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Hera

HeraSunPress

ist die Presskeramik im HeraSun-System
fur Vollkeramik-Restaurationen wie

e Veneers
* Inlays

e Onlays
¢ Kronen

Diese Gebrauchsanweisung erléautert
leicht nachvollziehbar die allgemeinen Ver-
arbeitungshinweise fiir HeraSunPress.

Das HeraSun-System ste_ht
fur groBte Sicherheit und Asthetik
in einem System:

Mit der Presskeramik HeraSunPress,
den HeraSun-Legierungen und der
Verblendkeramik HeraCeramSun bietet
Heraeus Kulzer die bestmoglichen
Loésungen fur alle Indikationen.

Wichtiger Hinweis:

Revisionsmarkierung:

Dieser Pfeil (») kennzeichnet alle
Anderungen und Ergédnzungen

gegeniiber den Vorgangerversionen.

Ferner sind die entsprechenden
Texte kursiv gesetzt.

Die nachfolgenden Angaben
beziehen sich auf die von Heraeus
Kulzer empfohlenen Verfahren,
Gerate und Materialien.

Tipps, Trends und News finden Sie
auch unter: www.herasun.de



Gebrauchsanweisung HeraSunPress

1. Anwendungsgebiete

HeraSunPress kann fiir vollkeramische
Restaurationen sowohl im Schicht-

als auch im Maltechnik-Verfahren ein-
gesetzt werden.

Schichttechnik:

Abb. 1: Schichttechnik Abb. 2: Maltechnik
Modellation und Pressen von Geriisten,
die mit HeraCeramSun verblendet
werden.
Indikation: Kontraindikation: Maltechnik:
e Veneers ¢ Briickenkonstruktionen Modellation und Pressen von vollanato-
* Inlays (ein- und mehrflachig)  Sehr tiefe subgingivale mischen Restaurationen, deren endgul-
* Onlays Praparationen tige Farbwirkung durch das Bemalen
»  Frontzahnkronen ¢ Patienten mit Parafunktionen mit HeraCeram Malfarben und Glasur-
» ¢ Pramolarenkronen (z.B. Bruxismus) masse erreicht wird.
»  Molarenkronen, Maltechnik e Stark reduziertes Restgebiss

2. Farbsortiment
Dentin In Farbe und Transparenz zur Reproduktion der Konfektionsfarben
abgestimmt
Folgende Massen und Farben stehen
zur Verfligung:

16 Dentine PK-A1 — PK-D4
4 Transpaschneiden PK-TS1- PK-TS4
» 4 Transpa PK-TY; PK-Tlce;
Transpa Farblich variierte Transpamassen: TY gelblich; Tlce hellblulich; PKTG; PKTC
TG graulich 2 Dentin Opak PK-DO1;
PK-DO2
1 Adhesive

Adhesive Konditionierer der Presskeramikoberflache in der Schichttechnik 1 Glaze
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3. Vorgaben zur Praparation/Mindestwandstarken

* Bei der Praparation von Front- und
Seitenzéhnen soll eine gleichmaBige
Reduktion der anatomischen Form
erfolgen.

e Zur Stabilitat der Konstruktion ist ein
angemessener Raum einzuplanen.
Um Spannungen zu vermeiden, diirfen mind. 2,0 mm
keine scharfen Innenkanten und
Winkel vorhanden sein.

¢ Federrandpraparationen sind fiir
keramische Restaurationen unge-
eignet. Die Praparation soll bei
Inlays (im Isthmus) eine Presskeramik-
Mindeststarke von ca. 2 mm, bei
Kronen von 1,3 mm gewabhrleisten.

¢ Bei Seitenzahnkronen auf einen ab-
gerundeten Ubergang der Okklusal-
flache zu den oralen und vestibularen
Flachen achten. Scharfe Kanten oder
Hockergrate vermeiden.

* Unter sich gehende Praparations-
stellen sind zu vermeiden bzw.
sollen durch Unterfiillungsmaterial
ausgeblockt werden.

e GroBe Kavitaten miissen ebenfalls
mit Unterfullungsmaterial ausgeblockt
werden, um zu verhindern, dass sich
die Dentinkanalchen bei der Abbinde-
kontraktion des Befestigungsmaterials
wieder offnen.

¢ Die Randgestaltung erfordert
ein besonderes Augenmerk.

Abb. 3a und b: Inlay: im Fissurenbereich min-
destens 2,0 mm Préparationstiefe und
mindestens 2,0 mm Isthmusbreite
vorsehen.

Abb. 4: Onlay: okklusale Reduktion von 1,5 -
2,0 mm. Breite, zirkuldre Stufe/Hohl-
kehle von ca. 1,0 mm.
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Abb. 5: Seitenzahnkrone: okklusale Reduktion
von 1,5-2,0 mm. Breite, zirkuldre
Stufe/Hohlkehle von ca. 1,0 mm.

Abb. 6: Frontzahnkrone: Reduktion des inci-
salen Bereichs um ca. 1,5-2,0 mm.
Reduktion im labialen bzw. palatinal/
lingualen Bereich um ca. 1,0-1,5 mm.
Breite, zirkuldre Stufe/Hohlkehle von
ca. 1,0 mm.

Abb. 7: Veneer: Reduktion des incisalen Be-
reichs um ca. 1,0 mm. Reduktion des
labialen Bereichs um ca. 0,8 mm.
Breite, zirkuldre Stufe von mindestens
0,6 mm.

www.herasun.de
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4. Modellvorbereitung

Die Meistermodelle werden so vorbereitet,
wie es auch fir die Herstellung von
Inlays und Kronen aus Edelmetall-Dental-
Legierungen tblich ist.

Fur den Klebespalt wird der Distanzlack
bei Kronen und Veneers in 2 Schichten
bis ca. 1 mm zur Praparationsgrenze des
Stumpfes aufgetragen.

Bei Inlays und Onlays wird die Praparati-
onsflache in bis zu 3 Schichten bis an
die Préparationsgrenze mit Distanzlack
tberzogen.

Arbeitsschritte:

* Préparationsgrenze festlegen.

* Stumpf gegebenenfalls harten
(je nach verwendetem Préparat findet
der Distanzlack unter Umsténden
keinen Halt).

* Distanzlack auf dem Stumpf aufbringen.

e Stumpf isolieren.

* Veneerschale, Inlay, Onlay, Kronen-

kappchen oder vollanatomische
Krone modellieren.

Abb. 8: Auftrag des Distanzlackes, schematisch

Abb. 9: Auftrag Gipshérter

Abb. 10: Auftrag Distanzlack

M 1 Schicht
M 2 Schichten
H 3 Schichten
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5. Modellation

Verwenden Sie zur Modellation nur
riickstandsfrei verbrennende Wachse
und Isolierflissigkeit — keine Tiefzieh-
folien verwenden!

Es dirfen nur Modellierwachse ver-
wendet werden, die vom Hersteller
ausdriicklich zur Verwendung fir
Presskeramik-Arbeiten freigegeben
sind.

» Exakte Modellation der Restaura-
tion, speziell an den Préparations-
grenzen beachten und eine Min-
destmaterialstdarke von 0,8 mm
einhalten.

» Bei der Schichttechnik sollte eine ver-
kleinerte anatomische Form (auch
Okklusalprofil) modelliert werden, also
eine Art Dentinkern, um eine ausrei-
chende Stabilitédt zu gewéhrleisten.

Abb. 11: Modellation Frontzahnkrone, Die Langlebigkeit der Konstruktion wird
Schichttechnik auch durch die Gertiststirke beeinflusst.
Idealerweise soll bei Presskeramiken
Abb. 12: Modellation Molarenkrone, .die Geriiststirke mindestens 50% der
Schichttechnik Verblendstarke" ausmachen.

» Abb. 13: Uberpriifung der Wandstérken. Eine
Mindestdicke der Modellation von
0,8 mm sollte nicht unterschritten
werden.

Abb. 14: Veneer- und Kronenmodellation
flir Mal- und Schichttechnik
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6. Anstiftung

Die Modellationen werden an ca.
5 bis 6 mm langen Wachsdrahten be- Oberkanten der Objekte auf einer Hohe
festigt. Fur kleinere Inlays und
Kappchen empfiehlt sich die Starke
2,5 bis 3,0 mm @, fiir voluminsere
Restaurationen 3,5 mm .

Vor dem Einbetten muss tber das
Wachsgewicht der Objekte der Pellet-
Einsatz ermittelt werden:

bis 0,6 g Wachsgewicht: 1 Press-Pellet
bis 1,4 g Wachsgewicht: 2 Press-Pellets

Je nach Wachsgewicht kdnnen unter
Umstéanden bis maximal 3 Objekte
(Abstand zueinander > 5 mm) mit nur ~ »
1 Pellet gepresst werden.

Bei Einsatz von 2 Pellets (héheres
Wachsgewicht/gréBere Objekte)
sollte die Objektanzahl ebenfalls bei
max. 3 Objekten pro Muffel liegen.

Abb. 15: Veneers auf dem Muffelformer.
Die Innenflichen weisen zum

Muffelring/Papiermanschette. frind 100 0 "

» Abb. 16: Molarenkrone und Frontzahnkrone auf
dem Muffelformer. Position der Objekte
zueinander. Die Oberkanten der
Pressobjekte liegen auf einer Hohe.

» Abb. 17: Molarenkrone und Frontzahnkrone
auf dem Muffelformer. Darstellung
der Abstédnde zu Wandung und

Boden bei aufgesetzter Muffellehre.
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Arbeitsschritte:

* Presskanal an der volumin&sesten
Stelle anwachsen*, dabei den Ansatz-
punkt ohne eine ,Verjingung"“ des
Querschnitts gestalten; Ansatzpunkt
breit auslaufen lassen.

(s. Abb. 18 —20)
* =+ Képpchen inzisal
* mehrflachige Inlays approximal
* einflachige Inlays kdnnen auch
basal angestiftet werden

Abb. 18: Frontzahnkrone » Abb. 19: Molarenkrone
* Pressobjekt und Presskanal
bilden idealerweise eine Linie
(= eine FlieBrichtung).

* Pressobjekte auf dem Rand des
Muffelformers auf einer Hohe
positionieren — d. h., die Objekt-
rander liegen alle auf einer Ebene.
Zwangsléufig entstehen dadurch
unterschiedliche Presskanallangen -
dies ist so in Ordnung.

* GroBe Obijekte (lange Objekte):
eher kiirzerer Presskanal.

¢ Kleine Objekte (kurze Objekte):
eher langerer Presskanal.

(s. Abb.17 und 21)

* BeiInlays und Onlays sollen die
Basalflaichen nach auBen weisen.
Abb. 20: MO/MOD-Inlay » Abb. 21: Kronen auf Muffelformer (s. Abb. 22)

¢ Die Presskandle werden mit leichter
Neigung nach auBen auf dem Muffel-
former aufgewachst. (s. Abb. 23)
Abb. 22: Veneers auf Muffelformer » Abb. 23: Inlay auf Muffelformer

4 23
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7. Einbetten

Muffelformteile aus Kunststoff mit Vaseline
oder Silikondl vor jedem Gebrauch
pflegen, um eine gute Trennung zur Ein-
bettmasse sicher zu stellen.

Je nach verwendeter Einbettmasse
oder Muffelsystem beachten Sie bitte
die Gebrauchsanweisung des An-
bieters.

Kein Wachsentspannungsmittel
verwenden!

10

Abb. 24: Einbetten der Wachsmodellationen

Abb. 26: Entfernen der Muffelformteile

Abb. 25: Aufsetzen der Muffellehre

Abb. 27: Ansatzstelle Muffellehre begradigen
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8. Vorwarmen

Arbeitsschritte:

¢ Nach der Abbindezeit werden
die Muffelformteile entfernt.

Durch Verkanten des Muffelformers
beim Herausziehen kénnen Risse
in der Muffel auftreten!

¢ Die Ansatzstelle der Muffellehre wird
versdubert und auf senkrechte Ausrich-
tung des Presskanals gepriift. Um
Fehlpressungen zu vermeiden, muss
die Muffel einen sicheren und festen
Stand haben.

* Die Muffel und Press-Stempel aus
Aluminiumoxid werden in den Vor-
Abb. 28: Einsetzen der Muffel in den warmofen gesetzt.
Vorwérmofen
» * HeraSunPress-Pellets miissen nicht
Abb. 29: Muffeln im Vorwédrmofen vorgewdrmt werden.

» Einweg-Stempel aus Einbettmasse
werden nicht vorgewdrmt!

Aluminiumoxid-Stempel nach
jedem Gebrauch von Keramik-
und Einbettmasseresten mittels
Abstrahlen reinigen!

* Achten Sie unbedingt auf einen
sauberen Vorwarmofen, um Ver-
unreinigungen der Muffel und des
Press-Stempels zu vermeiden!

* Es empfiehlt sich eine geriffelte Ofen-
einlegeplatte zu verwenden.

* Die Basistemperatur des Ofen richtet
sich nach der Wahl der Einbettmasse.
(Gebrauchsanweisung beachten!)

¢ Heizen Sie die Muffel (lineare oder
Speed-Aufheizung geméB lhrer Einbett-
massen-Gebrauchsanweisung) auf
850°C auf.

Bei der Speed-Aufheizung gilt
die Haltezeit ab Wiedererreichen
der Endtemperatur!

P Haltezeiten:
* 200-g-Muffel — mind. 60 min
* 100-g-Muffel — mind. 60 min
Gebrauchsanweisung beachten!

www.herasun.de 11



9. Pressen

Arbeitsschritte:

* Pressprogramm aktivieren.

* Presstemperatur 1030 °C einstellen.

e Muffel aus dem Vorwarmofen nehmen,
wenn die Starttemperatur von 700°C

im Pressofen erreicht ist.

¢ 1-2 HeraSunPress-Pellets im Press-
kanal der Muffel platzieren.

* Press-Stempel (Einwegstempel oder
Aluminiumoxid-Stempel) einsetzen.

* Die so bestlickte Muffel unverziiglich
in den Pressofen einsetzen und das
Pressprogramm starten.

» Vermeiden Sie ein Abktlihlen der

Muffel zwischen der Entnahme aus
dem Vorwarmofen und dem Starten
des Pressvorgangs!

* Nach Beendigung des Pressvorgangs
(ca.30 min) die Muffel aus dem Press-
ofen nehmen und auf Raumtemperatur
abkiihlen lassen (Vorzugsweise auf
einem Abkiihlgitter).

Abb. 31: Einsetzen des Press-Stempels

Pressprogrammempfehlung

Abb. 30: Einsetzen der Press-Pellets
Abb. 32: Muffel in Pressofen eingesetzt

* = Nachpresszeit

Pressprogramm Press-i-dent

Pressen C700 L9 V9 T050-C1030 T900 L94 T480 VO CO LO T2 C600

» Die angegebenen Brenntemperaturen sind Richtwerte!
Abweichungen davon sind wegen unterschiedlicher Ofenleistung méglich!

12




Gebrauchsanweisung HeraSunPress

10. Ausbetten

Arbeitsschritte:

¢ Falls keine Muffelmarkierungen vor-
handen sind, kann die vertikale Lage
der Pressobjekte mit Hilfe eines Press-
stempels angezeichnet werden.

* Mit einer vorzugsweise diamantierten
und durchgesinterten groBen Trenn-
scheibe, oder einer Modellguss-Trenn-
scheibe die Einbettmasse tief ein-
schneiden.

* Dann durch Drehen der Muffelteile
gegeneinander den Teil der Muffel,
in dem sich der Press-Stempel be-
findet, abtrennen.

Grobausbettung:

¢ Mit Glanzstrahlmittel (Glasperlen
50 ym, 4 bar, kein Umlaufstrahlgerat
verwenden!) die Einbettmasse bis
kurz vor den Pressobjekten entfernen.
Die Objekte dabei nicht freilegen
(eventuell ,Innenzylinder* ausstrahlen

i und AuBenring der Einbettmasse
entfernen).
Feinausbettung:
» * Zur Feinausbettung der Objekte mit
reduziertem Druck (max.1,5 bar/50 um
Glasperlen) weiter fldchig abstrahlen.

I_?_’unktuelles Abstrahlen wegen
Uberhitzungsgefahr vermeiden!
Kein Aluminiumoxid verwenden!

Abb. 33: Markieren der vertikalen Lage
der Pressobjekte

Abb. 34: Eintrennen der Einbettmasse
Abb. 35: Getrennte Muffelteile

Abb. 36: Ausstrahlen des Innenzylinders
Abb. 37: Ausgestrahlter Innenzylinder
Abb. 38: Innenzylinder mit Pressobjekt

Abb. 39: Ausgebettetes Pressobjekt

www.herasun.de 13
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11. Ausarbeiten

Presskeramik muss (wasser-) gekiihlt
bearbeitet werden. Dabei mit geringem
Druck arbeiten, damit die Presskeramik
nicht Uberhitzt wird und keine Spriinge
entstehen. Moglichst nur neuwertige
Diamantschleifkérper verwenden!

Bitte achten Sie auf die Mindeststirke
der Inlays (im Isthmus mindestens
2,0 mm) und der Veneerschalen bzw.
der Kronenkdppchen (0,8 mm).

Arbeitsschritte:

e Abtrennen und Verschleifen der Press-
kanale, wassergekuhlt, mit geringem
Druck und geringer Umdrehungszahl
(beim Arbeiten ohne Wasserkiihlung
bitte Heatless-Schleifkérper oder neue
Diamanten verwenden!).

Achtung: Punktuelle Uberhitzung
vermeiden!

» Aufpassen der Objekte: Objekte vor-
sichtig auf den Stumpf aufpassen.
Bei Storstellen den Stumpf mit einer
Kontrollpaste oder -spray diinn be-
streichen/einspriihen und Storstellen
mit feinen Diamanten vorsichtig ent-
fernen.

¢ Die zu verblendende bzw. zu bemalen-
de Restauration anschlieBend mit
Diamantschleifkorper tiberarbeiten, um
eine gleichmaBige Oberflachentextur
zu erhalten.

» Bei Randkorrekturen Finierdiamanten
verwenden.

* Mamelons oder Vertiefungen kénnen
individuell in den Dentinkern bei
geringer Umdrehungszahl und Wasser-
kihlung eingeschliffen werden.

¢ Die bearbeiteten Oberflachen evil. mit
Al O, (max. 100 ym) und einem Strahl-
druck von max. 0,5 bar abstrahlen.

Das Abstrahlen mit Aluminiumoxid
mit zu hohem Strahldruck kann zu
Beschadigungen der Randbereiche
flhren!
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Abb. 40: Abtrennen der Presskaniéle

Abb. 41: Versdubern der Presskanéle

Abb. 43: Entfernen der Stérstellen mit einem
feinen Diamanten

* Objekt mit Dampfstrahl reinigen.
Dabei die Dise nicht zu nah an das
Objekt fiihren — Gefahr der lokalen
Uberhitzung!

Abb. 42: Auftragen der Kontrollpaste

Abb. 44: Ausarbeiten der Oberfldche
mit Diamant



Abb. 45: Auftrag Adhesivepaste

Abb. 47: Keramikschichtung

Abb. 49a und b: Charakterisierung
mit HeraCeram-Malfarben

Abb. 50: Malfarbenauftrag

Gebrauchsanweisung HeraSunPress

Abb. 46: Krone nach Adhesivebrand

Abb. 48: Keramikschichtung nach 1. Brand

Abb. 51: Glasurmasseauftrag

12. Verblenden

Schichttechnik:

Nach dem Ausarbeiten und Reinigen der
Pressobjekte wird zum Verblenden im
ersten Schritt eine diinne Schicht (Wash)
der Adhesivepaste auf die Verblend-
oberflachen aufgetragen und nach Brenn-
anleitung (ab Seite 17) gebrannt.

Die HeraCeramSun-Massen werden an-
schlieBend wie bei der Verblendung der
HeraSun-Legierungen (ohne Opaker)
geschichtet und gebrannt.

Maltechnik:

Die Restauration muss vor dem Bemalen
schmutz- und fettfrei sein. Vorteilhaft
ist eine angeraute Oberflache.

Die Restaurationen werden entsprechend
der gewtinschten Farbe und Charakte-
risierung — mit den HeraCeram-Malfarben
bemalt.

Fir intensivere Farben empfiehlt sich
wiederholtes Bemalen und Brennen.

Danach mit einer diinnen Schicht
HeraSunPress Glaze glasieren und
brennen. (Brennanleitung im Anhang)

Abb. 52: Fertige Arbeit

www.herasun.de 15
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13. Tipps zur Brandfihrung

Veneers und Inlays werden auf einem
moglichst kleinen, einlagigen Stiick
Brennwatte gebrannt, das auf Brenn-
stiften platziert wurde.

(s. Abb. 53)

Kronen werden auf den dafiir geeigneten
(abgerunden) Stiften oder auf Stiften
mit adaptierter Platinfolie oder Brenn-
watte aufgesetzt und gebrannt.

(s. Abb. 54)

Abb. 53: Inlay auf Brennstiften mit
aufgelegter Brennwatte

Abb. 54: Molarenkrone auf Brennstift mit
adaptierter Brennwatte

» 14. Vorgaben zur Befestigung der vollkeramischen Restaurationen

e Vollkeramische Restaurationen
kénnen nicht provisorisch befestigt
und probegetragen werden.

* Oberfldchenkonditionierung der
Zahnsubstanz und der Keramik sowie
die Befestigung erfolgt wie bei Press-
keramik-Restaurationen (iblich.

16

e HeraSunPress muss adhdésiv befes-
tigt werden. Heraeus Kulzer fiihrt
dazu folgende Produkte im Angebot:

2bond2, Licht- und dualhédrtendes
Befestigungscomposit in 4 Farben,
von SL (Super Light) bis D (Dark).

Twinlook cement, Licht- und dual-
hértendes Befestigungscomposit,
transparent.

Gluma Comfort Bond plus De-
sensitizer, Bonder, der gleichzeitig
einer postoperativen Sensibilitdt
vorbeugt.

Diese Produkte sind (auch als
Assortment) im Handel erhéltlich.
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15. HeraSunPress-Brennempfehlungen

Die angegebenen Brenntemperaturen sind Richtwerte! Abweichungen davon sind wegen unterschiedlicher
Ofenleistungen maoglich!

Allgemeines Brennprogramm Adhesivepaste Malfarben und Glasurpaste*
Glanzbrand*

Vorwarm- bzw. Starttemperatur: [°C] 6

Haltezeit: [min]
Vakuumstop: [°C] 7

*= Nur bei Maltechnik

00 600 600
i 1 1 2
60

60 - -

COOL TIME [min]

V OFF [°C] 7

*= Nur bei Maltechnik

Austromat 3001 / Press-i-dent

Adhesivepaste C600 T180 T120-L9 T60 V9 T099+C760T60 VO CO LO T2 C600

Glasurpaste* ~ C600 T120 T120-L9 T60 T099-C760 T120 CO LO T2 C600

*= Nur bei Maltechnik

www.herasun.de 17



HeraSunPress-Brennempfehlungen (Fortsetzung)

18

Austromat M START " > CPmin END

Adhesivepaste 600 3 2 1 9 99 760 1:00 0 0
Glasurpaste* 600 2 2 1 0 99 760 2:00 0 0

*= Nur bei Maltechnik

Multimat MC 11/ Vorwarm- Trocknen Vor- Brenn- Aufheiz- Vakuum
Mach 2/ temp. warmen temp. rate
Touch&Press

Adhesivepaste 600 °C 5.0 1.0 0.1 1.0 760 °C 100 50

Glasurpaste* 600 °C 5.0 1.0 0.0 2.0 760 °C 100 =

*= Nur bei Maltechnik

Programat Bereitschafts- Temp.- Brenn- SchlieB- Halte-
P90/ P95 temp. anstieg temp. zeit zeit

Adhesivepaste 500 °C 100 760 °C 5 1 600 °C 759 °C
Glasurpaste* 500 °C 100 760 °C ) 2 = =

*= Nur bei Maltechnik

B S t T H V% VE

Programat X1/ Bereitschafts- SchlieB- Temp.- Brenn- Halte- Vakuum- Vak.
EP 600 temp. zeit anstieg temp. zeit giite EIN

[°C] [min] [°C/min] [°C] [min] [%] [°C]
Adhesivepaste 500 5:00 100 760 1:00 100 600 1°unter T

Glasurpaste* 500 5:00 100 760 2:00 = = =

*= Nur bei Maltechnik

Heramat Vac. Temp. Start Pre- Vac. Final Hold Cool
2002 Niveau Rise Temp. Dry Release Temp.

[°C/min] [°C] [min:sec] [°C] [°C] [min:sec] [min:sec]

Adhesivepaste -95 99 600 5:00 760 760 1:00 0:00
i = 99 600 5:00 = 760 2:00 0:00

Glasurpaste

*= Nur bei Maltechnik
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Cergo Press/Compakt Adhesivepaste Glanzbrand* Glazepaste*

Vortrocknen [°C] 120 120 120
SchlieBen [min] 1:00 1:00 1:00
Vorwérmen [min] 1:00 1:00 1:00

*= Nur bei Maltechnik

Vacumat Bereitschafts- End- Vortrocken- Aufheiz-
200/250/300 temp. temp. zeit zeit

Adhesivepaste 600 °C 760 °C 5.0 2.0 1.0 2.0
Glasurpaste* 600 °C 760 °C 5.0 2.0 2.0 0.0

*= Nur bei Maltechnik

Gemini ll bzw. HT / HT Press Adhesivepaste Glanzbrand* Glasurpaste*

Low temp. [°C] 600 600 600
Preheat time [min] 1:00 1:00 1:00

Vac. start [°C] 600 - -
Vac. delay [°Cl] 0:00 0:00 0:00
High temp. [°C] 760 760 760

*= Nur bei Maltechnik

www.herasun.de 19



Ce 019/

HeraSunPress ist ein
Medizinprodukt Klasse Ila.

HeraSun® = eingetragene Marke von Heraeus Kulzer

Heraeus Kulzer GmbH
Griiner Weg 11

63450 Hanau
Deutschland

Kontakt innerhalb Deutschlands
(gebiihrenfrei)

Telefon: 0800 4372522
Telefax: 0800 4372329

Kontakt aus dem Ausland
(gebiihrenpflichtig)
Telefax: +49 (6181)355013

E-Mail: info.lab@heraeus.com
www.heraeus-kulzer.de

www.herasun.de
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