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Mise en revétement (Silicon Muffle Ring)
Mise en revétement (Muffle Paper)
Préchauffage (enfournement rapide)
Préchauffage (enfournement lent)
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Démoulage
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Carrara Press “Step by step”

le tout céramique pour le systeme
Carrara Premium

Le systéme Carrara:
la perfection des résultats gréce d I'vtilisation de

produits de qualité
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Préparation

o Réalisez un modéle en pléire extra-dur.

o Appliquez au moins deux ou trois couches de spacer sur
le moignon préparé.

e Laissez la limite de préparation sans spacer sur 1 mm.

o |'épaisseur de spacer souhaitée est d'environ

30 microns.

o Réalisez le modelage en cire avec une cire d modeler

calcinable sans résidu (voir liste en annexe).




Maatvoering:
Carrara Press Core (kapjes)
o De minimale dikte na afwerken van Carrara Press Core

kappen is 0,8 mm.

Carrara Press Inlay (objecten)
o De minimale dikte van Carrara Press Inlay objecten is
(gemeten op de dunste plaats) 0,8 mm (zie de tandarts

preparatievoorschriften).

o Verzegel de opening aan het viteinde van de Former

met was.

Epaisseurs:
Carrara Press Core (armatures)
o |'épaisseur minimale aprés finition des armatures Carrara

Press Core est de 0,8 mm.

Carrara Press Inlay (piéces)
o |'épaisseur minimale des piéces Carrara Press Inlay doit
étre de 0,8 mm (mesure d |'endroit le plus fin, voir les

instructions de préparation pour le dentiste).

o QObturer |'ouverture d |'extrémité du Former avec de la

cire.



o (hoix du Former adéquat.

100 g Former 1 piéce 0,2-0,6gcire
200 g Former 2-4 piéces 0,2-12gcire
Max. 3 molaires

Max. 4 incisives

. o Utilisez un canal de cire de 3,5 mm de diaméire et 8 mm
de long.
o Le Former doit étre absolument propre, sans résidu de

cire.

o Appliquer la tige de pressée avec soin.
(voir 'illustration 7).
o Pesez les maquettes en cire, canal inclus.

o Lviter de laisser des angles acérés.
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Poids de la maquette en cire Carrara Press canal
inclus

o Pesez les piéces en cire, canal de cire inclus.

® La maquette doit ére correciement placée.

(voir l'illustration 7).



Mise en revetement
Silicon Muffle Ring

Concerne le Carrara Press Investment standard, référence d'article 232768040. Pour les
instructions d'utilisation de Carrara Press Speed Investment, référence d'article 232772040,

veuillez consulter la notice d'utilisation jointe a ce produit.

e Enduire les piéces en cire de réducteur de tension sans

alcool.

. o Séchez ensuite les maquettes d la soufflette.
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3 Rny-step

o Placer la Silicon Muffle Ring sur la base du cylindre.

. o Mélangez le revétement Carrara Press sous vide durant
60 secondes (100 g de poudre avec 24 ml de liquide
allongé).

o Le rapport conseillé de liquide revétement Carrara Press

et d’eau distillée est de 50-50 % et jusqu’a 60-40 %



o Remplissez le cylindre ainsi composé sur un vibrateur.

o Immédiatement aprés le remplissage, fixer le Topshaper
de cylindre en fournant.

o Aprés le remplissage, laisser prendre le CP-Investment
durant 15 minutes.

o Si cette durée de prise est dépassée, le cylindre ne peut
plus &tre chauffé rapidement. Il doit alors &ire chauffé par

phases successives ( enfournement classique).

o Retirer le Topshaper de cylindre et la Silicon Muffle Ring.




. o Retirer le revétement excédentaire au moyen d'un scalpel.

-
-

e Rendre légérement rugueux le haut du cylindre au
moyen de papier & poncer (grains 120) juste avant de
refirer la base du cylindre, le haut devant toutefois

rester bien plat.

Retirez la Muffle Base en le tournant légérement.
o Enlevez le bord acéré du revétement.
o Si nécessaire, eliminez les résidus de revétement

avec air comprime.



Mise en revetement
Muffle Paper

Concerne le Carrara Press Investment standard, référence d'article 232768040. Pour les

instructions d'vtilisation de Carrara Press Speed Investment, référence d'article 232772040,

veuillez consulter la notice d'utilisation jointe a ce produit.

“ o Enduire les piéces en cire de réducteur de fension sans

alcool.

9%
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. o Séchez ensuite les maquettes d la soufflette.




n \ - e (ollez le bord bleu foncé de la manchette de papier sur la
marque désirée (pour une application de 100 g, découpez

le papier superflu le long du pointillé).

o Placez la manchette de papier sur la base du cylindre puis

le gabarit de forme.

. o Mélangez le revétement Carrara Press sous vide durant
60 secondes (100 g de poudre avec 24 ml de liquide
allongé).

o Le rapport conseillé de liquide revétement Carrara Press

et d’eau distillée est de 50-50 % et jusqu’a 60-40 %.

3 Rny-step



o Remplissez le cylindre ainsi composé sur un vibrateur.

o Immédiatement aprés le remplissage, fixer le Topshaper
de cylindre en fournant.

o Aprés le remplissage, laisser prendre le CP-Investment
durant 15 minutes.

o Si cette durée de prise est dépassée, le cylindre ne peut
plus étre chauffé rapidement. Il doit alors &ire chauffé par

phases successives ( enfournement classique).

. o Retirez le Topshaper de cylindre et le papier.



. o Retirer le revétement excédentaire au moyen d'un scalpel.

e Refirez le joint qui s'est formé dans la paroi du cylindre.
e Rendre lgérement rugueux le dessous du cylindre au

moyen de papier a poncer (grains 120) juste avant de

q,

refirer la base du cylindre, le dessous devant foutefois

rester bien plat.

. o Retirez la base du cylindre en le tournant légérement.

o Enlevez le bord acéré du revétement.
) o Si nécessaire, éliminez les résidus de revétement

avec air comprime.



Préchauffage

Enfournement rapide

(Uniquement possible i lo durée de prise de 15 minutes n'est pas dépassée.)

Enfournement direct (préparation rapide):

e 1. Placez le cylindre dans le four préchauffé a 600 °C.

2. Maintenez le cylindre durant 10 minutes d 600 °C.
o 3. Augmentez ensuite progressivement la température

durant 15 minutes jusqu’a 950 °C (10 °C/min).

o 4. Maintenez le cylindre a 950 °C durant au moins 45
minutes.
o 5. Passer les cylindres au four de préchauffage, durant

3 heures maximum.

o
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Préchavffage

Enfournement lent

Chauffage par phases (préparation lente):
e 1. Placez le cylindre dans le four froid.
2. Augmentez la température du four, de la tempéra-
ture ambiante a 250 °C, par phase de 5 °C par minute.

. Maintenez le cylindre durant 30 minutes a 250 °C.

. Augmentez ensuite la température du four jusqu'a
950 °C, par phases de 5-10 °C par minute.
. Maintenez le cylindre a 950 °C durant au moins 45

minutes.




Pressee

- o Retirez du four le cylindre préchauffe.

o Aprés environ 60 secondes, placez le nombre nécessaire
de lingotins Carrara Press un par un dans le canal du
cylindre (minimum 2 et maximum 4).

o Veillez a ufiliser la couleur et le type qui conviennent!
(voir lu tableau 6 et 7).

o Appliquer avec soin les lingotins dans la tige de pressée,

en veillant d ce qu'ils ne se coincent pas.

Poids de la maquette en cire Carrara Press canal
inclus

Utilisez toujours au moins 2 lingotins Carrara Press.

o Jusqu'a 0,6 g : 2 lingotins Carrara Press

® Jusqu'a 0,9 g : 3 lingotins Carrara Press

e Jusqu'a 1,2 g : 4 lingotins Carrara Press




VI

e Breng achtereenvolgens de Carrara Press Plunger 3 I 3 e Introduire ensuite le piston Carrara Press (37 mm), le coté

(37 mm) aan met de gladde zijde naar beneden gericht. lisse dirigé vers le bas.

o Plaats de moffel direct in de persoven en pers 4 o Placez le cylindre directement dans le four de pressée et

volgens het juiste ovenprogramma (zie perstabel). procédez d la pressée selon le protocole adéquat (voir le

tableau de pressée).

StratoPress persprogramma Carrara Press Core Pellets (S) StratoPress protocole de cuisson des lingotins Carrara Press Core Pellets (S)

- ]
Stort | Oploop | Vocuim | Eind | Houdfid | Drukin |Persfiid in hﬂ Temp. | Vitesse | Vide Temp. |Duréede | Pression |Temps de
temp. °C | °C/min. temp. °C | min. bar min. initicle °C  |d'elevation finale °C | maintien | enbar | pression
700 60 101 1070 |20onder | 5,5 10 °C/min. min. min.
vacuim 700 40 101 1070 20s.v. 5,5 10
StratoPress persprogramma Carrara Press Inlay Pellets (T) StratoPress protocole de cuisson des lingotins Carrara Press Inlay Pellets (T)
Start Oploop | Vacuim Eind Houdliid | Drukin |Persfijd in Temp. Vitesse Vide Temp. |Durée de | Pression |Temps de
temp. °C | °C/min. temp. °C | min. bar min. initicle °C  |d'elevation finale °C | maintien | enbar | pression
650 60 101 1000 |10 onder 5 10 °C/min. min. min.
vacuim 650 40 101 1000 10s. v. 5 10




Empress EP 500 Profocole de cuisson des lingofins Carrara Press Core Pellets |
Temp. | Vilesse | Temp. |Duréede [Débutde | Finde | Pression

initicle °C |d'elevation | finale °C | mainfien |  vide vide en bar

°C/min. min.

700 40 1070 10s. v. 500 1070 55

Empress 500 EP Profocole de cuisson des lingofins Carrara Press Inlay Pellets
Temp. | Vilesse | Temp. |Duréede |Débutde | Finde | Pression

initicle °C |d'elevation | finale °C | mainfien | vide vide en bar

°C/min. min.

700 40 1000 10s. v. 500 1000 58
Empress und EP 500 sind eingefragene Warenzeichen von ivoclar Dental.

o Retirez le cylindre du four de pressée a |'aide de la pince
d moufle.
o laissez le cylindre refroidir entiérement jusqu'a tempéra-

ture ambiante.

Tableau des couleurs des lingotins Carrara Press Core (S)

S1 Al B1Cl
S2 A2 B2

S3 A3 A3,5A4
S4 B3 B4

S5 C2C3¢C4
S6 D2 D3 D4
S7 ase

(non pigmentée)

o Les modelages destinés d la réalisation de couronnes sira-

tifiées sont pressés avec des lingofins Carrara Press Core.



. Tableau des couleurs des lingofins Carrara Press Inlay (T)

T A1 B1Cl
T2 A2 A3 D3
T3 D4
T4 C2C3C4
3 B2 D2
T6 A3,5A4B3B4
17 ase

(non pigmentée)

® Inlays, onlays et facettes sont pressés avec des lingofins

Carrara Press Inlay.




Démoulage

o Dégagez les piéces en céramique par projection de micro-
hilles en verre (de 50 microns).

o Ne dépassez pas une pression de 2,5 hars!

e Séparez avec précaution les piéces des tiges de pressée
au moyen d'un disque d diomant fin (pas de diaflex).

o fvitez d'utiliser une vitesse de rotation trop élevée du
disque diamanté (10 000 t/m max.) et une trop
forte pression de fonctionnement, afin de prévenir la sur-

chauffe localisée de la céramique.




Finir la piéce de céramique et la former éventuellement
au moyen de fraises diamantées fines d trés fines.

o Veillez d respecter les épaisseurs de parois prescrites!
(voir le chapitre |, points 3 ef 4 et les instructions de pré-

paration pour le dentiste).

Eliminez le vernis spacer et essayez avec précautions
la piéce sur le moignon.

Identifier les éventuels problémes, avec du liquide de
confact.

Eliminez les parties génantes au moyen d'une fraise

diamantée fine (10 000 t/mn max).
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Carrara Press Core

Préparation pour la cvisson avec Carrara Vincent

o Les piéces Carrara Press Core sont recouvertes avec la
céramique Carrara Vincent.
o Les armatures Carrara Press Core doivent éire préalable-

ment revétues d'une pellicule de conditioner.

o Mélangez le Carrara Press Conditioner avec Stain-Liquid
Elephant pour obtenir une substance fluide.
o Appliquez sur I'armature une trés fine couche (“lait

d'opaque”) du mélange obtenu.




o Plucez les incisives, les canines, les prémolaires et les

molaires sur du coton “Brenn” (ouate réfractaire).

Cycle de conditioner Carrara Press

Temp. | Tempsde Temp. | Durée de
initiale °C|  séchage d'e|evahon finale °C | maintien
(en min. ) "C/ ‘min. in.

o (uire le conditioner suivant le fableau de cuisson
ci-dessus, sans phase de refroidissement. Mélanger le con-
ditioner au Stain Liquid.

o Effectuer chaque programme de cuisson suivant selon la
procédure de cuisson Carrara Vincent habituelle (incluant
Dentine opaque!) sans phase de refroidissement.

o Glacer les piéces de la méme maniére que les piéces
Carrara Vincent, au moyen de masses émail (Universal

Gloze !).




Carrara Press Inlay

Finition des piéces pressées

Correction de forme éventuelle:

o Les piéces Carrara Press Inlay ne peuvent pas étre cuites
avec Carrara Vincent.

o Lo forme des piéces Carrara Press Inlay peut étre modifiée
uniquement avec la masse Carrara Correction.

(e matériau complémentaire s'emploie pour :

o |'gjustage occlusal/incisal esthétique et fonctionnel

o |'optimalisation de lo morphologie superficielle pour une
plus grande esthétique

o les corrections, fels que points de contact, efc.




Méthode d’utilisation :

o Modelez la piéce en cire dans la forme souhaitée (mamel-
on) et pressez-la de la maniére habituelle.
Autre méthode : réduisez la piéce pressée aux endroits
voulus en meulant au moyen d'une fraise diomantée.
N.B. : évitez une surchauffe lors du meulage (15 000
1/mn max.)
Rincez/nettoyez soigneusement la surface avant d'appli-
quer le ou les matériaux désirés.
Attention : ne pas utiliser de condifioner.
Mélanger la poudre au liquide de modelage (Carving
Liquid, par exemple) jusqu’d I'obtention d'une masse hien

homogéne.

Appliquer le matériau aux endroits souhaités et laisser

sécher correctement.
Durant la cuisson, les piéces doivent reposer sur une fine

couche de coton "Brenn".

Cycle de Carrara Press Inlay Correction

Temp.
initicle. °C




Cuisson de glacage:

o le glacage des piéces Carrara Press Inlay s'effectue avec
du Carrara Press Gloze.

e Une ou deux couches de Carrara Press Glaze suffiront en

fonction de la brillance souhaitée.

e Meélangez la poudre et le Stain Liquid.

o Appliquez le matériau Carrara Press Glaze ainsi que les
couleurs si nécessaire, et procédez d la cuisson selon le

tableau de cuisson ci-dessous.
Cycle de glacage Carrara Press Inlay

initiale | séchage | dela
(en min.) [temp. (en

& [ 4 | @ [mo7e] 12 | Ner | i




Annexe

Cires recommandges pour le traitement avec Carrara Press:

o Aldente - pro-mod VKS grise
- cire @ modeler pro-mod pour C+B, grise, normale
- cire @ modeler pro-mod pour C+B, verte, dure

- cire @ modeler pro-mod pour (+B, verte, normale
o Benzer Dental - Chromowax n® 0 - n®9
o DT - Finocrown grise
- Cire pour immersion Finowax, verte
o Renfert - Crowax bleve pour (+B
- Pico heige pour (+B
o Schuler - Cire 6 modeler bleve
o Yei - Cire @ modeler VKS beige fransparente
- Cire pour immersion VKS hordeaux
- Cire @ modeler VKS grise ransparente
o Denfaurum - Cire de coulage spéciale de Griindler, rouge
- (ire pour immersion orange

- Cire @ modeler spéciale pour céramique d pression heige

c KCA 040
Dafe: 0206






