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Marke und Qualität seit 1892
Harvard Dental International GmbH
Margaretenstr. 2 - 4, 15366 Hoppegarten, Germany
Tel.: + 49 (0) 30/99 28 978-0 
Fax: + 49 (0) 30/99 28 978-19
info@harvard-dental-international.de

Bewerten 
Sie uns!*

Artikelinformationen

Dualhärtendes Composite mit Nano-
Zirkoniumdioxid. Für Stumpfaufbau und 
Wurzelstift-Zementierung.

Harvard ZirconCore

 Ausgezeichnete Konsistenz für zwei Indikationen: 
 Wurzelstiftbefestigung und Stumpfaufbau
 Optimale thixotrope Eigenschaften
 Optimale Härte: „Beschleifbar wie Dentin“, 

 (Vermeidung von Stufen beim zirkulären Beschleifen)
 Sehr gute mechanische Eigenschaften für 

 dauerhafte Restaurationen
 Enthält Nano-Zirkoniumdioxid
 Dualhärtend
 Fluoridfreisetzung
 Sehr gute Röntgenopazität
 Selbstanmischendes Material aus der 

 Minimix-Spritze

 Für optimale Ergebnisse zu verwenden 
 mit dem Adhäsiv Harvard Bond SE Dual

Harvard 
ZirconCore

 Bestell-Nr.
Harvard ZirconCore 7083600
5 ml Minimix-Spritze, 10 Mischkanülen, 
10 intra tips long, in der Farbe A3 

Harvard Mini 1:1 O-Brown  7083610
Nachfüllbeutel mit 50 Mischkanülen  

Harvard IntraTips long 7083620
Nachfüllbeutel mit 50 intra tips long

Harvard Bond SE Dual  7083602
2 x 5 ml Flasche, 50 Microbrush®, 5 Mischpaletten 

Harvard Bond SE Dual Refill 7083605
2 x 5 ml Flasche 

Wir 
empfehlen dazu 

Harvard 
Bond SE Dual:

Das dualhärtende, 
selbstätzende 

Adhäsiv

 Harvard ZirconCore
 Voco Rebilda
 Dentsply FluoroCore 2+

ZC
RE
FC

 Ivoclar Vivadent MultiCore Flow
 DMG LuxaCore Z Dual Automix
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1. Aufbereiteter und gebondeter
 Wurzelkanal
2. Applikation im Wurzelkanal
3. Platzieren des Wurzelstiftes
4. Ausgehärteter Stumpfaufbau
5. Polierter Stumpfaufbau

Verarbeitungszeit bei 23°C 1:30 Min.
Abbindezeit (Selbsthärtung) 3:30 Min. 
Lichthärtung (optional) 40 Sek.

Technische Daten 

5 ml

Exzellente 
mechanische
Eigenschaften

in allen
Aushärtungs-

arten.
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