User instructions

. . el
Dental ceramic system for over-pressing 5
zircon oxide sub-structures for crowns £
. c
and bridges. <
g
Rx only
ISO 6872 Elephant Dental B.V.

Verlengde Lageweg 10

1628 PM Hoorn, The Netherlands
Tel: +31 229 2590 00

Fax: +31 229 25 90 99

E-mail: info@elephant.nl
www.elephant-dental.com

Patent nr. EP1534169B1

Elephant Hoorn Holland

1. General information

1.1 Product description

Sakura Volumia is a new system that offers an interesting and economical alternative to the dental ceramic layering technique. The Sakura Volumia press-technique is
designed to press ceramic onfo zircon oxide sub-structures using the ‘full confour technique’.

The combination of the colour-related Liner and the press pellets which fransparency harmonises befween the dentin and the enamel enables the technician to make
a reliable and simple reconstruction of the 16 classical V" colours. Sakura Volumia can also be used in the Cutback-fechnigue.

1.2 Indication

Dental ceramic for over-pressing zircon oxide sub-structures for crowns and bridges.

Sakura Volumia can be used on zircon oxide sub-structures with a thermal expansion coefficient between 10.0 and 10.6 pm/m.K (25-500°C).
Maximum wax weight (weight without sub-structure) of 1.4 g with @ minimum strength of 0.8 mm (wax-up).

1.3 Contraindication

The over-pressing in combination with:

© Metal sub-structures

© Aluminum-oxide sub-structures

© Glass-infiltrated aluminum-oxide sub-structures (Vita In-Ceram Zirconia)

© All other, not mentioned sub-structures

Bruxism and other parafunctions

If patients are known to be allergic to one of the components, the material should not be applied

1.4 Reuse
Sakura Volumia cannot be reused.

1.5 Precautions
Consult the Material Safety Data Sheet (MSDS) for more information.

2. Preparation
2.1 Preparation

To ensure a successful restoration using the Sakura Volumia system, please follow the general guidelines for preparation and layering thicknesses, as also described
for full-ceramic restorations.

Preparation form Circular preparati Angle Incisal /occlusal
Shoulder 1.5 mm (+/- 0.5 mm) 10° - 300 1.5mm - 2.0 mm
Chamfer Tmm (+/- 0.5 mm) 10° - 300 1.5mm - 2.0 mm
Knife-edge - 100 - 30° 1.5mm - 2.0 mm

3. Processing
3.1. Prep of zircon oxide f k
o The ical shape of the ion should be considered when designing the sub-structure.
o For the correct preparation of zirconium sub-structures, keep to the recommended process-steps in the user instructions from the supplier.
 Afterwards apply a thin, masking layer of Sakura Volumia Liner and fire according the firing schedule below (see 3.2)
o If required, a second coat can be applied again afterwards.

3.2 Liner firing chart
Dry [ Start temp. [ Rate of heat increase | Final temp. [ Vac. [ Hold time

[ 8 min. | 400°C | 60°C/min. | 920°C | 1 min. | 2 min.*
* | minute with vacuum, 1 minute without vacuum.

Cooling: 0 minufes.
4.1 Wax-up
 Before starting the wax-up, the restoration (inc. Liner) has fo be weighed fo determine the exact weight of the wax.
 Prepare the required wax model ‘full contour’ by using a fully residue-fi bustible modelling-wax suitable for p ic systems.

© Keep in mind that the minimum thickness of the wax model should be no less than 0.8 mm.
 With the Sakura Volumia technique, shape and occlusion of the wax-up can be perfecily modelled and checked in an articulator.

4.2 Layer thick Crown / 3 unit bridge *

[ Layer thickness sub-structure [ min. 0.4 mm after finishing

*To assure the colour aesthetic please keep to equally divided layer thickness among the bridge-units.

4.3 Sprueing

Itis important to keep the following guidelines in mind when sprueing the press-channels:

© When sprueing with only one press-channel, the diamefer of the wax wire should be at least 3.5 mm 0.
Do not exceed the length of max. 6 mm.

© Large molars: attach a press channel at every cusp (8 3 mm) to distribute the pressure evenly during pressing.
o Preserve the occlusal contacts (UJ buccal, U lingual).

 The muffle former must be kept completely lean and free of wax or other residues.
 Check the correct position of the object (see picture 182).

© Avoid sharp edges (see picture 1 & 2).

© Ensure that all transitions blend (see picture 18.2).

© The sprueing angle from the wax object to the muffle Former must be 45° (see picture 182).
© Determine the final wax weight, induding the press channel(s).

Picture 1 ‘ W Picture 2
4.4 Wax weight chart including press channel
1 pellet 2 pellets
Waox weight upto 0.7 g 07g-14¢
Ring-size 1009 2009
Number of objects Single crowns Bridges or multiple crowns*

* Do not exceed the max. wax weight.

5.1 Investing
For investing, use Carrara Universal Dustless Investment (art. no. 232978050) and follow the user instructions. (Recommended liquid-concentration: 50% Carrara
Universal DL Liquid — 50% distilled water)

5.2 Burnout program (preheating)*
Start temp. [ Rate of heat increase [ Final temp. [ Hold time
[ 600°C | 10°C/min. | 900°C | 30 min.

 Please follow the manufacturers instructions for your specific furnace.
© Minimal burnout fime for the Sakura Volumia system: 30 minutes.
© Do not exceed the maximum burnout time of 2 hours!

* Note:
o For each additional muffle, the minimal hold-time should be increased by 10 minutes.
 The maximum hold-ime should not exceed 2 hours!

6.1 Pressing

© Take the muffle out of the furnace immediately after preheating.

o Insert the required quantity of press pellets (see chart 4.4) and the Carrara Press Plunger (art. no. 004100580) with the smooth side facing down and place the
muffle in the furnace.

Colour-schedule for Full-Contour only

Indicati A | A2 | A3 |A35)| A4 | BT | B2 [ B3 [ B4 [ Cl [ (2] C |4 |D2|D3 |D4

Liner Al | A2 | A3 |A35)| A4 | BT [ B2 [ B3 [ B4 | Cl [ (2| (|4 |D2| D3 |D4

Transpa Dentin Pellet D1 | D1 [ TD2 | TD2 [ TD3 | TD4 | TD4 | TD5 | TD5 | TD1 | TD2 | TD2 | TD3 | TD1 | TD6 | TD6

Sakura Shade paint 1 2 2 2|2 |45 44156717 [3[81]9
Note:

© Please be aware that after inserfing the first press pellet, it is advised to start by positioning the Carrara Press Plunger to ensure that the press pellet is correctly
inserfed.
© Then insert the second press pellet and secure it with the Carrara Press Plunger, s before.

6.2 Pressing p StratoPress
Start temp. Rate of Final temp. | Hold Time | Presstime | Vac Start | Vac level | Vac. level Pressure
heat increase
700°C 60°C/min. 940°C 20 min. 10 min. 700°C 101% * 940°C 5 bar

* Continuous maximum vacuum

After pressing:

o Take the muffle out of the furnace immediately and let it cool to room femperature.
© Do not force the cooling process (air pressure)!

@ Allow fo cool and remove from cast.

Note:
Press parameters for other furnace manufacturers see 11.

7.1 Divesting

© Mark the height of the cylinder on the outside of the muffle with the help of another press plunger.
© Make an incision at the marked height using a separating disk.

© Now you can safely separate the ceramic restoration from the plunger.

7.2 Sandblast
© Divest the castings by sandblasting with 50 pm glass beads (s.q. Elephant Bright Blast 50. Art. no. 255052310) at a max. pressure of 1.5 bar.

8.1 Finishing

o Carefully cut off the press channels with a diamond disc.

o To avoid local overheating of the ceramic, make sure that neither the working pressure nor the rotational speed (max. 8,000 rpm) of the disc is too high.
o The final trimming and shaping of the ceramic restoration can be done using sharp and fine-grained diamond cutters (max. 15,000 rpm).

© The entire surface of the restoration must be reworked.

8.2 Glaze firing

o (lean the restoration thoroughly with a steam cleaner before you start with the glaze firing.

o Use the Sakura Shade painfs (art. no. 385003401 - ...409) to improve the natural appearance of the restoration and to copy other anomalies. With these 9
shades, it is also possible to optimise the character of the 16 V colours.

© For glazing the ceramic surface; mix Sakura Inferaction Glaze (art. no. 384228071) viith Paint Liquid to a creamy substance. Apply the mixture and fire according
the glaze firing program listed below.
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1. Allgemeine Informationen

1.1 Produktbeschreibung

Sakura Volumia ist ein neves System, das eine inferessante wirtschaftliche Alternative zur dentalkeramischen Schichttechnik bietet. Mit der Sakura Volumia Technik
lassen sich Zirkonoxid Geriste, mit den fiir die "Full Contour" Modellationstechnik | llten Presspellets iberp Die Kombination zwischen den farblich
ahgestimmen Liner und den im Bezug auf die Transparenz zwischen Dentin und Schneide abgestimmten Presspellets, ermdglichen dem Techniker eine sichere und

unkomplizierte Rekonstruktion der 16 V Farben. Dariiber hinaus kann Sakura Volumia in der Cutback-Technik angewendet werden.

1.2 Indikation

Dentalkeramik fiir das (berpressen von Zirkonoxidunterstrukturen fiir Kronen und Briicken.

Sakura Volumia ldsst sich auf Zirkonoxid-Geriiste in einem WAK-Bereich von 10,0 bis 10,6 pm/m.K (25-500°C) iberpressen.
Max. Wachsgewicht (Gewicht ohne Gerist) von 1,4 g mit einer minimalen Stiirke von 0,8 mm (Wachsmodellation).

1.3 Kontraindikation

Das (berpressen von folgenden Geriistmaterialien:

o Geriiste aus Mefall Unferstrukiuren

© Aluminiumoxid Geriiste

o Glusinfiltrierte Aluminiumoxid Geriiste (Vita In-Ceram Zirconia)

o Alle weiteren Geriistmaterialien die nicht unter Indikation aufgefiihrt sind
Bruximus und weitere Parafunkfionen

Nicht zu verwenden wenn eine Allergie gegen einen der Bestandteile bekannt ist

1.4 Wiederverwendung
Sakura Volumia kann nicht wiederverwendet werden.

1.5 Vorheugung
Weitere Informationen finden Sie Im Sicherheitsdatenblatt.

2. Priiparation
2.1 Priiparationsformen

Um erfolgreich mit dem Sakura Volumia System arbeiten zu kénnen, sollten allgemeine Priiparationsf und Schichstiirken, wie fiir die vollkeramisch
Restauration, beriicksichigt werden.

6.2 Pressprogramm StratoPress

[ Starttemp. [ Aufhei [ Endtemp. [ Haltezeit | Presszeit | Vak.Start | Vokuum | Vak.level |  Druck |
[ 700C | 60°C/Min. | 940°C | 20Min. | 10Min. [ 700C | 940°C | *1001% |  Sbar |
* Kontinuierliche Maximale Vakuumleistung

Nach dem Pressvorgang:

© Die Muffel aus dem Ofen nehmen und auf Zimmertemperatur abkiihlen lassen.
© Keine erzwungene Abkihlung (Druckluft) durchfihren.

 Nach dem Abkiihlen direkt aushetten.

Wichtig:
Weitere Pressprogramme anderer Ofenhersteller siehe 11.

7.1 Aushetten

o Mit Hilfe eines weiteren Press Plunger die Hohe des Pressstempels an der AuBenseite der Muffel anzeichnen.
o Anschliefiend kann mit Hilfe einer Separierschreibe in Hahe des P pels die Muffel ei werden.
o Die dadurch erhaltene Sollbruchstelle erméglicht das sichere Trennen von Presskolben und Werkstiick

7.2 Abstrahlen
o Die keramische Restauration mit 50 pm Glasperlen (Elephant Bright Blast 50 Art. Nr. 255052310) und max. 1,5 bar abstrahlen.

8.1 Ausarbeiten
© Die keramische Restauration mit einer Diamantscheibe vorsichtig von den Presskaniilen trennen.

o Eine zu hohe Drehzahl (Hachstens 8.000 Umdrehungen pro Minute) oder zu hoher Arbeitsdruck der Di heibe, die eine stellenweise Uberhi der Keramik
hen kénnen, sind zu id
© Die Fertigstellung und mdgliche Gestaltung der keramischen R erfolgt mit Hilfe scharfer und feink6rniger Di hleifer (Hochstdrehzahl 15.000

Umdrehungen pro Min).
© Die gesamte Oberfliiche der Restauration muss iberarbeitet werden.

8.2 Glanzbrand
 Vor der Durchfishrung des Glanzbrandes muss die Arbeit griindlich mit dem Dampfstrahlgerit gereinigt werden.
© Um dos natirliche Erscheinungshild der R ion zu verstiirken und oder A perfekt nachzustellen, stehen 9 Sakura Shade paints (Art. Nr. 385003401 -

....409) zur Verfiigung. Mit diesen 9 Malfarben ist es ehenfalls mdglich den farblichen Charakter der 16 V Farhen zu verstiirken und oder zu optimieren.
o Fijr den Glanzbrand, die Sakura Inferaction Glaze (Art. Nr. 384228071), mit Paint Liguid 20ml (Art. Nr. 244004810) zu einer sahnigen Konsistenz anrishren. Das
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1. Algemene informatie

1.1 Productheschrijving

Sakura Volumia is een nieuw systeem dat een interessant en economisch alternatief biedt voor de dentaalkeramische laagtechniek. Met de Sakura Volumia-techniek
kunnen zirkoonoxide onderstructuren worden overperst met de voor de ‘full confour’ modelleertechniek vervaardigde perspellets.

De combinatie van de kleurgerelateerde Liner en de qua transparantie tussen dentine en snijmassa afgesiemde perspellets maken het voor de technicus mogelijk om
een betrouwbare en ongecompliceerde reconstructie van de 16 V—kleuren te vervaardigen.

Daarnaast kan Sakura Volumia toegepast worden in de ‘cutback-techniek’.

1.2 Indicatie

Dentaal keramiek voor et overpersen van voor kronen en bruggen.

Sakura Volumia kan gebruikt worden op zirkoonoxide onderstructuren met een thermische expansie cosfficiént van 10,0 fot 10,6 pm/m.K (25-500°C).
Maximaal wasgewicht (gewicht zonder onderstructuur) van 1,4 g met een minimale laagdikte van 0,8 mm (wasmodellatie).

1.3 Contra-indicaties

Het overpersen van of in combinatie met:

 In metaal vervaardigde onderstructuren

© Aluminiumoxide onderstructuren

© Glasgeinfiltreerde aluminiumoxide onderstructuren

o Alle overige onderstructuren niet genoemd onder ‘Indicatie’

Bruxisme en overige parafuncties

Niet gebruiken indien een allergie voor een van de bestanddelen bekend is.

1.4 Hergebruik
Sakura Volumia kan niet worden hergebruik.

1.5 Voorzorgsmaatregelen
Raadpleeg het Veiligheids Informatie Blad (VIB) voor meer informatie.

2. Preparatie
2.1 Preparatievormen

Om succesvol te kunnen werken met het Sakura Volumia-systeem dient rekening te worden gehouden met de algemene preparatievormen en laagdiktes zodals die
ook voor volkeramische restaurafies gelden.

6.2 Persprogramma StratoPress
[ Starttemp. [Oploopsnelheid] Eindtemp. [ Houdtiid [ Perstid [ Vacuim Start | Vacwiim _ [Vacuiim niveas]  Druk |
[ 700C [ 60C/min. | 940°C [ 20min. [ 10min. [ 700C | 940°C_ | 101%* [ Shar |
*Constant maximaal vacuimniveau.

Na het persproces:

o Neem de moffel direct uit de oven en laat deze afkoelen fot kamertemperatuur.
o Niet geforceerd (perslucht) laten afkoelen.

@ Na het afkoelen direct vithedden.

Belangrijk:
Zie 11 voor de persprogramma’s voor persovens van andere ovenfabrikanten.

7.1 Uitbedden

© Markeer m.b.v. een andere Press Plunger de hoogte van de persstempel op de buitenkant van de moffel.

o Vervolgens kan met een separatieschiif ter hoogte van de persstempel een incisie in de moffel worden gemaaki.
@ Nu kan het werkstuk veilig van de moffel worden gescheiden.

7.2 Afstralen
o Straal de keramische restauratie met 50 pm glasparels (Elephant Bright Blast 50, art. nr. 255052310) onder max. 1,5 bar of.

8.1 Afwerken

o Separeer de keramische restauratie voorzichtig m.b.v. een diamantschijf van de perskanalen.

o Vermijd ter voorkoming van lokale oververhitting een te hoog toerental (max. 8000 rpm) of een te hoge druk van de diamantschiif.

o Gebruik voor de afwerking en eventuele vormgeving van de keramisct ie een scherpe en fijnkorrelige diamantfrees (foerental max. 15000 rpm.).
© Het gehele oppervlak moet afgewerkt worden.

8.2 Glanshakfase

© Reinig het werkstuk grondig met een stoomreiniger voor het doorlopen van het glanshakprogramma.

o Voor het versterken van het natuurlijke uiterlijk van de restauratie staan 9 Sakura Shade paints (art. nr. 385003401 - ...409) ter beschikking. Met deze 9 paints
kan ook het karakier van de 16 V-kleuren versterk of geoptimaliseerd worden.

o Meng voor het glanzen van het werkstuk Sakura Inferaction Glaze (art. nr. 384228071) met Paint Liquid tot een romige substantie. Breng het mengsel aan en bak
volgens onderstaande tabel.

Priiparationsf Zirkuliire Stufe Winkel Incisal /occlusal Gemisch auftragen und entsprechend dem folgenden Brennprogramm brennen. 8.3 Shade paint & Glanshaky voor StratoPlus / StratoPress
8.3 Shade paint & Glaze firing program for StratoPlus / StratoPress Schulter 1,5 mm (+/-0,5 mm) 10°-30° 1,5 mm - 2,0 mm Preparati Circulaire preparatie Hoek Incisal /occlusal [ Voordrog [ Starttemp. | Vacuim Start [ Oploopsnelheid |  Eindtemp [ Vawimuit | Houdtiid |
Dry Start temp. Vacuum Start Rate of Final temp. Vacvum Off Hold time Hohlkehl Tmm (+/- 0.5 mm) 100- 300 1,5 mm - 2,0 mm 8.3 Shade paint und Glanzbrandprogramm fiir StratoPlus / StratoPress Schouder 1,5 mm (+/- 0,5 mm) 10°-30° 1,5 mm-2,0 mm [ 4 min. [ 450°C [ 450°C [ 60°C/min. [ 810°C [ 810°C [] -2 min. (zonder vn(.)[
heat increase Knife-edge . 10°- 30° 1,5 mm - 2,0 mm [ Trocknen | Starttemp. Vokuum Start [ Aufhei: [ Endtemp. | Vakvum aus Haltezeit | Chamfer 1,0 mm (+/- 0,5 mm) 10%-30° 1,5 mm-2,0 mm Akoelen: 0 minuten.
4 min. 450 450° 60°C/min. 810°C 810°C 1-2 min. (without Vac.)] l 4 Min. | 450°C | 450°C [ 60¢/Min. | 810°C | 810°C [ 1-2 Min. (ohne Vak.) | Knife-edge - 10%-30° 1,5 mm-2,0 mm
Cooling: 0 minufes. 3. Verarbeitung Abkihlen: 0 Minuten. In de uitgebreide gebruiksaanwijzing voor Sakura | ion staan de glansbakprog) 's van andere ovenfabrik vermeldt.

Glaze firing programs from other furnace manufacturers can be found in the extensive Sakura Interaction manual.

9. “Cutback-technique”

If the application and firing of incisals (and/or other effect-materials) is desired, the required space can be provided if the dentin-core is shaped and pressed in an
anatomical shape instead of pressing a “full contour” crown.

o In the case of the part-anatomical wax-up (dentin shape), make sure that the wax-up has a minimal thickness of 0.8 mm and the wax weight does not exceed 1.4 g.
o All further procedures correspond to those in the user instructions for the full contour fechnique and the layering technique in the Sakura Interaction manual.

o The part-anatomical pressed restoration can be perfectly fired and finished using Sakura Interaction using the adjusted firing-program listed below.

3.1. Geriistvorbereitung

o Die anatomische Form der Restauration, sollte wie auch bei der dentalkeramischen Schichttechnik, bei der Geriistgestaltung beriicksichtigt werden.

o Die Geriistvorbereitung entspricht den jeweiligen Arbeitsschritten der entsprechenden Hersteller (Hersteller Angaben beachten).

o Der Sakura Volumia Liner ist in einer dinnen Schicht deckend auf und entsprechend dem Brennprogramm Liner-Opakerbrand (siehe Tabelle 3.2 Liner-
Opakerbrand) zu brennen.

© Falls notwendig kann eine zweite Schicht Sakura Volumia Liner aufgetragen werden.

9

3.2 Liner-Opakerbrand

Glanzbrand| anderer Ofenhersteller kinnen der ausfiihrlichen Sakura Interaction Gebrauchsanleitung entnommen werden.

g

9. "Cutback-Technik"

Um Raum zu schaffen, kann anstelle der “Full Kontur Krone”, ein anatomisch geformter Dentinkern gepresst werden. Dieser kann mit Incisal Massen (und eventuell

anderen Effekimassen) individuell verblendet werden.

© Bei der teil ischen Modellation (Dentinform) ist auch darauf zu achten, dass dos Wachsgewicht von 1,4g (Gewicht ohne Gerist) sowie die Mindestwandstiirke
von 0,8 mm nicht iiberschritien und unterschritten wird.

 Die weiteren Arbeitsschritte entsprechen denen der ausfihrlich erliuterten Verarbeitungsanleitung fiir die "Full Kontur Technik".

3. Verwerking

3.1. Voorbereiding van de onderstructuren

 Bij de vormgeving van de ondersiructuur dient, net als bij de dentaalkeramische laagtechniek, rekening te worden gehouden met de anatomische vorm van de
restauratie.

 Breng de Sakura Volumia Liner achtereenvolgens in een dunne laag, dekkend aan en bak volgens de onderstaande baktabel (zie 3.2).
© Indien nodig kan nadien nog een tweede laag aangebracht worden.

3.2 Liner-opakerbakf

9. 'Cutback-techniek’

Indien het opbakken van o.a. snijmassa (en eventueel andere effectmassa’s) gewenst is kan er ‘ruimfe’ gecreéerd worden door in plaats van een “full confour” kroon

een anatomisch gevormde dentinekern fe persen.

o Let er hij gedeeltelijk anatomische vormgeving (dentinevorm) op dat het wasgewicht van maximaal 1,4 g (gewicht zonder onderstructuur) en de minimale
wanddikte van 0,8 mm in acht genomen worden.

o De overige verwerkingsstappen komen overeen met de uitvoerige instructies voor de ‘full contourtechniek’.

o Het gedeeltelijk anatomisch geperste werkstuk kan zonder problemen met de opbakkeramiek Sakura Inferaction individueel worden opgebakken. Er moet echter
wel een aangepast bakprogramma aangehouden worden (Zie dentine hakprogramma)

[ Vorwirmen [ Starttemp. | Actheizrate [ Endtemp. | Vac. | Haltezei | © Die teilanatomisch gepresste Arbeit kann problemlos mit der Aufbrennkeramik Sakura Inferaction, individuell verblendet werden. Es muss llerdings ein [ Voorverwarmen | Starttemp. | Oploopsnelheid | Eindtemy [ Vacviim [ Houdtijd |
Dentin firing-program 8 Min. | 400°C | 60°C/Min. | 920°C | 1 Min. | 2 Min.* | angepasstes Brennprogramm verwendet werden (siehe untenstehendes Denfinbrennprogramm). [ 8 min. | 400°C | 60°C/min. | 920°C | 1 min. | 2 min.* | Dentine hakprog voor StratoPlus / StratoPress
Dry Start temp. Vacuum Start Rate of Final temp. Vacwum Off Hold time *1 Minute mit Vakuum, 1 Minute ohne Vakuum * 1 minuut mef vacuiim, 1 minuut zonder vacuiim [ Voordrogen [ Starttemp. Vacuiim Start | Oploopsnelheid [ Eindtemy [ Vowimuit [ Houdtijd |
heat increase Abkihlen: 0 Minuten. Dentinbrennprog Afkoelen: 1 minuut 4 min. | 450 | 450°C | 600/min. | 820°C | 820°C [ 2min”
4 min. 450°C 450°C 60°C/min. 820°C 820°C 2 min. [ Trocknen | Starttemp. |  Vakuum Aufhei; [ Endtemp. | Vokvumaus |  Haltezeit* | *1,5 min. met vacuiim, 0,5 min. zonder vacuim
*1,5 min. with vacuum, 0,5 min. without vacuum 4.1 Wachsmodellation l 4 Min. | 450°C | 450°C [ 60C/min | 820°C | 820°C | 2 Min. | 4.1 Wasmodellatie Afkoelen: 0 minuten.
Cooling: 0 minutes. o Bevor mit der Wachsmodellation begonnen wird, ist es erforderlich das Geriist (inkI. Liner) zu wiegen, um ein exaktes Wachsgewicht ermitteln zu kéinnen. *1,5 Min. mit Vakuum, 0,5 Min. ohne Vakuum © Vor er met de wasmodellatie kan worden begonnen dient, om een exact wasgewicht te kunnen bepalen, de onderstructuur (indl. Liner) eerst e worden gewogen.
o AnschlieBend kann die R ion mit Vollkeramik Wachs (Wachs muss riickstandslos aushrennen) in der "Full Contour Technik” modelliert werden. Abkhlen: 0 Minuten. © Modelleer de restauratie vervolgens met een voor perskeramiek geschikte (restloos vitbrandbare) modelleerwas volgens de ‘full contourtechniek’. Kleurtabel vitslvitend voor cuthack-techniek
Colour-schedule for Cuthack-technique only © Dabei ist darauf zu achten, dass eine Mindestwandstiirke von 0,8 mm nicht unferschritten wird. © Let er daarbij op dat de laagdikte niet minder dan 0,8 mm is. Indicatie AT [ A2 T A3 TASST M [B1 [ B2 [ B3 [B4]C [ @[ [c4]D2[D3]D4
Indicati AT | A2 [ A3 [A35] A4 | Bl [ B2 [ B3 [ B4 | OO [(2 ] | [D2[D3|D4 o Form und Okklusion kénnen hei der Sakura Volumia Technik im Artikulator perfekt modelliert und kontrolliert werden. Farbtabell hlieBlich fiir Cutback-Technik  Vorm en occlusie kunnen met de Sakura Volumia-techniek perfect in de articulator worden gemodelleerd en gecontroleerd. Liner AU [ A2 [ A3 M35 a8 B2 [B3 ]84 [0 @[ |ca[Dp2[D3]|m4
Liner Al | A2 | A3 |A35)| A4 | Bl [ B2 [ B3 [ B4 | Cl | (2 |C [(C4[D2[D3|D4 Indikati A | A2 | A3 |A35)| A4 | BT [ B2 [ B3 [ B4 | (1 [ (2] C |4 |D2|D3|D4 Pellet 1 A2 | A3 [A35| M |TD4 B2 | B3 B4 [TD2 TD5 |TD3 (4 | TD6 | D3 | D4
Pellet TD1 | A2 | A3 [A35] A4 | TD4 | B2 [ B3 | B4 [TD2 | TD5 | TD3 | (4 [ TD6 | D3 | D4 4.2 Schichtstiirke Krone/ 3 gliederige Biicke* Liner Al | A2 | A3 |A35)| A4 | BT [ B2 [ B3 [ B4 | (1 | (2] |4 |D2|D3|D4 4.2 Laagdik Kroon / 3 delige brug* Action-i dentin 1A2 304 182 3B4 12 34 1A2 | 182 | 12
Action-i dentin 1A2 3M 12 384 12 3¢ T1A2 [ 182 [ 12 [ Schichtstirke Gerisst [ Min. 0,4 mm nach ausarbeil Pellet D1 | A2 [ A3 |A35| A4 | TD4 [ B2 | B3 | B4 | TD? [ TD5 | TD3 | C4 [ TD6 | D3 | D4 [ Laagdikte onderstructuur [ min. 0,4 mm na bewerken Xetra indsal: Red - Blue - Orange - Grey - Clear
X-tra indisal Red - Blue - Orange - Grey - Clear * gleichmiifige Stiirke auch bei Briickengliedern zwecks Farbisthetik einhalten. Action-i dentin 1A2 3M 182 3B4 12 344 1A2 | 182 | 12 *Voor de juiste kleuresthetiek een gelijkmatige laagdikte bij brugdelen aanhouden. ra indsals Bright — Medium - Dark
ra indsdls Bright — Medium - Dark . Red - Blue - Orange - Grey - Clear Incisal 58 ] 58 | 59 | 59 | 60 | 57 | 59 | 59 [ 59 | 60 [ 59 [ 59 | 60 [ 60 ] 59 | 59
Incisal 58 ] 58 | 59 | 59 [ 60 | 57 ] 59 ] 59 [ 59 ] 60 [ 59 [ 59 [ 60 | 60 [ 59 | 59 4.3 Anstiften X-tra indisals Bright — Medium - Dark 4.3 Plaatsen van het perskanaal
Beim Anstiften des Presskanals ist auf folgende Punkte zu achten: Incisal 58 [ 58 [ 59 [ 59 [ 60 [ 57 [ 59 [ 59 [ 59 [60 [ 59 [ 59 [ 60 [60 [59 [59 Let bij het platsen van et perskanaal op de volgende punten: 10. “Correctiehakken”
10. “Correction firing” o Beim Anstiften mit einem Presskanal sollte der Durch des Wachsdrahtes mind 3,5 mm betragen (der Wachsdraht muss Riickstandslos aushrennen). © Bij het aanstiften met één perskanaal dient de diameter van de (restloos vitbrandbare) wasdraad ten minste 3,5 mm te zijn. o Voor het uitvoeren van correcties kan de Sakura Interaction correction correctiemassa (art. nr. 384435081) worden gebruikt.
o Sakura Inferaction Correction (art. no. 384435081) can be used for correction firing. o Liinge von max. 6mm nicht iberschreiten. 10. "Korrekturbrand"  De lengte van max. 6 mm niet overschrijden. o De gegevens voor het bakproces staan in de gebruik van Sakura I .
o The firing instructions can be found in the Sakura Interaction manual. o Bei groBen Molaren ist an jedem Hacker ein Presskanal (Wachsdraht 3mm @ muss Riickstandslos ausbrennen) anzubringen, damit der Pressdruck beim © Um Korrekturen durchzufiihren kann mit der Sakura Inferaction Korrektur Masse (Art. Nr. 384435081) gearbeitet werden.  Breng bij grote molaren op iedere knobbel een perskanaal aan (wasdraad 3 mm 0), zodat de persdruk tijdens het persproces gelijkmatig wordt verdeeld. o Schoud correcties kunnen worden uitg | met de Sakura | ion Margin correction (art. nr. 382125018 - ...020).
o ltis also possible to use Sakura Inferaction Margin Correction (art. no. 382125018 - ....020) for margin corrections. Pressvorgang gleichmiifig verteilt wird. o Die Brennanleitung kann der Sakura I jon Gebrauchsanlei werden.  Behoud de occlusale contacten (bovenkaak - buccal, onderkaak linguaal).
o die okklusalen Kontakte sollten erhalten bleiben (0.K. buccal, UK. lingual anstiften). o Ehenso ist es maglich Korrekturen der Schulter mit den Sakura Inferaction Margin Korrekturmasse (Art. Nr. 382125018 - ...020) durchzufihren.  De moffel dient volledig schoon en vrij van was of andere verontreinigingen te zijn. 11. Persprogramma’s
11. Press programs: © Der Former muss vllig sauber und frei von Wachs oder sonstigen Rilckstiinden sein. © Controleer de juiste positie (zie afb. 182).
o Richtige Position des Objekts kontrollieren (siche Abb.182). 11. Pressprogramme:  Vermijd scherpe randen (zie afh. 182). EP 500 (Ivoclar)
EP 500 (Ivoclar) o Scharfe Kanten vermeiden (siehe Abb. 1&2). © Bepaal het wasgewicht inclusief het perskanaal. Starttemp. | Oploopsnelheid |  Eindtemp. N Houdtijd Vacviim Start Vacviim Druk
Start temp. | Rate of heat | Final temp. N Hold time Vac. start Vac. Pressure o im Winkel von 45° zum Former anstiften (siche Abb. 182). EP 500 (Ivoclar) © Plaats het perskanaal met een hoek van 45° t.0.v. de Former (zie afh. 182). (B) (Ti) m (H) (v1) (v2)
(B) increase (Ti) (U] (H) (V1) (V2) o Siimtliche Ubergiinge flieBend gestalten (siche Abb. 182). Starttemp. Avufheizrate Endtemp. N Haltezeit Vak. Start Vac. Druck  Zorg ervoor dat alle overgangen vloeiend zijn (zie afh. 182). 700°C 60°C/min. 940°C - 20 min. 500°C 940°C 5 bar
700°C 60°C/min. 940°C - 20 min. 500°C 940°C 5 bar  Wachsgewicht einschlieBlich Presskanal ermitteln. (B) (1) m (H) (v1) (v2)
700°C 60°C/Min. 940°C - 20 Min. 500°C 940vC 5 bar EP 600 (Ivoclar)
EP 600 (Ivoclar) afheelding 1 afbeelding 2 Starttemp. Oploopsnelheid Vacviim Eindtemp. Houdtijd
Start temp. Rate of heat Vac. Final temp. Hold fime Abb. 1 Abb. 2 EP 600 (Ivoclar) (B) (Ti) (U] (H) (E)
(B) increase (Ti) (L] (H) (E) Starttemp. Avufheizrate Vac. Endtemp. Haltezeit 4.4 Tabel wasgewicht “inclusief persk | 700°C 60°C/min. 101% 940°C 20 min. 300 pm/min.
700°C 60°C/min. 101% 940°C 20 min. 300pm/min. 4.4 Tabelle Wachsgewicht "inklusive Presskanal” (B) 9(Ti) m (H) (E) 1 pellet 2 pellets
1 Pellet 2 Pellets 700°C 60°C/Min. 101% 940°C 20 Min. 300 p)m/Min. Waosgewick tot 0,7 g 07g-14¢g Dentsply Multimat Touch & Press (Dentsply)
Multimat Touch & Press (Dentsply) Wachsgewict bis 0.7 g 07g-14g Moffelgrootte 100g 200g [ Starttemp. | Vacviim level | Oploopsnelheid |  Perstemp. |  Houdfijd | Perstijd [ Druk |
Start temp. Vacuum Level Rate of Press temp. Hold time Press Time Pressure Grifle der Muffel 1009 200 g Multimat Touch & Press (Dentsply) Aantal eenheden solitaire kroon Brug of meerdere kronen®. 700°C | 50 HPa [ 60C/min. | 940°C | 20 min. | 10 min. | 2,7 bar |
heat increase Anzahl der Einheiten einzelne Krone Briicke oder mehrere Kronen* [ Starttemp. [ Vakuum Level [ Aufhei [ P p. | HoldPresst. |  PressTime | Druck | * Let op het maximadl toelaatbare wasgewicht.
700°C 50 HPa 60°C/min. 940°C 20 min. 10 min. 2.7 bar * Maximalen Wachsgewicht beriicksichtigen! [ 700°C | 50 HPa [ 60¢/Min._ | 940°C | 20 Min. | 10 Min. | 2,7 bar | Ceram Press Qex (Dentsply)
5.1 Inbedden [ Starttemp. [Oploopsnelheid] Eind temp. | Houdtijd | Perstijd | Vacuim Start | Vacviim | Vacuiim level [ Druk |
Ceram Press Qex (Dentsply) 5.1 Einbetten Ceram Press Qex (DeguDent) Gebruik Carrara Universal DL Investment (art.nr. 232978050) en volg de verwerki in de gebruik [ 700 | 60°C/min. | 940°C | 20min. | lomin. | 7000C | 940°C | Gt [ Shar |
Start temp. Rate of Final temp. | Hold time | Press time | Vac. Start Vac. Vac. Level Pressure Zum Einbetten mit Carrara Universal DL Investment (Art. Nr. 232978050) kinnen die jeweiligen Arbeitsschritte der Carrara Universal DL Investment [ Start temp. [ Aufheizrate | End temp. | Haltezeit | Presszeit | Vok.Stat |  Vak. | Vak.level | Druck | (Aanbevolen vloeistof ie: 50% Carrara Universal DL Liquid — 50% gedesiilleerd water) * Constant maximaal vacuimniveau
heat increase brauchsanl werden. [ 700C | 60°C/Min. | 940°C | 20Min. | 10Min. [ 700C | 940°C | Komt® |  Sbar |
700°C 60°C/min. 940°C 20 min. 10 min. 700°C 940°C Cont.* 5 bar (Empfohlene Flissigkeitsverdi 50% Carrara Universal DL Liquid — 50% destilliertes Wasser) * Kontinuierliche Maximale Vakuurnlei 5.2 Moffel voorverwarmprog * Cergo Press (DeguDent)
* Continuous maximum vacuum Starttemp. [ Oploopsnelheid [ Eindtem [ Houdtijd | [ Starttemp. [Oploopsnelheid| Eind temp. | Houdtijd | Perstijd | Vacuim Start | Vacvim | Vacuiim level [ Druk |
5.2 Muffel Vorwiirmprogramm* Cergo Press (Dentsply) [ 600°C | 10°C/min. | 900°C | 30 min. | [ 700°C 60°/min. | 940°C [ 20min. [ 10min. | 700°C [ 940°C | Cont* |  Shar |

* Continuous maximum vacuum

© Die minimale Haltezeit nach Erreichen der Endiemperatur fiir das Sakura Volumia System betriigt '/2 Stunde.
o Die maximale Haltezeit bei erreichter Endtemperatur sollte 2 Stunden nicht itberschreiten.

* Wichtig:
o Fir jede weitere aufgesetzte Muffel sollie die minimale Haltezeit um 10min erhght werden.
o Die maximale Haltezeit von 2 Stunden nach Erreichen der Endiemperatur sollie nicht iberschritten werden.

6.1 Pressen

o Die Pressmuffel nach dem Vorwiirmen direkt aus dem Ofen nehmen.

o Entsprechende Menge Presspellets (siehe Tabelle 4.4) mit der glatten Seite nach unten in die Muffel geben, mit Carrara Press Plunger (Art. Nr. 004100580) fixieren
und die Muffel im Pressofen positionieren.

Farbtabell hlieBlich fiir Voll
Indikati Al | A2 | A3 [A35[ A4 | B1 [ B2 [ B3 [ B4 | C1 [ (2] (|4 ]|D2|D3|D4
Liner A | A2 | A3 [A35| A4 | BT [ B2 [ B3 [ B4 | (1 | (2] |4 |D2|D3|D4
Transpa Dentin Pellet 01 | TD1 [ TD2 | TD2 | TD3 | TD4 | TD4 | TD5 | TD5 | TD1 | TD2 | TD2 | TD3 [ TD1 | TD6 | TD6
Sakura Shade Paint 1 2 2 2 2 [ 4 5 14 4 5 6 7 7 3 8 9
Wichtig:

o Hierhei ist darauf zu achten, dass nach dem Einfiillen des ersten Presspellets zverst der Carrara Press Plunger aufgesetzt wird um das richtige Platzieren des
Presspellets zu gewdihrleisten.
o Anschliefend zweites Presspellet einfiillen und ebenfalls mit Carrara Press Plunger fixieren.

Cergo Press (DeguDent) [ Starttemp. [ Aufheizrate [ Endtemp. [ Haltezei | [ Start temp. [ Authei [ Endtemp. [ Haltezeit [ Presszeit | Vok.Start |  Vok. | Vak.Llevel |  Druck |
Start temp. | Rateof | Finaltemp. | Hold time | Presstime | Vac. Start Vac. Vac. Level | Pressure [ 600°C | 10°C/Min. | 900°C | 30 Min. | [ 700C [ 60°C/Min. | 940°C | 20Min. | 10Min. [ 700C | 940°C | Komt® |  Shar |
heat increase * Kontinuierliche Maximale Vakuumlei
700°C 60°C/min. 940°C 20 min. 10 min. 700°C 940°C Cont.* 5 bar o Die Herstellerangaben der jeweiligen Ofen sind zu beachten.

 Volg voor de verschillende ovens de aanwijzingen van de fabrikant.
© De minimale vitbrandduur na het bereiken van de eindtemperatuur voor het Sakura Volumia-systeem bedraagt een half vur.
© De maximale houdtijd van twee uur op eindtemperatuur niet overschrijden.

* Belangrijk:
 Voor elke extra moffel moet de minimale wachttijd met 10 min. worden verlengd.
© Overschrijd de maximale houdiijd van twee uur op eindtemperatuur niet.

6.1 Persen

 Neem de persmoffel na het voorverwarmen direct uit de oven.

© Plaats de juiste hoeveelheid perspellets (zie tabel 4.4) en de Carrara Press Plunger (art. nr. 004100580) met de gladde kant naar beneden in de moffel en zet de
moffel in de persoven.

Kleurtabel vitsluitend voor Full-Contour

Indicatie A | A2 | A3 |A35| A4 | Bl [ B2 | B3 [B4 | C1 | (2| G| @ |D2|D3|D4

Liner Al | A2 [ A3 [A35] A4 | Bl [ B2 [ B3 [ B4 | C1 | (2| C3|C4[D2[D3|D4

Transpa Dentin Pellet D1 | D1 | TD2 [ TD2 [ TD3 | TD4 | TD4 | TD5 | TD5 | TD1 | D2 | TD2 | TD3 | TD1 | D6 | TD6

Sakura Shade paint 1 2 2 2|2 |45 4456717131819
Belangrijk:

o et er daarbij op dat na het aanbrengen van de eerste perspellet direct de Carrara Press Plunger geplaatst wordt om ervoor fe zorgen dat de perspellet zich in de
juiste positie bevind.
 Breng vervolgens een tweede perspellet aan en fixeer deze eveneens met Carrara Press Plunger.

* Constant maximaal vacuimniveau
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1. Informations générales

1.1 Description du produit
Sakura Volumia est un nouveau systéme, une alfernative intéressante et économique d la technique par couches de stratification de céramique dentaire. Grace d la

technique Sakura Volumia, les armatures en oxyde de zirconium peuvent étre pressées avec les lingotins fabriqués pour la technique de modelage « full contour ». La

combinaison du Liner harmonisé pour la couleur et des lingotins de pressée harmonisés pour la iransparence entre la dentine ef la masse incisale, permet au
prothésiste de réaliser une reconstruction sire ef simple des 16 couleurs classiques « V/ ». Sakura Volumia peut aussi s'appliquer dans la technique
« Cuthack ».

1.2 Indication

Céramique dentaire pour la pressée sur armatures en oxyde de zirconium de couronnes et bridges.

Sakura Volumia peuvent dre presses sur des armatures en oxyde de zirconium, dans une plage de coefficient d’expansion thermique de 10,0 et 10,6 pm/m.K
(25-500°C).

Poids de cire maximum (poids sans armature) de 1,4 g avec une épaisseur minimale de 0,8 mm (modelage en cire).

1.3 Contre-indications

Combinaison avec :

© Armatures réalisées en méfal

© Armatures réalisées en oxyde d'aluminium

© Armatures réalisées en oxyde d'aluminium d infiliration de verre
© Tout autre matériaux non nommé sous « Indication »

Bruxisme ef autres parafonctions

Ne pas utiliser i une allergie est connue pour I'un des composants.

1.4 Réemploi
Sakura Volumia ne peut pas dre réutilisée.

1.5 Précavtions
Consulter la fiche technique de sécurité pour en savair plus.

2. Préparation
2.1 Formes de préparation

Pour garantir le succés de I'utilisation du systéme Sakura Volumia, il convient de fenir compte des formes de préparation ef d'épaisseurs de couches générales pour
restaurations 100 % céramique.

Forme de préparati Préparation circulai Angle Incisal/occlusal
Epaul 1,5 mm (+/-0,5 mm) 10°-30° 1,5 mm-2,0 mm
Biseau / Chamfer 1,0 mm (+/- 0,5 mm) 100-30° 1,5 mm-2,0 mm
Bord incisal - 100-30° 1,5 mm-2,0 mm

3. Traitement

3.1. Préparation des armatures

© Lors de la conception de I'armature, il est nécessaire de tenir compte de la forme anatomique de la restauration, comme pour la technique de stratification
céreamique.

 Pour que la préparation des armatures en oxyde de zirconium soit correcte, il convient de respecter les étapes de traitement applicables qui figurent dans le mode
d'emploi du fournisseur.

 Appliquer ensuite le Sakura Volumia Liner en couche couvrante, puis cuire selon le protocole de cuisson ci-dessous (voir 3.2).
S cela est nécessaire, une seconde couche Sakura Volumia Liner peut dtre appliquée par la suife.

3.2 Cuisson opaque - Liner

échauff l

g Temp. initiale [ Vitesse d'élévation | Temp. finale [ Vide [ Durée de maintien

|

[ 8 min. | 400°C | 60°C/min. | 920°C | 1 min. | 2 min.*

|

* 1 minute sous vide, 1 minute sans vide
Refroidir : 0 minutes

4.1 Modelage d la cire

© Pour pouvoir définir un poids de cire exact, il convient de peser |'armature avant de commencer le modelage d la cire.

© Modeler ensuite la restauration avec une cire & modeler (calcinable et sans résidus) convenant @ lo céramique de pressée, selon la technique « full contour ».
o Veiller a ce que |'épaisseur de paroi ne soit pas inférieure d 0.8 mm.

 Grce d la technique Sakura Volumia, la forme et I'occlusion peuvent étre parfaitement modelées et contrélées dans |'arficulateur.

4.2 Epaisseurs de couche Couronne / Bridge en 3 éléments*

[ Epaisseur de couche de I'armature [ min. 0,4 mm apres finition

* Pour obtenir une esthétique correcte dans la teinte respecter une épaisseur de couche réguliére pour les éléments de bridge.

4.3 Mise en place de la tige de pressée

Lors de la mise en place de la fige de pressée, respecter les points suivants :

© Lors de la mise en place d'une seule fige de pressée (calcinable et sans résidus), le diamétre du canal de cire doit &tre d’au moins 3,5 mm.

 Ne pas dépasser une longueur de 5 & 6 mm maximum.

 Pour les grosses molaires, placer une fige de pressée sur chaque cuspide (canal de cire de 3 mm de @), afin de répartir la pression de maniére réguliére durant le
processus de pressée.

© Maintenir les contacis occlusaux (méchoire sup. buccal, méchoire inf. lingual).

o e cylindre doit 8ire entiérement propre et exempt de cire ou d'autres résidus.

o Vérifier que la position est correcte (voir ill. 182).

© Les hords ne doivent pas étre franchants (voir ill. 18.2).

@ Lors de la mise en place des tiges de pressée, respecter un angle de 45° par rapport au Former
(voir ill. 182).

© Déterminer le poids de cire, fige de pressée comprise.

o Veiller a ce que les fransifions s'adaptent avec souplesse (voir ill. 182).

llustration 1 llustration 2

4.4 Tableau de poids de cire, tige de pressée incluse
1 lingotin 2 lingofins
Poids de cire Jusque 0,7 g De07galdg
Taille du cylindre 100 g 200¢g
Nombre d'unités Couronne simple Bridge ou plusieurs couronnes *

*Veiller & ne pas dépasser le poids de cire maximum admissible.

5.1 Mise en revétement

Utiliser Carrara Universal DL Investment (réf. d'art. 232978050) et suivre les étapes de manipulation indiquées dans le mode d’emploi.
(Proportion de mélange de liquide recommandé: 50% Carrara Universal DL Liquid — 50% d'eau distillée)

5.2 Protocole de préchauffage*

[ Temp. initiale [ Vitesse d"élévation [ Temp. findle [ Durée de maintien

[ 600°C | 10°C/min. | 900°C | 30 min.

 Suivre les indications du fabricant pour les différents fours.
© La durée minimale de chauffe aprés avoir atteint la tempé finale est d'une demi-heure pour le systéme Sakura Volumia.
© Ne pas dépasser la durée de maintien maximale de deux heures a température finale.

* Important :
 Pour chaque cylindre supplémentaire, le temps d'attente minimum doit ire prolongé de 10 minutes.
 Ne pas dépasser la durée maximale de chauffe de deux heures.

6.1 Pressée

o i Vissue de lu cuisson (préchauffage), refirer immédiatement les cylindres de pressée du four.

o Placer la quantité correcte de lingotins de pressée (voir le tableau 4.4) e le piston de pressée Carrara Press Plunger (réf. d'art. 004100580) avec le cdté lisse
orienté vers le bas dans le cylindre, puis placer le cylindre dans le four de pressée.

Tableau de teintes unig pour le ique Full-Contour
Indicati Al | A2 | A3 |A35| A4 | Bl [ B2 |B3 | B4 | C | (| @G| @ |[D2)D3|D4
Liner Al | A2 | A3 [A35| A4 | Bl [ B2 | B3 [ B4 [ Cl | (2] G| C4[D2]|D3|D4
Transpa Dentin Pellet D1 [ TD1 | TD2 | TD2 [ TD3 | TD4 | TD4 [ D5 | TD5 | TD1 | TD2 | D2 | TD3 | TDI | D6 | TD6
Sakura Shade paint 1 2 2 2|2 |45 (44156717 [3][81]9

Important :

 Aprés la mise en place du premier lingofin de pressée, placer le piston de pressée Carrara Press Plunger en position pour s'assurer que le lingofin est correctement
en place.

 Placer ensuite un second lingotin de pressée et assurer de nouveau sa position au moyen du piston Carrara Press Plunger.

6.2 Protocole de pressée StratoPress

Temp. Vitesse | Temp. finale | Durée de Durée de Début de Vide Niveau de Pression
Initiale d’élévation finale maintien pressée vide vide
700°C 60°C/min. 940°C 20 min. 10 min. 700°C 940°C 101%* 5 bars

*Vide maximum constant

AVissve de la pressée :

o Retirer inmédiatement le cylindre du four et le laisser refroidir jusqu'a température ambiante.
o Ne pas forcer le refroidissement (par air comprimé).

 Démouler immédiament aprés le refroidissement.

Important :
Voir 11 pour connaitre les protocoles de pressée dans des fours de marques différentes.

7.1 Enlévement de la restauration

 Marquer la hauteur du Press Plunger sur I'extérieur du cylindre, a I'aide d'un auire piston de pressée.

o Prafiquer ensuife une incision dans le cylindre & la hauteur du piston de presse, d |'aide d'un disque @ séparer.
© La piéce peut alors &ire séparée du piston de pressée en foute sécurité.

7.2 Décollage
o Décoller la restauration en céramique par sablage aux microbilles de verre de 50 pm (Elephant Bright Blast 50. Réf. d'art. 255052310)  une pression maximale
de 1,5 bar.

8.1 Finition

o Séparer la restauration céramique des figes de pressée, en découpant avec précautions d I'aide d'un disque diamanté fin.

o Afin d'éviter une surchauffe locale, ne pas employer un régime trop élevé (8 000 tours minute max.) ni une pression trop importante du disque diamanté.
o Pour la finifion ef le modelage éventuel de la restauration en céramique, ufiliser une fraise diamantée @ grains fins (régime maximum de 15 000 t/min).
o || est nécessaire deffectuer la finition de I'intégralité de la surface.

8.2 Phase de cuisson et de glacage

o Nettoyer minufieusement la piéce au jet de vapeur avant la cuisson de glagage.

o |l existe 9 teintes Sakura Shade paint (réf. d'art. 385003401 - ...409), permettant de donner un aspect naturel  la restauration. Ces 9 nuances permettent en
oure de renforcer ou d'optimiser le caraciére des 16 couleurs « V ».

o Pour le glagage de la piéce, mélanger Sakura Inferaction Glaze (réf. d'art. 384228071) avec du Stain Paint jusqu’d |'obtention d'une substance crémeuse.
Appliquer le mélange, puis cuire selon les indications du tableau ci-dessous.

8.3 Protocole de cvisson de Shade paint & glacage StratoPlus / StratoPress
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1. Informazioni genarali

1.1 Descrizione del prodotto

Sakura Volumia & un nuovo sistema che costituisce un’alfernativa i ed ica alla tecnica di stratificazione della ceramica dentale. La tecnica Sokura
Volumia consente la ripressatura delle sottostrutture di zirconio con i pellet per p studiati per lo modellazione o ‘full contour’. Grazie alla
combinazione di un Liner intonato con la gamma cromatica e dei pellet da pressatura adatfi alla trasparenza della dentina e dello smalto, I'odontotecnico potrd
realizzare una ricostruzione sicura e semplice dei colori 16V. Sakura Volumia pu inolre essere usata per la fecnica “Cutback”.

1.2 Indicazione

Ceramica per la tecnica press to zirconio per corone e ponti.

Sakura Volumia pud essere usare con sottostrutture in ossido di zirconio con un coefficiente di espansione termica da 10,0 sino a 10,6 pm/m.K (25-500°C).
Peso massimo della cera (senza sottostrutiura) 1,4 g, con uno spessore minimo di 0,8 mm (modellazione in cera).

1.3 Controindicazioni

La ripressatura di o la combinazione con:

o Sottostrutture mefalliche

o Sotfostrutture in ossido di alluminio

© Sotfostrutture in ossido di alluminio infiltrato in vetro

o Tutte gli altri materiali delle sottostrutture non indicate nel paragrafo ‘Indicazione’
Bruxismo e altre parafunzioni

Non usare in caso di allergia ad uno dei componenti.

1.4 Rivtilizzo
Sakura Volumia non pud essere riufilizzata.

1.5 Misure precavzionali
Consultare la sceda di sicurezza per ulteriori informazioni.

2. Preparazione

2.1 Preparazione
Per una lavorazione riuscita del sistema Sakura Volumia occorre tener conto delle forme generali del provvisorio e gli spessori per restauri in ceramica piena.

6.2 P prog di StratoPress
Temp. Temp di Temp. Tempo di Tempo di Inizio Vuoto Livello Pressione
iniziale salita finale mant. press. vuoto vuoto
700°C 60°C/min. 940°C 20 min. 10 min. 700°C 940°C 101%* 5 bar

*Stato di vuoto massimo costante

Dopo la pressatura:

© Immediatamente togliere il cilindro dal forno e loscior raffreddare a temperatura ambiente.
© Non ricorrere al raffredd forzato (aria comp!

o Smuffols B I dopo || ool

Attenzione:
Vedi 11 per i programmi di pressatura degli altri produttori di forni.

7.1 Smuffolamento

 Marcare per mezzo di un altro Press Plunger I'altezza del pistone di pressata sul lato esterno del ilindro.
o Praficare, con un disco separatore, un‘incisione nel cilindro all'altezza del pistone.

© Ora ¢ possibile separare il manufatto dal cilindro.

7.2 Sabbiatura
o Sabbiare il restauro in ceramica con microsfere di vetro (50 ym) (Elephant Bright Blast 50. N. art. 255052310) ad una pressione di max. 1,5 bar.

8.1 Rifinitura

 Separare con cautela il restauro in ceramica dai canali di alimentazione usando un disco diamantato.

© Per evitare il surriscaldamento locale, non impostare il disco ad una pressione elevata o a un numero di giri troppo alfo (max. 8000 rpm).
o Per la rifinitura e |'eventuale correzione della forma, usare una fresa diamantata acuta e a grana fine (numero di giri max. 15000 rpm).
 Occorre rifinire futta la superficie.

8.2 Cottura di glusatura

© Pulire il manufatto con una getto di vapore prima della cottura di glosatura.

o Per il miglioramento dell'aspetto naturale del restauro sono disponibili 9 Sakura Shade paints (n. art. 38500410 - ...409) che consentono inolire Iintensificazione
e l'ottimizzazione dei colori 16V.

o Per la glasatura del manufatto mescolare Sakura Inferaction Glaze (n. art. 384228071) con Paint Liquid fino a ottenere una sostanza cremosa. Applicare uno strato
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1. Informacion general

1.1 Descripcion del producto

Sakura Volumia es un nuevo sistema, que ofrece una alfernativa inferesante y econdmica a la técnica de estratificacion de cerdmica dental.

La téenica Sakura Volumia permite recubrir subestruciuras de oxido de circonio utilizando pastillas de prensado disefiadas para la técnica ‘full contour’. La
combinacion del Liner a daptado al color con lus pastillas de prensado de fransparencia ajustada entre dentina y esmalte, permite al técnico reconstruir de forma
sencilla y segura los 16 colores V. Ademés, Sakura Volumia puede aplicarse en la técnica cutback.

1.2 Indicacion

Cerdmica dental para recubrir subestructuras de de éxido de circonio para coronas y puentes.

Sakura Volumia se puede utilizar para subestructuras de dxido de circonio con un coeficiente de expansin térmica de entre 10,0 y 10,6 ym/m.K (25-500°C).
Peso de cera maximo (sin la subestructura) de 1,4 g, con un espesor minimo de 0,8 mm (modelado de cera).

1.3 Contraindicaciones

El recubrimiento de o en combinacion con:

 Subestructuras de metal

o Subestructuras de éxido de aluminio

 Subestructuras de dxido de aluminio infiltrado con vidrio

© Las demds subestructuras no mencionadas en ‘Indicacion’
Bruxismo y demés parafunciones

No utilizar en caso de alergia conocida a uno de los componentes.

1.4 Reutilizacion
Sakura Volumia no puede reutilizarse.

1.5 Medidas de prevausion
Para més information, consulte la ficha de datos de seguridad.

2. Preaparacion
2.1 Preparaciones

Para obtener buenos resultados con el sistema Sakura Volumia, han de observarse las preparaciones y espesores de capa normales para las restauraciones de
cerdmica pura.

Séchage [ Temp. initisle [ Déhut vide [Vitesse de chauffage] Temp. finale [ Fin de vide [Durée de maintien |
[ 4min. | 450°C | 450°C | 60°C | 810°C | 810°C [ 1-2 min. (sans vide.) |
Refroidir : 0 minutes

Des profocoles de cuisson de glacage d'autres fabricants de fours sont indiqués dans le mode d'emploi détaillé de Sakura Inferaction.

9. Technique « Cutback »

Si 'on désire cuire, entre autres, une masse incisale (et éventuellement d'autres masses d effef), il est possible de créer de I’ « espace » en pressant un ceeur de

dentine de forme anatomique au liev d'une couronne « full contour ».

o Pour les modelages partiellement anatomiques (forme de dentine), veiller @ ce que le poids de cire de 1,4 g maximum (poids sans I'armature) et I'épaisseur de
paroi minimale de 0,8 mm soient respeciés.

© Les autres étapes de traitement correspondent d celles du mode d’emploi de traitement détaillé pour la technique « full confour ».

© La piéce partiellement anatomique pressée peut étre cuite individuellement, sans probléme avec la céramique de cuisson Sakura I jon. |l faut né
appliquer un protocole de cuisson adapté (voir le protocole de cuisson de dentine).

Protocole de cvisson de Dentin

[ Séchage | Temp. initile | Début vide  [Vitesse de chauffage] Temp. finale |  Fin de vide  |Durée de maintien*|
[ 4 min. | 450 | 450° [ 60C/min. | 820°C | 820'C | 2 min.

*1,5 min. sous vacuum, 0,5 min. sans vacuum

Forma del preparazi Preparazione circolare Angolo Incisale/occlusale soffle e uniforme di miscela ed eseguire la cottura secondo la tabella sottostante.

Spalla 1,5 mm (+/-0,5 mm) 100-30° 1,5 mm Preparacio Circular Preparacio i\ngulo Incisal /odusal

Chamfer 1,0 mm (+/- 0,5 mm) 100-30° 1,5 mm-2,0 mm 8.3 Tabella di cottura di Shade paint & glasatura StratoPlus / StratoPress Hombro 1,5 mm (+/-0,5 mm) 10°-300 1,5 mm-2,0 mm

Knife-edge - 10°-30° 1,5 mm-2,0 mm [Tempo di Pre-essic.| Temp. iniziale [Temp. iniziale vuoto| Vélocita di salita [  Temp. finale [ Temp. finale vuoto | Tempo di mant. | Chamfer 1,0 mm (+/- 0,5 mm) 10°-30° 1,5 mm-2,0 mm
4 min. | 4500 | 450°C [ 60C/min. | 810°C | 810°C [1-2 min. (senza Vuoto.) Filo de cuchillo - 10%-30° 1,5 mm-2,0 mm

3. Lavorazione

3.1. Preparazione delle sottostrutture
o Come nella tecnica di stratificazione per ceramica dentale, durante la realizzazione della sottostruttura occorre fener conto della forma anatomica del restauro.
o Per una corretta preparazione delle sottostrutture di zirconio devono essere seguite le fasi di lavorazione indicate nelle isiruzioni per I'uso stabilite dal fornitore.
o Applicare quindi uno strato coprente di Sakura Volumia Liner ed eseguire la cottura secondo la tabella sotfostante (vd. 3.2).

o Se necessario, il secondo strato puo essere ripefuto.

3.2 Cottura del liner-opaco
[ Preriscaldo [ Temp.inizisle | Temp.disalita [  Temp. finale | Vuoto [ Tempo di mant. |
8 min. | 400°C | 60°C/min. | 920°C | 1 min. | 2 min.*
* 1 minuto con vuoto, 1 minuto senza vuoto.
Roffreddamento: 0 minuti.

4.1 Modellazione in cera

o Per |a determinazione esatta del peso della cera, occorre pesare la sotfostruttura (incl. Liner) prima di iniziare la modellazione in cera.
 Modellare il restauro con cera per modellatura adatta alla ceramica per pressatura (cottura senza residui) applicando la tecnica del ‘full contour’.
o Fare attenzione allo spessore della parete che non deve essere inferiore a 0.8 mm.

Raffreddamento: 0 minuti.
Per i programmi di cottura di glasatura degli aliri produttori di forni si rimanda alle istruzioni per I'vso di Sakura Inferaction.

9. La tecnica ‘Cutback’

Qualora la cottura di masse incisali (e eventualmente alire masse per effeti parficolari) sia necessaria, & possibile creare ‘spazio” provvedendo alla pressatura di una

base di dentina dalla forma anatomica invece di una corona a “full contour”.

© Optando per la forma parzialmente anatomica (base di dentina) occorre prestare attenzione che siano osservati il peso massimo della cera pari a 1,4 g (peso senza
sottostruttura) e lo spessore mimimo della parete pari a 0,8 mm.

o Le dltre fosi di lavorazione corrispondono a quelle indicate nelle istruzioni relative alla tecnica del ‘full contour’.

o || manufatto @ modellazione parzialmente anat pud essere cotto senza problemi con la ceramica da cottura Sakura Interaction. Si deve comungue adottare un
apposito programma di cottura (v. il programma di cottura per dentina)

Tabella di cottura di Dentin

3. Elaboracion

3.1. Preparacion de las subestructuras
Al confeccionar la subestructura se debe tener en cuenta la forma anatomica de la restauracion, tal como se hace en la técnica de estratificacion de ceramica dental.
 Para una preparacion correcta de las subestructuras de éxido de circonio deben seguirse los pasos de procesamiento correspondientes descritos en el manual de
instrucciones del proveedor.
A continuacién, aplique una capa cubriente de Sakura Volumia Liner y realice la coccion segdn la siguiente tabla (ver 3.2).
o De ser necesario se puede aplicar una segunda capa después de esto.

3.2 Coccion de liner-opaquer

Precalentamiento Temp. inicial Aumento de la Temp. final Vacio Tiempo de
imi temp
8 min. 400°C 60°C/min. 920°C 1 min. 2 min. *

[Tempo di Pre-essic.| Temp. iniziale _[Temp. iniziale vuoto| Vélocita di salita [  Temp. finale [ Temp. finale vuoto | Tempo di mant. |
l 4 min. | 450°C | 450 [ 60C/min. | 820°C | 820°C | 2 min. |
*1,5 min. con vuoto, 0,5 min. senza vuoto

Refredamento: 0 minuti.

* 1 minuto con vacio, 1 minuto sin vacio.
Refrigerar: 0 minutos.

4.1 Modelado en cera

6.2 Programa de prensado StratoPress

Temp.  [Aumento dela|  Temp. Tiempo de | Tiempo de Vacio- Vacio Nivel de Presion
inicial temperatura final imi p d inicio vacio
700°C 60°C/min. 940°C 20 min. 10 min. 700°C 940°C 101%* 5 bar

* Estado de vacio maximo confinuo

Después del prensado:

© Saque inmediatamente la mufla del horno y deje que ésta se enfrie hasta alcanzar la temperatura ambiente.
 No usar enfriamiento forzado (cire comprimido).

© Desmuflar en cuanto se haya enfriado.

Importante:
En 11 se describen los programas de prensado para los hornos de prensado de ofros fabricantes.

7.1 Desmuflado

© Marque la altura del émbolo en la parte exterior de la mufla utilizando ofro Press Plunger.
o A continuacion se puede corfar la mufla en ese lugar con un disco separador.

o Ahora se puede refirar el objeto con total seguridad.

7.2 Arenado
o Limpie la restauracion cerémica por chorro de perla de vidrio de 50 pm (Elephant Bright Blast 50. Nomero del prod. 255052310) a una presién méxima de 1,5
bar.

8.1 Acabado

© (on un disco de diamante, separe cuidadosamente la restauracion ceramica de los bebederos.

o Para evitar que la pieza se recaliente localmente, mantenga un ndmero de revoluciones bajo (como méximo 8.000 rpm) y evite una presion efectiva excesiva del
disco de diamante.

o Utilice un pulidor de diamante afilado y de grano fino para realizar el acabado final de la restauracion ceramica (nimero de revoluciones maximo de
15.000 rpm).

o Se deba pulir foda la superficie.

8.2 Fase de coccion de brillo

o Antes de aplicar los shadepaints y antes de la coccion de brillo, limpie bien el objeto por vaporizacién.

o Tiene usted 9 Sakura Shade paints (ndmero del prod. 385003401 - ...409) a su disposicion para reforzar el aspecto natural de la restauracion. Con estos 9 paints
también se puede reforzar u optimizar el cardcter de los 16 colores V.

o Para dar brillo al objeto, mezcle Sakura Inferaction Glaze (ngmero del prod. 384228071) con Paint Liguid hasta conseguir una masa cremosa. Aplique una capa de
la mezcla y realice la coccion segin la siguiente tabla.

8.3 Programa de coccion de Shade paint & brillo StratoPlus / StratoPress

Presecado Temp. inicial Vacio act. Aumento de la Temp. final Vacio desac. Tiempo de
Temp. imi
4 min. 450°C 450° 60°C/min. 810°C 810°C 1-2 min. (sin vacio)

refrigerar: 0 minutos.
En el manual de instrucciones extenso de Sakura Inferaction se describen més programas de coccion de brillo de otros fabricantes de hornos.

9. ‘Técnica cutback”

En caso de tener que aplicarse masa incisal (y cualquier otra masa de efecto), se puede crear mds ‘espacio’ prensando un nicleo de dentina anatomicamente

formado en vez de una corona “full contour”.

o Para los modelados parcialmente anatomicos (forma de la dentina), aténgase al peso de la cera de 1,6 g (peso sin la subestructura) y ol espesor de pared minimo
de 0,8 mm.

o Por lo demés se deben seguir los pasos de procesamiento descritos en el manual extenso de la técnica ‘full confour’.

o El objeto prensado parcialmente anatémico puede recubrirse individualmente sin ningdn problema con la cerémica de recubrimiento Sakura Interaction. Sin
embargo, se debe seguir un programa de coccion adaptado (véase el programa de coccion de denfina)

Programa de coccion de Dentina_StratoPlus / StratoPress

Refroidir: 0 minutes. o Grazie alla tecnica Sakura Volumia, la forma e I'occlusione possono essere perf modellate e llate nell‘articol © Antes de empezar el modelado, se debe pesar la subestructura (incl. Liner) para poder deferminar un peso de cera exacto. Presecado Temp. inicial Vacio act. Aumento de la Temp. final Vacio desac. Tiempo de
Tabella di colore solo per la technica Cuthack A continuacién, realice el modelado de la restauracién segin la técnica ‘full contour’, con una cera de modelado apta para ceramica de prensa (que se deshace al Temp. imi
Tableau de teintes unig) pour le technique Cutback 4.2 Spessore Corona / Ponte a 3 elementi* Indicazioni Al | A2 | A3 [A35| A4 | Bl [ B2 [ B3 [ B4 | Cl | (2] 3| C4|[D2]|D3|D4 cien por cien durante la coccion). 4 min. 450°C 450°C 60°C/min. 820°C 820°C 2 min.*
Indicati A | A2 [ A3 [A35[ A4 | BI [ B2 B3 [B4[C [(2 |G [@ |D2|D3]|D4 [ Spessore della [ min. 0,4 mm dopo la | Liner Al | A2 | A3 |A35| A4 | Bl [ B2 | B3 [B4 | O | (2| @G | @ |[D2]|D3|D4  Tenga en cuenta que el espesor de pared no debe ser inferior a 0.8 mm. *1,5 minuto con vacio, 0,5 minuto sin vacio.
Liner Al | A2 | A3 |A35)| A4 | Bl | B2 [ B3 [ B4 | C1 | (2| [ [D2][D3|D4 * Per garantire una perfetta estefica cromatica, gli spessori degli elementi del ponte devono essere uniformi. Pellet D1 | A2 | A3 [A35) A4 | TD4 | B2 [ B3 | B4 [TD2 | TD5 | TD3 | (4 | TD6 | D3 | D4 © (on la técnica Sakura Volumia, la forma y la odlusion pueden modelarse y controlarse perfeciamente en el arficulador. Refrigerar: 0 minutos.
Pellet TD1 | A2 | A3 [A35] A4 | TD4 | B2 | B3 | B4 [TD2 | TD5 | TD3 | (4 [ TD6 | D3 | D4 Action-i dentin 1A2 3M 182 384 12 304 1A2 | 182 | 12
Action-i dentin 1A2 3M 182 384 12 3¢ 1A2 [ 182 | 1C2 4.3 Pernatura X-tra incisals Red - Blue - Orange - Grey - Clear 4.2 Espesores de capa Corona / Puente de 3 piezas* Tabla de color exclusivo por la ‘técnica cutback”
X-tra incisals Red - Blue - Orange - Grey - Clear Prestare aftenzione ai seguenti punti durante la pernatura: Bright = Medium - Dark [ Espesor de capa de la subestructura [ min. 0,4 mm después del acabado Indicaci Al | A2 | A3 |A35| A [ B1 [ B2 [B3 | B4 [C || G [ @[D2][D3|D4
Bright — Medium - Dark © In caso di pernatura con un solo canale di alimentazione, il diamero della cera (coftura senza residui) deve essere almeno 3,5 mm. Incisal 58 [ 58 [ 59 [ 59 [ 60 [ 57 [ 59 [59 [ 59 [60 59 5 [60 60735959 * Para asegurar una estética cromitica correcta, es importante asegurar un espesor uniforme de las capas en los distintas piezas del puente. Liner AT | A2 [ A3 [A35] A4 | Bl [ B2 [ B3 [ B4 | (O [(2 ] | [D2[D3|D4
Incisal 58 [ 58 [ 59 [ 59 [ 60 [ 57 [ 59 [ 59 59 [60 [ 59 59 [60 60 5 [5 @ La lunghezza prescritta di 6 mm non deve essere superata. Pellet 01 [ A2 [ A3 [A35| A4 | D4 [ B2 [ B3 [ B4 [TD2 [TD5 [ TD3 [ 4 [TD6 [ D3 [ D4
@ In caso di molari grossi, applicare un candle di alimentazione (canale di cera da 3 mm @) su ogni cuspide per garantire una distribuzione uniforme della pressione 10. “Cottura di correzione” 4.3 Colocacion del bebedero Action-i dentin 1A2 3M 182 384 112 34 1A2 | 182 | 122
10. « Cuisson de correction » durante il processo di pressatura. o Eventuali correzioni possono essere eseguite con la massa di correzione Sakura Interaction correction (n. art. 384435081). Al colocar el bebedero, preste atencion a lo siguiente: X-tra incisals Red - Blue - Orange - Grey - Clear
o La masse de correction Sakura Inferaction Correction réf. d'art. 384435081) peut étre ufilisée pour effectuer des corrections. © Mantenere i contatti occlusali (mascella superiore buccale, mascella inferiore linguale). o Le specifiche per la cottura sono contenute nelle istruzioni per I'uso di Sakura Interaction.  En caso de colocarse un solo bebedero, el hilo de cera (que se deshace al cien por cien durante la coccion) debe tener un diametro minimo de 3,5 mm. Bright — Medium - Dark
o Les indications de cuisson se frouvent dans le mode d'emploi de Sakura Interaction. o |l cilindro deve essere perfetiamente pulito e libero da residui di cera o altro materiale. o Sakura Interaction Margin correction (n. art. 382125018 - ...020) & anche adatta per la correzione di spalle.  No superar la longitud de méx. 6 mm. Incisal 58 [ 58 [ 59 [ 59 [ 60 [ 57 [ 5959 [ 59 [60 [59 [59 60 [60 5 59

© Les corrections d'épaulement peuvent dire effectuges de la méme maniére avec la masse de correction Sakura Inferaction Margin Correction (réf. d'art. 382125018

-...020).

o Controllare che la posizione sia corretta (vd. fig. 182).
o Evitare bordi taglienti (vd. fig. 182).
o Determinare il peso della cera, incluso il canale di alimentazione.

11. Programmi di pressatura:

 £n los molares grandes, coloque un hebedero en cada cspide (hilo de cera 3 mm 8) para asegurar una distribucion uniforme de la presion durante el proceso de
prensado.
 Conserve los contactos oclusales (mandibula superior bucal, mandibula inferior lingual).

10. “Coccion de correccion”
© Las eventuales correcciones se pueden realizar con la masa de correccion Sakura Interaction Correction (nimero del prod. 384435081).

11. Protocole de pressée : o Collocare il canale con un angolo di 45° rispetto al Former (vd. fig. 182). EP 500 (Ivoclar)  La mufla debe estar completamente limpia y libre de cera y de cualquier ofro resto de material. © Las instrucciones para la coccion se describen en el manual de Sakura Inferaction.
o Assicurarsi che tutti i passaggi siano regolari (vd. fig. 12). Temp. iniziale | Temp. di salita | Temp. finale N Tempo di Inizio vuoto Vuoto Pressione  Compruebe que el posicionamiento es correcto (ver la figura 182). © Las correcciones del hombro pueden realizarse de la misma manera con la masa de correccion Sakura Interaction Margin Correction (nimero del prod. 382125018
EP 500 (Ivoclar) A% (B) (Ti) (1) mant. (H) (V1) (V2) o vite las aristas (ver la figura 182). -...020).
Temp. initiale Vitesse Temp. finale N Durée de Début de vide Vide Pression ‘ W 700°C 60°C/min. 940°C - 20 min. 500°C 940°C 5 bar  Determine el peso de cera con el bebedero incluido.
(B) d’élévation (Ti) (U] (H) (V1) (V2) Figura 1 Figura 2 © (ologue el bebedero a un angulo de 45° con respecio al Former (ver la figura 182). 11. Programe de prensado
700°C 60°C/min. 940°C - 20 min. 500°C 940°C 5 hars EP 600 (Ivoclar)  Asegirese de que fodas las transiciones sean fluidas (ver la figura 182).
4.4 Tabella del peso della cera “incluso canale di ali 4 Temp. iniziale Temp. di salita Vuoto Temp. finale Tempo di mant. EP 500 (Ivoclar)
EP 600 (Ivoclar) 1 pellet 2 pellets (B) (Ti) (U] (H) (E) Temp. inicial | Aumento de la | Temp. final N Tiempo de Vacio-inicio Vacio Presion
Temp. initiale Vitesse Vide Temp. finale Durée de Peso cera finoa0,7g 07g-14g 700°C 60°C/min. 101% 940°C 20 min. 300 pm/min. Figura 1 Figura 2 (B) temparatura (Ti) ) (H) (V1) (V2)
(B) d’élévation (Ti) m maintien (H) (E) Dimensioni del cilindro 100 g 2009 700°C 60°C/min. 940°C - 20 min. 500°C 940°C 5 bar
700°C 60°C/min. 101% 940°C 20 min. 300 pm/min. Numero di elementi corona singola Ponte o piu corone* Multimat Touch & Press (Dentsply) 4.4 Tabla del peso de cera “con el bebedero incluido”
* Guardare il peso massimo della cera Temp. iniziale Livello Vuoto | Temp. di salita | Temp. di press. | Tempo di mant. | Tempo dipress. |  Pressione | 1 pastilla 2 pastillas EP 600 (Ivoclar)
Multimat Touch & Press (Dentsply) [ 700°C | 50 HPa [ 60C/min. | 940°C [ 20min. | 10 min. | 2.7 har | Peso de lu cera hasta 0,7 g 07gl14g Temp. Inicial Aumento de la Vadio Temp. Final (T) Tiempo de
Temp. initiale | Niveau de vide [Vitesse d'élévation| Temp. de pressée | Durée de maintien | Durée de pressée |  Pression | 5.1 Riempimento del cilindro Tamaiio de lo mufla 100 g 200 g Inicial (B) p (Ti) m i (H) (E)
700°C | 50 HPa [ 60C/min. | 940°C | 20 min. | 10 min. | 27bas Usare Carrara Universal DL Investment (n. art. 232978050) e seguire le modalitd di lavorazione indicate nelle istruzioni per I'uso. (Diluizione raccomandate: 50% Ceram Press Qex (Dentsply) Nomero de unidades corona individual Puente o varias coronas* 700°C 60°C/min. 101% 940°C 20 min. 300 pm/min.
Carrara Universal DL Liquid — 50% di acqua distillata) Temp. iniziale [Temp. di salita| Temp. finale | Tempo di Tempo di | Inizio vuoto Vuoto Livello vuoto | Pressione *Tenga en cuenta el peso méximo de cera admifido.
Ceram Press Qex (Dentsply) mant. press. Multimat Touch & Press (Dentsply)
Temp. Vitesse Temp. Durée de Durée de Début de Vide Niveau Pression 5.2 Programma di preriscaldo* 700°C 60°C/min. 940°C 20 min. 10 min. 700°C 940°C * 5 bar 5.1 Revestimiento Temp. inicial Nivel de vacio Aumentode la Temp. de Tiempo de Tiempo de Presion
initiale d’élévation finale maintien pressée vide de vide Temp. iniziale | Temp. di salta | Temp. finale [ Tempo di i | *Stato di vuoto massimo costante Utilice Carrara Universal DL Investment (ndmero del prod. 232978050) y siga los pasos de procesamiento descritos en el manual de instrucciones. (Relaciones de p p d imi p !
700°C 60°C/min. 940°C 20 min. 10 min. 700°C 940°C Cont.* 5 bars l 600°C | 10°C/min. | 900°C | 30 min. | mezcla recomendado: 50% Carrara Universal DL Liguid — 50% agua destilada) 700°C 50 HPa 60°C/min. 940°C 20 min. 10 min. 2.7 bar
*Vide maximum constant Cergo Press (DeguDent)
© Seguire le istruzioni fornite dal produttore del forno a vostra disposizione. Temp. iniziale [Temp. di salita| Temp. finale | Tempo di Tempo di | Inizio vuoto Vuoto Livello vuoto | Pressione 5.2 Programa de coccion (p )* Ceram Press Qex (Dentsply)
Cergo Press (DeguDent) © |l tempo di mantenimento & di almeno 30 minuti dal momento in cui ¢ stata raggiunta la temperatura finale stabilita per il sistema Sakura Volumia. mant, press. Temp. inicial [ Aumento de la temperatura | Temp. final [ Tiempo de imi | Temp.  [Aumento dela|  Temp. Tiempode | Tiempode | Vacioinicio Vacio Nivel de Presion
Temp. Vitesse Temp. Durée de Durée de Début de Vide Niveau Pression  Non superare il tempo massimo di due ore per il mantenimento della temperatura finale. 700°C 60°C/min. 940°C 20 min. 10 min. 700°C 940°C * 5 bar [ 600°C | 10°C/min. | 900°C | 30 min. | inicial temperatura final imi p d nicio vado
initiale d’élévation finale maintien pressée vide de vide * Stato di vuoto massimo costante 700°C 60°C/min. 940°C 20 min. 10 min. 700°C 940°C Cont.* 5 bar
700°C 60°C/min. 940°C 20 min. 10 min. 700°C 940°C Cont.* 5 bars * Attenzione:  Para los distintos hornos, siga las instrucciones del fabricante. * Estado de vacio maximo confinGo
* Vide maximum constant o Per ogni cilindro suppl , il tempo di i deve essere di 10 min. | tiempo de coccion minimo después de alcanzar la femperatura final es de media hora para el sistema Sakura Volumia.
© Non superare il tempo massimo di due ore per il mantenimento della temperatura finale. © No superar el tiempo de mantenimiento en la temperatura final maximo de dos horas. Cergo Press (DeguDent)
Temp.  |Aumentodela|  Temp. Tiempode | Tiempode | Vacioinicio Vacio Nivel de Presion
6.1 Pressatura * Importante: inicial temperatura final imi p d nicio vacio
 Immediatamente dopo il termine della fase di preriscaldo, togliere i cilindri dal forno.  Para cada mufla adicional se debe aumentar el fiempo de espera minimo con 10 min. 700°C 60°C/min. 940°C 20 min. 10 min. 700°C 940°C Cont.* S bar

© Mettere la quantita prescritta di pellet da pressatura (vd. tabella 4.4) e collocare il Carrara Press Plunger (n. art. 004100580) nel cilindro tenendo la parte liscia
rivolta verso il basso; porre il cilindro nel forno.

Tabella di colore solo per Full-Contour

Indi A | A2 | A3 [A35| A4 | BT | B2 [ B3 [ B4 | (1 [ (2] C |4 |D2|D3|D4

Liner Al | A2 | A3 [A35| A4 | Bl [ B2 [ B3 [B4 | (0 | (2| (@G | C4[D2)D3|D4

Transpa Dentin Pellet D1 [ D1 [ TD2 | TD2 | TD3 | TD4 | TD4 | TD5 | TD5 | TD1 | TD2 | 02 | TD3 | TD1 | TD6 | TD6

Sakura Shade paint 1 2 |2 1212 |45 4456717 [3][8]9
Attenzione:

 Dopo I'inserimento del primo pellet, controllarlo con il pistone Carrara Press Plunger per garantire la corretta posizione del pellet.
o Inserire il secondo pellet e fissare anche questo con il pistone Carrara Press Plunger.

© No superar el tiempo de coccién méximo de dos horas.

6.1 Prensado

© Después de la coccion (p ), saque inmedi las muflas del horno.

© (ologue la cantidad correcta de pastillas de prensado (ver la tabla 4.4) y el Carrara Press Plunger (nimero del prod. 004100580) con el lado liso apuntando hacia
abajo en la mufla y cologue la mufla en el horno de prensado.

Tabla de color exclusivo por Full-Contour
Indicaci A | A2 | A3 | A35)| A4 | BT [ B2 [ B3 [ B4 | Cl [ (2] (| (4 [D2[D3|D4
Liner A | A2 | A3 |A35)| A4 | BT [ B2 [ B3 [ B4 [ Cl [ (2] C | (4 |[D2[D3 |D4
Transpa Dentin Pellet TD1 [ TD1 [ TD2 [ TD2 | TD3 | TD4 | TD4 | TD5 | TD5 | TD1 | TD2 | TD2 | TD3 | TDI | TD6 | TD6
Sakura Shade paint 1 2 222 45441516717 ]13]181Y9

Importante:
© Después de llenar la primera pastilla de prensado, asegrese primero de que estd correctamente colocada aplicando el Carrara Press Plunger.
© A continuacién, llene una segunda pastilla de prensado y fijela también con el Carrara Press Plunger.

* Estado de vacio méximo confingo
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