und Farbbrand 600°C 2 min. 45°C/min. - |930°C - Glanzend

(Make up Neo)

Korrekturmasse-Brand 450°C 1 min. 45°C/min. + | 770°C 1 min. Glénzend

* Wenn NEM ohne CreaAlloyBond verarbeitet wird sollte der 1. Opakerbrand, aufgrund der schlechten Warmeleitfahigkeit von NEM, mit 1.000°C gebrannt werden.
Bei Verwendung von CreaAlloyBond auf NEM ist die Temperaturerhdhung nicht notwendig.

** Das Erscheinungsbild des Bonders kann je nach Legierungszusammensetzung variieren.

Die oben genannten Brennparameter sind Richtwerte, die stets dem jeweils verwendeten Brennofen und der Situation des Ofens angeglichen werden mussen. Entscheidend ist hierbei das richtige Brennresultat.



CREATION LF - BRENNTABELLE / ERGANZUNGSMATERIAL

Brand Starttemperatur Trockenzeit Temperaturanstieg Endtemperatur Haltezeit Erscheinungsbild
37
1. und 2. Schulterbrand 450°C 4 min. 45°C/min. 810°C 1 min. Leicht glanzend
Dentinbrand 450°C 6 min. 45°C/min. 770°C 1 min Leicht glanzend
Korrekturbrand 450°C 6 min. 45°C/min. 760°C 1 min Leicht glanzend
Glanzbrand 480°C 2 min. 45°C/min. 780°C - Glanzend
Glanz- und Farbbrand | 4g50; 2 min. 45°C/min. 750°C 1 min. Glénzend

(Make up Neo)

Die oben angegebenen Brennparameter sind Richtwerte, die stets dem jeweils verwendeten Brennofen und der Situation des Ofens angeglichen werden miissen

. Entscheidend ist hierbei das richtige Brennresultat.
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CREATION CC - PHYSIKALISCHE EIGENSCHAFTEN

Eigenschaft MaBeinheit Wert Norm
Dentinbrand °C 920 -
)| 1074 :
Glastransformationspunkt | °C 580 + 10 -
Léslichkeit ug/cm? 16 max. 100
Dichte g/cm?® 2,52

Biegefestigkeit MPa (Nmm?2) 84 min. 50
Mittlere KorngréBe D 90% 60

Die angegebenen technischen bzw. physikalischen Werte beziehen sich jeweils auf hausintern hergestellte Proben und die dort befindlichen Messinstrumente.
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