
Zalecamy kalibrację pieca przed pierwszym tłoczeniem (patrz informacje dotyczące kalibracji VITA AMBRIA # 10642). 

   *)	�Power Glaze to program przeprowadzany przed pierwszym cyklem napalania.  Power Glaze zwiększa wytrzymałość na zginanie 
uzupełnień wykonanych z  VITA AMBRIA do> 550 MPa.

**)	� Dla ostatniego cyklu wypalania zalecane jest wydłużone studzenie do 500°C . 
Pozycja windy w piecach VITA VACUMAT 6000 M powinna wynosić >75%. Napalane uzupełnienie po otwarciu pieca musi być 
chronione przed bezpośrednim powiewem powietrza.

Wymienione poniżej parametry tłoczenia służą wyłącznie orientacji i należy je traktować jedynie jako wytyczne. 
Możliwe są odchylenia w wynikach napalania. Wyniki napalania zależą od mocy pieca, producenta i wieku urządzenia.   
Dlatego wytyczne wartości muszą być indywidualnie dostosowane do danego pieca. 
Informacje te zostały starannie przygotowane i zweryfikowane przez VITA, ale nie stanowią gwarancji.

VITA AMBRIA® parametry tłoczenia
VITA VACUMAT 6000 MP (VITA Zahnfabrik)

Programy napalania VITA AKZENT Plus / VITA LUMEX AC

Nazwa programu

°C min. °C/min. min. °C min. min. °C

Power Glaze* 400 4:00 55 7:16 800 2:00 – 500**

Wypalanie utrwalające farbki 400 4:00 80 3:45 700 1:00 – –

Pierwsze napalanie dentyny 400 6:00 50 7:12 760 1:00 7:12 500**

Drugie napalanie dentyny 400 6:00 50 7:06 755 1:00 7:06 500**

Autoglazura 400 00:00 80 4:23 750 1:00 – 500**

Glazura GLAZE LT, FLUOGLAZE LT 
Spray/Powder

400 4:00 50 7:00 750 1:00 – 500**

Glazura GLAZE LT Paste 400 8:00 50 7:00 750 1:00 – 500**

Korekta 400 4:00 50 6:30 725 1:00 6:30 500**

Programy tłoczenia VITA AMBRIA

Nazwa programu

°C min. °C/min. °C min. min. bar min. bar °C

Pierścień 100 g 700 3:36 50 880 25:00 3:00 3.0 1:00 3.0 –

Pierścień 200 g 700 3:48 50 890 30:00 3:00 3.0 1:00 3.0 –

Te
m

pe
ra

tu
ra

 
po

ds
us

za
ni

a

Cz
as

 
po

ds
us

za
ni

a

W
zr

os
t t

em
p.

 
w

 st
op

ni
ac

h

Te
m

pe
ra

tu
ra

 
na

pa
la

ni
a

Te
m

pe
ra

tu
ra

na
pa

la
ni

a

Cz
as

  
na

pa
la

ni
a

Cz
as

 p
od

-
tr

zy
m

yw
an

ia
 

pr
óż

ni
 

W
yd

łu
żo

ne
 

st
ud

ze
ni

e

Te
m

pe
ra

tu
ra

 
po

ds
us

za
ni

a

Na
ra

st
an

ie
 

cz
as

u 

W
zr

os
t t

em
p.

w
 

st
op

ni
ac

h

Te
m

pe
ra

tu
ra

 
tł

oc
ze

ni
a

Cz
as

 w
yg

rz
e-

w
an

ia
 ró

żn
ej

 
w

ie
lk

oś
ci 

fo
rm

y.

Cz
as

  
tł

oc
ze

ni
a 

1

Ci
śn

ie
ni

e 
tł

oc
ze

ni
a 

1

Cz
as

  
tł

oc
ze

ni
a 

2

Ci
śn

ie
ni

e 
tł

oc
ze

ni
a 

2

Te
m

pe
ra

tu
ra

 
ch

ło
dz

en
ia



Podane parametry tłoczenia są wartościami orientacyjnymi i dotyczą pieca Ivoclar Vivadent Programat EP5010.
W piecach starszej generacji temperatura w komorze wypalania może się różnić o ok. ± 10 ° C, w zależności od wieku mufli do 
wypalania. Nie można wykluczyć korekt temperatury.  

Zalecamy kalibrację pieca przed pierwszym tłoczeniem (patrz informacje dotyczące kalibracji VITA AMBRIA # 10642). 

   *) �Power Glaze to program przeprowadzany przed pierwszym cyklem napalania.  Power Glaze zwiększa wytrzymałość na zginanie 
uzupełnień wykonanych z  VITA AMBRIA do> 550 MPa.

**) �Dla ostatniego cyklu wypalania zalecane jest wydłużone studzenie do 500°C. 
Pozycja windy w piecach VITA VACUMAT 6000 M powinna wynosić >75%. Napalane uzupełnienie po otwarciu pieca musi być 
chronione przed bezpośrednim powiewem powietrza.

Wymienione poniżej parametry tłoczenia służą wyłącznie orientacji i należy je traktować jedynie jako wytyczne. 
Możliwe są odchylenia w wynikach napalania. Wyniki napalania zależą od mocy pieca, producenta i wieku urządzenia.   
Dlatego wytyczne wartości muszą być indywidualnie dostosowane do danego pieca. 
Informacje te zostały starannie przygotowane i zweryfikowane przez VITA, ale nie stanowią gwarancji.

VITA AMBRIA® parametry tłoczenia
Programat EP5010 (Ivoclar Vivadent)

Programy napalania VITA AKZENT Plus / VITA LUMEX AC

Nazwa programu

B 
(°C)

S  
(min)

 t
(°C/min)

T1 
(°C)

H1

(min)
V1

(°C)
V2

(°C)
L

(°C)
tl

(°C/min)

Power Glaze* 403 4:00 55 800 2:00 – – 500 0

Wypalanie utrwalające 
farbki

403 4:00 80 700 1:00 – – – –

Pierwsze napalanie 
dentyny

403 6:00 50 760 1:00 400 759 500** 0

Drugie napalanie 
dentyny

403 6:00 50 755 1:00 400 754 500** 0

Autoglazura 403 00:00 80 750 1:00 – – 500** 0

Glazura GLAZE LT, FLUO­
GLAZE LT Spray/Powder

403 4:00 50 750 1:00 – – 500** 0

Glazura GLAZE LT Paste 403 8:00 80 750 1:00 – – 500** 0

Korekta 403 4:00 50 725 1:00 400 724 500** 0

Programy tłoczenia VITA AMBRIA

Nazwa programu
Standby

Wzrost temp.  
w stopniach

Temperatura  
końcowa

Czas podtrzymania Stop speed

B 
(°C)

 t
(°C/min)

T 
(°C)

H 
(min)

E 
(µm/min)

Pierścień 100 g 700 50 880 25:00 300

Pierścień 200 g 700 50 890 30:00 300
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VITA Zahnfabrik H. Rauter GmbH & Co. KG · Spitalgasse 3 · D-79713 Bad Säckingen · Germany · Tel. +49/7761/562-0 · Fax +49/7761/562-299 · www.vita-zahnfabrik.com

VITA – perfect match.

Zalecamy kalibrację pieca przed pierwszym tłoczeniem (patrz informacje dotyczące kalibracji VITA AMBRIA # 10642). 

   *) �Power Glaze to program przeprowadzany przed pierwszym cyklem napalania.  Power Glaze zwiększa wytrzymałość na zginanie 
uzupełnień wykonanych z  VITA AMBRIA do> 550 MPa.

**) Dla ostatniego cyklu wypalania zalecane jest wydłużone studzenie do 500°C.

Wymienione poniżej parametry tłoczenia służą wyłącznie orientacji i należy je traktować jedynie jako wytyczne. 
Możliwe są odchylenia w wynikach napalania. Dlatego wytyczne wartości muszą być indywidualnie dostosowane do danego pieca. 
Informacje te zostały starannie przygotowane i zweryfikowane przez VITA, ale nie stanowią gwarancji. Specjalne programy tłoczenia 
Advanced do różnych typów pieców bezpłatnie udostępnia Państwu firma Zubler GmbH, Ulm.

VITA AMBRIA® parametry tłoczenia
Vario Press 300 (Zubler GmbH)

Programy napalania VITA AKZENT Plus / VITA LUMEX AC

Nazwa programu

°C – min. min. °C min.
°C/

min.
°C min. / / °C min. – – °C

Power Glaze* 400 nie / 4 400 0.00 55 800 2 / / 800 / nie / /

Wypalanie utrwalające 
farbki

400 tak 2 2 400 0.30 80 700 1 / / 700 / nie / /

Pierwsze napalanie 
dentyny

400 tak 4 2 400 0.30 50 760 1 / / 760 / tak
Pod­
grze­
wanie

760

Drugie napalanie 
dentyny

400 tak 3 3 400 0.30 50 755 1 / / 755 / tak
Pod­
grze­
wanie

755

Autoglazura 400 nie / 4 400 0.00 80 750 1 / / 750 2 nie / /

Glazura GLAZE LT, FLUO­
GLAZE LT Spray/Powder

400 tak 4 2 400 0.00 50 750 1 / / 750 2 nie / /

Glazura z GLAZE LT Paste 400 tak 8 2 400 0.00 50 750 1 / / 750 2 nie / /

Korekta 400 tak 2 2 400 0.30 50 725 1 / / 725 2 tak
Pod­
grze­
wanie

725

Programy tłoczenia VITA AMBRIA; typ programu: i-Press

Nazwa programu

°C °C/min °C min. min. min. niski mm min.

Pierścień 100 g 700 50 880 20:00 00:00 5:00 low 720 00:00

Pierścień 200 g 700 50 890 25:00 00:00 5:00 low 720 00:00
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