


  

Application des matériaux 
IPS e.max CAD Crystall./Shades, Stains, Glaze

Option 1a
Caractérisation et glaçage des restaurations bleues, non cristallisées 

Option 1b
Caractérisation et glaçage des restaurations préalablement cristallisées
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Finition des bords à l’aide des instruments adaptés.

Remplir l’intrados de la couronne avec du matériau 
IPS Object Fix Putty ou Flow. Enfoncer 
 profondément la tige de cristallisation dans le 
matériau IPS Object Fix.

Appliquer la pâte de glasure IPS e.max CAD/
Crystall./Glaze Paste en une couche régulière.

Appliquer la pâte de glasure IPS e.max CAD/
Crystall./Glaze Paste en une couche régulière.

Caractériser à l’aide des matériaux IPS e.max CAD 
Crystall./Shades et Stains

Caractériser à l’aide des matériaux IPS e.max CAD 
Crystall./Shades et Stains

Finition des bords à l’aide des instruments adaptés.

Remplir l’intrados de la restauration avec une large 
quantité de matériau IPS Object Fix Putty ou Flow, 
et placer la restauration sur le support de cristalli-
sation IPS e.max CAD. 

Finition des zones fonctionnelles à l’aide d’une fine 
pointe diamantée.

Lisser le matériau IPS Object Fix autour de la tige 
et au bord de la couronne. Éviter toute 
 contamination de l’extrados de la restauration.

Caractériser à l’aide des matériaux IPS e.max CAD 
Crystall./Shades et Stains

Caractériser à l’aide des matériaux IPS e.max CAD 
Crystall./Shades et Stains

Vaporiser le matériau IPS e.max CAD Crystall./
Glaze Spray sur les Shades et Stains non cuits.

Vaporiser le matériau IPS e.max CAD Crystall./
Glaze Spray sur les Shades et Stains non cuits.

Finition des zones fonctionnelles à l’aide d’une fine 
pointe diamantée.

Cristalliser la restauration sans les matériaux 
Shades, Stains ou Glaze.

Contrôle des points de contact proximaux et 
 occlusaux.

Retirer toute contamination éventuelle à l’aide d’un 
pinceau humide.

Pour la cristallisation, utiliser le support prévu à cet 
effet.

Pour la cuisson, utiliser le support prévu à cet effet.

Pour la cristallisation, utiliser le support prévu à cet 
effet.

Pour la cuisson, utiliser le support prévu à cet effet.

Contrôle des points de contact proximaux et  
occlusaux.

Finitions 
et contrôle

Préparation pour la 
cuisson combinée

Optionnel

Cuisson de  
correction à l’aide des 
matériaux IPS e.max 
CAD Crystall./Shades, 
Stains, Glaze ou Add-On

Optionnel

Cuisson de  
correction à l’aide des 
matériaux IPS e.max CAD 
Crystall./Shades, Stains, 

Glaze ou Add-On 

Caractérisation 
avec IPS e.max CAD 
Crystall./Glaze Paste 
et Shades, Stains

Caractérisation 
avec IPS e.max CAD 
Crystall./Glaze Paste 
et Shades, Stains

Caractérisation 
avec IPS e.max CAD 
Crystall./Shades, 
Stains and Glaze 
Spray 

Caractérisation 
avec IPS e.max CAD 
Crystall./Shades, 
Stains and Glaze 
Spray 

ou

ou

Finitions  
et contrôle

Cristallisation 
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Paramètres de cuisson Cristallisation / Glaçage HT/LT

Paramètres de cuisson de maquillage / glaçage

Paramètres de cuisson Cristallisation / Glaçage HT/LT

Paramètres de cuisson de correction Paramètres de cuisson de correction




