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Wprowadzenie

Aby uzyskaÊ wiëcej informacji o produktach 
GC odwied naszå stronë www.gceurope.com

Drogi kliencie,

dziëkujemy bardzo za wybór fosforanowych mas 
osłaniajåcych firmy GC Europe do wykonywanych 
przez Ciebie koron i mostów. Zakupiłeπ wysokiej 
jakoπci produkty, które zostały specjalnie zapro-
jektowane do wykonywania odlewów o niezmien-
nie precyzyjnym dopasowaniu i spełniajå wyma-
gania stawiane pracom wykonywanym przez 
nowoczesne laboratorium protetyczne.

Wykonanie wysokiej jakoπci uzupełnieË pro-
tetycznych takich jak korona czy most zaleæy nie 
tylko od starannego wykonawstwa ale równieæ 
dokładnej znajomoπci wskazówek technologicz-
nych dla róænych materiałów wykorzystywanych 
w procesie odlewów stomatologicznych. 

Celem tego opracowania jest ułatwienie zrozu-
mienia naszych produktów w szczegółach i dostar- 
czenie przydatnych informacji, które bëdå po-
mocne w unikniëciu błëdów i potencjalnych pro- 
blemów w przyszłoπci poprzez wskazanie opty-
malnych metod ich stosowania i analizë róænych 
problemów, które mogå wyståpiÊ gdy nie prze-
strzegane så zasady „najlepszej praktyki”.

Chociaæ staraliπmy sië dostarczyÊ moæliwie kom-
pletnych informacji, æaden informator nie opisze 
wszystkich ewentualnoπci, dlatego jeæeli bëdzie 
potrzebna jakakolwiek pomoc prosimy o skontak-
towanie sië z lokalnym przedstawicielem firmy GC. 

Wydanie specjalne GC
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Wskazówki dooptymalnego
     stosowania fosforanowych mas

osłaniajåcych do koron i mostów

Rozdział ten bëdzie pomocny w szcze-

gółowym zrozumieniu naszych fosfora-

nowych mas osłaniajåcych do koron 

i mostów i dostarczy informacji, które 

bëdå przydatne w unikniëciu błëdów 

i potencjalnych problemów w przyszłoπci 

poprzez wskazanie optymalnych metod 

ich stosowania i analizë róænych pro-

blemów, które mogå wyståpiÊ gdy nie 

przestrzegane så zasady „najlepszej 

praktyki”.  

Wydanie specjalne GC
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1.1 Instrukcja stosowania 

Podczas pracy naszymi masami osłaniajåcymi na- 
leæy krok po kroku postëpowaÊ zgodnie z ‘Instruk- 
cjami stosowania’, poniewaæ zawierajå one przej-
rzysty opis kaædego etapu pracy, powstały w opar- 
ciu o wyniki wszechstronnych testów laboratoryj-
nych przeprowadzonych przez Dział BadaË i Ro-
zwoju GC Europe w połåczeniu z licznymi prób-
nymi odlewami.

Kaædy rodzaj masy osłaniajåcej posiada swoje 
specyficzne własnoπci, które muszå byÊ uwzglëd-
nione, aby zagwarantowaÊ niezmiennie precyzyj-
ne rezultaty. 

Jednak z uwagi na róænice w metodach pracy i wy- 
posaæeniu pomiëdzy poszczególnymi pracownia- 
mi techniki dentystycznej (np. uæywane woski, 
æywice, materiały wyπcielajåce do pierπcieni, urzå- 
dzenia mieszajåce, itp.) mogå byÊ uzyskiwane
róæne rezultaty koËcowe.

Kaæde opakowanie masy 
osłaniajåcej firmy GC 
zawiera wielojëzycznå 
‘Instrukcjë stosowania’ 
i waænym jest stosowa- 
nie najnowszej wersji do- 
łåczonej do materiału, 
poniewaæ informacje 
w niej zawarte podlegajå 
ciågłemu uaktualnianiu.

Najnowsze wersje Instrukcji stosowania så zawsze 
dostëpne w sekcji pliki do pobrania na naszej
stronie internetowej www.gceurope.com 

1.2 Przechowywanie

W przypadku regularnego stosowania proszek 
i płyn mogå byÊ przechowywane w normalnej tem- 
peraturze pokojowej (21-23°C); jest to równieæ op-
tymalna temperatura pracy. Jednak w przypadku 
przechowywania długoterminowego lub duæych 
iloπci, zalecana jest nieznacznie niæsza tempera-
tura (patrz równieæ punkt 2.3).

Materiał musi byÊ przechowywany w suchym πro-
dowisku, aby uniknåÊ ryzyka ekspozycji proszku na 
wilgoÊ (jest to szczególnie waæne gdy opakowanie 
zostało otwarte); w przeciwnym wypadku reaguje 
on nieprzewidywalnie szybko. 

Waæne jest, aby płyn nigdy nie był przechowywany 
w temperaturze poniæej 5˚C, gdyæ po zamarznië-
ciu nie nadaje sië do uæytku i musi zostaÊ wyrzuco-
ny. Naleæy zwróciÊ szczególnå uwagë na dostawy 
w zimie, jeæeli w płynie wystëpujå zanieczyszcze-
nia lub kryształki nie wolno go stosowaÊ!

Butelki powinny byÊ zawsze szczelnie zamkniëte 
i trzymane z dala od bezpoπredniego działania 
promieni słonecznych, aby uniknåÊ problemów 
zwiåzanych z parowaniem.

1 Przygotowania przed zatopieniem modelu w masie 
osłaniajåcej 
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1.3 Temperatura robocza

Temperatura obróbki proszku i płynu masy osła- 
niajåcej jest decydujåcym czynnikiem wpływajå-
cym na czas wiåzania, ekspansjë, chropowatoπÊ 
powierzchni i w konsekwencji na ostateczne dopa-
sowanie uzupełnienia protetycznego. Optymalna 
temperatura robocza zarówno dla proszku jak 
i płynu wynosi 21-23°C, naleæy to wziåÊ pod uwa-
gë, jeæeli temperatura pomieszczenia jest niæsza 
lub wyæsza lub gdy materiał był przechowywany 
w niæszej temperaturze.

Jeæeli temperatura otoczenia w miejscu pracy 
wynosi poniæej 20°C, mogå wyståpiÊ nastëpujåce 
problemy:
- opóniony czas wiåzania  
- niekontrolowany współczynnik ekspansji 
- gorsza jakoπÊ powierzchni, co oznacza bardziej
  chropowatå powierzchnië odlewu 
- wiëksze ryzyko powstania pëkniëÊ mogåcych
  powodowaÊ nieprawidłowy odlew. 

Podobnie, jeæeli temperatura otoczenia w miejscu 
pracy jest wyæsza niæ 21-23°C naleæy wziåÊ pod 
uwagë nastëpujåce czynniki: 
- wzrost temperatury płynu i/lub proszku skraca
  czas pracy i przyspiesza wiåzanie  
- czas pracy w temperaturze 23°C wynosi około
  9 min, natomiast w 24°C bëdzie wynosił około
  8 min poniewaæ na kaædy 1°C wzrostu tempera-
  tury pracy czas pracy skraca sië o około 1 minutë
- jeæeli temperatury proszku i płynu nie mogå mieÊ
  wartoπci optymalnej, to niewielkie skrócenie cza-
  su mieszania moæe pomóc wydłuæyÊ czas pracy.

Do przechowywania proszku, płynu i pojemników 
do mieszania mas osłaniajåcych zaleca sië stoso-
wanie lodówki z kontrolå temperatury nastawio-
nej na 21-23°C, gdyæ eliminuje to całkowicie ryzyko 
róænic temperatur w róænych porach roku.

1.4 Przygotowania przed zatopieniem modelu 
w masie osłaniajåcej 

1.4.1 Modelowanie

- ©rodek izolujåcy do formy odlewniczej  

Zalecamy stosowanie wysokiej jakoπÊ gipsu mo-
delowego typu 4, np. GC Fujirock EP w celu uzys-
kania optymalnej dokładnoπci i wytrzymałoπci. 
GC Multi Sep jest idealnym separatorem na bazie 
wosku, nie pozostawiajåcym oleistych resztek na 
powierzchni modelu gipsowego.

- Materiały do modelowania
 
Naleæy prawidłowo umieπciÊ model z wosku lub 
æywicy, tak aby istniała odpowiednia gruboπÊ masy 
osłaniajåcej otaczajåca odlewany obiekt, która wy-
trzyma siły działajåce podczas wykonywania odlewu 
i umoæliwi wystarczajåcå ekspansjë. Najwyæszy punkt 
odlewanej struktury powinien znajdowaÊ sië 5-10 
mm poniæej górnej krawëdzi pierπcienia i co najmniej 
5 mm od πciany osiowej pierπcienia odlewniczego.

Wydanie specjalne GC
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- Æywice do modelowania  

GC Pattern Resin LS jest doskonałym wyborem 
i zapewnia wysoki stopieË dokładnoπci połåczonej 
z optymalnymi własnoπciami spalania nie pozo-
stawiajåcego resztek. 
Zawsze zaleca sië pokrycie modelu z æywicy war-
stwå wosku, aby skompensowaÊ jego ekspansjë 
podczas procesu wypalania.
W przypadku pojedynczych koron, proces zata-
piania w masie osłaniajåcej i wypalania moæna wy- 
konaÊ metodå tradycyjnå, natomiast w przypadku 
wiëkszej iloπci æywicy wskazane jest utrzymanie 
temperatury 250°C przez 1 godzinë, przed pod- 
niesieniem jej do temperatury wypalania koËcowe-
go lub przestrzeganie zaleceË dotyczåcych etapu 
wygrzewania zawartych w Instrukcji stosowania.

SztywnoπÊ æywicy, z której jest wykonany model 
uzupełnienia oznacza, æe poczåtkowa ekspansja pod- 
czas wiåzania moæe byÊ ograniczona, co moæe pro- 
wadziÊ do zbyt ciasnego odlewu. Problem ten moæna 
rozwiåzaÊ poprzez zastosowanie nieco wyæszej pro- 
porcji płynu masy osłaniajåcej do wody destylowanej.

1.4.2 Rozmiary pierπcienia

WiëkszoπÊ mas osłaniajåcych z GC Europe moæe byÊ 
uæyta zarówno w technice pierπcieniowej jak i bezpier-
πcieniowej, przy zastosowaniu szybkiego lub etapo-
wego wygrzewania zgodnie ze szczegółami zawar- 
tymi w poszczególnych Instrukcjach stosowania.
W wiëkszoπci przypadków masy osłaniajåce GC Europe 
mogå byÊ stosowane ze wszystkimi rozmiarami pierπ-
cieni od X1 do X9 do pierπcieniowej techniki odlew-
niczej (pierπcieË metalowy z materiałem wyπcielajåcym) 
i z rozmiarami X1 do X6 do techniki bezpierπcieniowej.

Wybór rozmiaru pierπcienia zaleæy od wielkoπci 
i rodzaju uzupełnienia protetycznego. Jednak, 
aby konsekwentnie uzyskiwaÊ prawidłowe rezul-
taty odlewu zaleca sië jednakowe postëpowanie. 
Moæna tego dokonaÊ wybierajåc zawsze ten sam 
rozmiar/rodzaj pierπcienia odlewniczego dla tego 
samego rozmiaru/rodzaju uzupełnienia. Zazwyczaj 
pierπcienie w rozmiarze X3 i X6 pozwalajå na uzys-
kanie zawsze dokładnych i powtarzalnych wyników 
dziëki optymalnej objëtoπci uæytej masy osłaniajåcej.

Stosujåc pierπcieË typu X1 moæna wykonaÊ πciπlej 
dopasowane odlewy, co jest spowodowane tym, 
æe mniejsza iloπÊ materiału wykazuje mniejszå 
ekspansjë podczas wiåzania; zwiåzane jest to z 
reakcjå egzotermicznå zachodzåcå podczas wiåza-
nia. Odwrotnie pierπcienie w rozmiarach powyæej 
X6 majå tendencjë do mniej stabilnych wartoπci 
ekspansji i zwiëkszonego ryzyka pëkniëÊ. 
 

1.4.3 Rodzaje pierπcieni  

Dostëpne så róæne rozmiary i rodzaje pierπcieni od- 
lewniczych, wszystkie słuæå do wytworzenia ognio-
trwałej formy odlewniczej z maså osłaniajåcå, w któ- 
rej poprzez wygrzewanie materiał uæyty na model 
uzupełnienia wypala sië bez pozostałoπci i jego miej- 
sce moæe byÊ wypełnione stopionym stopem.  
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Przy zastosowaniu 
metalowych pierπcieni 
odlewniczych zaleca 
sië stosowanie wyso-
kiej jakoπci materiału 
wyπcielajåcego, takiego 
jak GC New Casting 
Liner. Umoæliwia to 
ekspansjë masy osła- 
niajåcej podczas wiå-
zania, zapewnia opty- 
malny bufor do uzyska-
nia zawsze dokładnych odlewów i zmniejsza ryzyko 
popëkania (patrz rozdział 1.4.4).

Stosujåc technikë bezpierπcieniowå najlepiej jest 
uæyÊ giëtkiej formy silikonowej, aby umoæliwiÊ 
optymalnå reakcjë wiåzania i ekspansjë. Zaletå 
tego rodzaju formy odlewniczej jest wystarczajåca 
elastycznoπÊ, pozwalajåca na łatwe uwolnienie 
z masy osłaniajåcej po wstëpnym zwiåzaniu, bez 
potrzeby uæycia zbyt duæych i mogåcych spowo-
dowaÊ uszkodzenie sił.  

Zastosowanie bardziej sztywnych pierπcieni z two-
rzywa sztucznego moæe utrudniÊ reakcje wiåzania, 
poniewaæ så one słabymi izolatorami i umoæliwiajå 
zbyt szybkie rozproszenie ciepła, powstajåcego 
podczas reakcji egzotermicznej.
SztywnoπÊ tworzywa oznacza równieæ koniecznoπÊ 
szybkiego usuniëcia form po wstëpnym zwiåza- 
niu, poniewaæ umoæliwiajå one niewielkå ekspan-
sjë. Powoduje to kolejny problem - miëkka masa 
osłaniajåca moæe byÊ naraæona na zbyt wysokie 
naprëæenia, jeæeli czynnoπÊ ta zostanie wykonana 
na zbyt wczesnym etapie, co z kolei moæe pro- 
wadziÊ do pëkniëÊ i zniekształceË. 

1.4.4 Materiały wyπcielajåce do pierπcieni 
metalowych 

Przy uæyciu pierπcienia odlewniczego z metalu, za-
leca sië zastosowanie wysokiej jakoπci materiału 
wyπcielajåcego do pierπcieni, takiego jak GC New 
Casting Liner, którego gruboπÊ wynosi około 1 mm. 
Pozwala to na ekspansjë masy osłaniajåcej pod- 
czas wiåzania i zapewnia optymalny bufor umoæli-
wiajåcy uzyskanie dokładnych odlewów i zmniej-
szenie ryzyka pëkniëÊ. 

Wydanie specjalne GC
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GC New Casting Liner

Produkt konkurencyjny

Brzegi materiału wyπcielajåcego powinny zostaÊ 
uszczelnione cienkå warstwå wazeliny. GC New 
Casting Liner jest nieprzepuszczalny dla płynów 
i nie powinien byÊ zanurzany lub zwilæany w wo-
dzie. Jeæeli brzegi nie zostanå uszczelnione, uæyte 
zostanie mokre lub suche absorpcyjne wyπcielenie 
istnieje ryzyko, æe stosunek proszku do płynu 
w mieszaninie zostanie zmieniony i w konsek-
wencji zmieni ekspansjë. 
Cała wewnëtrzna powierzchnia pierπcienia metalo- 
wego musi byÊ równomiernie pokryta materiałem 
wyπcielajåcym i wyπcielenie musi pokryÊ górny 
brzeg pierπcienia metalowego tak, aby nie było bez- 
poπredniego kontaktu pomiëdzy maså osłaniajåcå 
i metalowym pierπcieniem. –le dopasowany materiał 
wyπcielajåcy prowadzi do nierównomiernej ekspansji 
i moæe sprzyjaÊ powstaniu pëkniëÊ. 

Z tego powodu zalecamy stosowanie GC New 
Casting Liner, suchego materiału wyπcielajåcego 
wykonanego z włókien ceramicznych. 

Do pierπcienia w rozmiarze X3 = stosowaÊ    
1 warstwë GC New Casting Liner

Do pierπcienia w rozmiarze X6 = stosowaÊ   
2 warstwy GC New Casting Liner

Do pierπcienia w rozmiarze X9 = stosowaÊ 
2 warstwy GC New Casting Liner

Poniewaæ materiał wyπcielajåcy musi zapewniÊ 
optymalne buforowanie w celu uzyskania dokład-
nego odlewu i zmniejszenia ryzyka pëkniëÊ, powi- 
nien mieÊ odpowiedniå gruboπÊ i nie absorbowaÊ 
wody z masy osłaniajåcej. Naleæy unikaÊ wyπcielania 
materiałami, które absorbujå wodë, poniewaæ pod- 
czas wiåzania wyciågajå one wilgoÊ z masy osła-
niajåcej i wywołujåc pëkanie lub niekontrolowanå 
ekspansjë wpływajå tym samym na efekt koËcowy. 
Podobne ryzyko wystëpuje równieæ wtedy, gdy 
wyπcielenie jest nasåczone, lecz w tym przypadku 
problem stanowi rozcieËczenie mieszaniny masy 
osłaniajåcej.    

Suche wyπcielenie GC New Casting Liner
i produkt konkurencyjny 

Produkt konkurencyjny,   GC New Casting Liner,
wyπcielenie absorbujåce   suche wyπcielenie
wodë                                                odlewnicze

1.4.5 ©rodki zwilæajåce   

©rodek zmniejszajåcy napiëcie powierzchniowe 
ma za zadanie pomóc masie osłaniajåcej równo-
miernie i gładko zapłynåÊ do wszystkich obszarów 
formy i zapobiec zamykaniu pëcherzyków po-
wietrza. Naleæy jednak uwzglëdniÊ nastëpujåce 
aspekty: 

- Wszystkie masy osłaniajåce GC posiadajå opty-
malnå płynnoπÊ i gładkå konsystencjë, co elimi-
nuje potrzebë stosowania tych πrodków.  

- W przypadku stoso-
wania tych πrodków, 
przed wlaniem masy 
osłaniajåcej trzeba 
sprawdziÊ, czy så 
w pełni osuszone, 
poniewaæ mokre po- 
zostałoπci tych πrod- 
ków mogå wejπÊ w nie- 
poæådanå reakcjë 
z maså osłaniajåcå, 
powodujåc szorstkå 
powierzchnië formy 
i odlewu oraz zwiëk-
szone ryzyko pëknië-
cia. 



11

Focus Edition from GC

1.5 Proporcja proszek/płyn   

Wszystkie produkowane przez GC fosforanowe 
masy osłaniajåce do koron i mostów majå tå samå 
proporcjë proszku do płynu wynoszåcå 100 g na 
22 ml (z wyjåtkiem GC-Vest G - prosimy uwzglëd-
niÊ Instrukcjë stosowania). 
Aby uzyskaÊ niezmiennie dokładne odlewy naleæy 
stosowaÊ prawidłowå proporcjë proszku do płynu, 
poniewaæ jest ona wynikiem wszechstronnych 
testów laboratoryjnych i badaË poszczególnych 
partii materiału.

Jakakolwiek zmiana proporcji moæe spowodo-
waÊ mniej przewidywalne właπciwoπci ekspansji, 
gorszå powierzchnië i zwiëkszone ryzyko pëknië-
cia odlewu. 

Zaleca sië stosowanie dokładnej wagi elektro-
nicznej do waæenia proszku wraz z cylindrem do 
odmierzania i pipetå do płynu. Ponadto do roz-
cieËczania płynu masy osłaniajåcej powinna byÊ 
stosowana tylko woda destylowana.

   1.5.1 Wielofunkcyjne urzådzenie dozujåce do
         mas osłaniajåcych                           

Chociaæ zgodnie z opisem w rozdziałach 1.3 i 1.5 
zastosowanie dokładnych przyrzådów do odmie-
rzania i przechowywania z kontrolå temperatury 
powinno byÊ gwarancjå uzyskiwania niezmiennie 
dokładnych wyników, alternatywnym rozwiåzaniem 
jest stosowanie urzådzeË do automatycznego do-
zowania. Stanowiå one połåczenie zintegrowane-
go systemu chłodzenia z precyzyjnå technologiå 
pomiarowå do dozowania w stałej, prawidłowej 
temperaturze odpowiedniej iloπci wody oraz płynu 
i proszku masy osłaniajåcej, umoæliwiajåcego uzy-
skanie bardzo dokładnych rezultatów mieszania, 
a w konsekwencji odlewów.
Te urzådzenie muszå mieÊ zaprogramowane pra-
widłowe proporcje i naleæy zwróciÊ uwagë na to, 
æe w celu zwiëkszenia dokładnoπci, decydujåcym 
czynnikiem jest precyzyjne podanie gëstoπci płynu, 
gdyæ płyny mierzone så według wagi. Prawidłowe 
gëstoπci płynów fosforanowych mas osłaniajåcych  
z GC Europe zamieszczone så w tabeli poniæej.  

GëstoπÊ płynu 

(g/cm3)

Płyn GC Fujivest II 1,25

Płyn o niskiej ekspansji GC Fujivest II 1,15

Płyn GC Fujivest Super 1,14

Płyn o wysokiej ekspansji GC Fujivest Super 1,23

GC Fujivest Platinum 1,14

GC Vest-G 1,19

GC Stellavest 1,23

GC Fujivest Premium 1,25

Rozmiar pierπcienia Proszek Płyn

X1 60 g 13,2 ml

X3 150 g 33,0 ml

X6 300 g 66,0 ml

X9 420 g 92,4 ml

Wydanie specjalne GC
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2 Ekspansja i zatapianie

Model woskowy 
zatopiony w masie 

osłaniajåcej

Ekspansja podczas 
wiåzania

Ekspansja 
termiczna w piecu

Odlewany obiekt
z całkowitå
ekspansjå 

Odlew
Odlew ze złota
po schłodzeniu

2.1.1 Ogólne zasady dotyczåce ekspansji 

Współczynnik ekspansji fosforanowych mas osłania-
jåcych moæna dostosowaÊ poprzez zmianë pro-
porcji płynu ekspansyjnego do wody przy uwzglëd-
nieniu nastëpujåcych zasad:
- czysty płyn powoduje maksymalnå ekspansjë 

podczas wiåzania, co oznacza wiëkszy odlew 
- rozcieËczenie płynu wodå spowoduje zmniejsze-

nie ekspansji podczas wiåzania skutkujåc mniej-
szymi odlewami.  

Do rozcieËczania płynu ekspansyjnego naleæy 
stosowaÊ tylko wodë destylowanå. StosowaÊ 
tylko właπciwy płyn ekspansyjny przeznaczony 
do uæywanego proszku masy osłaniajåcej, nie 
stosowaÊ innych płynów. 

Wymagane stëæenie płynu ekspansyjnego zaleæy
od róænych czynników: 
- rodzaju stopu
- rodzaju uzupełnienia (np. wkłady koronowo-

korzeniowe i wkłady koronowe wymagajå 
mniejszej ekspansji)

- wymaganego dopasowania 
- rodzaju materiału uæytego na model (patrz 1.4)

“Tabela rozcieËczania płynu”  w “Instrukcji stoso-
wania” zawiera wyczerpujåce informacje, które
powinny umoæliwiÊ ustalenie optymalnych warto-
πci ekspansji dla indywidualnych wymagaË (patrz
równieæ 2.1.4). 
Naleæy zwróciÊ uwagë, æe na wartoπÊ ekspansji
majå równieæ wpływ nastëpujåce czynniki:
- temperatura robocza i przechowywania masy 

osłaniajåcej (patrz 1.2 i 1.3)
- czas i prëdkoπÊ mieszania (patrz 2.2)

2.1.2 Dlaczego ekspansja jest konieczna?

Całkowita ekspansja jest potrzebna do skompensowania skurczu metalu podczas fazy studzenia.  
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2.1.3 Tabela rozcieËczania płynu

Tabela rozcieËczania płynu słuæy do ustalenia optymalnej wartoπci ekspansji dla poszczególnych 
odlewów w oparciu o rodzaj stopu i rozmiar zastosowanego pierπcienia. Informacje te zawarte så 
w ‘Instrukcji stosowania’ i powstały na bazie testów laboratoryjnych połåczonych z badaniami pełnej 
serii odlewów. Przykładem jest poniæsza tabela rozcieËczania płynu dla GC Fujivest Premium. 
 

Poniewaæ metody pracy i wyposaæenie mogå sië róæniÊ pomiëdzy poszczególnymi pracowniami techniki 
dentystycznej (np. woski, æywice, materiał wyπcielajåce do pierπcieni odlewniczych, urzådzenia do mie-
szania, itp.) moæe sië zdarzyÊ, æe wyståpiå pewne róænice w uzyskanych wynikach koËcowych wymagajåce 
niewielkich zmian w podanych proporcjach (patrz 2.1.4).
Wszystkie testy dopasowania przeprowadzono na odlewach stosujåc metodë szybkiego wygrzewania 
(wiåzanie 20 min) i naleæy uwzglëdniÊ, æe dłuæszy czas wiåzania zwiëkszyłby ekspansjë.

2.1.4 Indywidualna tabela rozcieËczania płynu 

Przy testowaniu nowych stopów, producentów 
stopów lub mas osłaniajåcych na poczåtku pro-
ponujemy zastosowanie odpowiedniej proporcji 
podanej w ‘Instrukcji stosowania’. Potem moæna 
oceniÊ czy jest to ekspansja odpowiadajåca 
potrzebom, czy teæ konieczna jest niewielka zmia-
na rozcieËczenia.

Dostëpna jest równieæ tabela, którå moæna wyko-
rzystaÊ do wskazania rodzaju stopu, rodzaju 
uzupełnienia i preferowanej przez siebie proporcji 
rozcieËczenia zgodnej z własnym doπwiadczeniem 
w odlewach.

Naleæy przy tym uwzglëdniÊ informacje podane 
w rozdziałach 1.5 i 2.1.1.

Rodzaj stopu
Stosunek 

płyn / woda 
w %

Rozmiar pierπcienia: płyn / woda 

X1 / 60 g 90 g X3 / 150 g X6 / 300 g X9 / 420 g

Metali szlachetnych z duæå zawartoπciå złota > 70% Au 50/50 6.6 ml/6.6 ml 9.9 ml/9.9 ml 16.5 ml/16.5 ml 33 ml/33 ml 42.2 ml/42.2 ml

Metali półszlachetnych ze zredukowanå zawartoπciå złota < 55% Au 60/40 8 ml/5.2 ml 11.8 ml/8 ml 20 ml/13 ml 40 ml/26 ml 55.4 ml/37 ml

Na bazie palladu (Pd) 60/40 8 ml/5.2 ml 11.8 ml/8 ml 20 ml/13 ml 40 ml/26 ml 55.4 ml/37 ml

Metali nieszlachetnych NiCr 75/25 10 ml/3.2 ml 15 ml/4.8 ml 25 ml/8 ml 50 ml/16 ml 55.4 ml/37 ml

CoCr 100% 13.2 ml 19.8 ml 33 ml 66 ml 92.4 ml

Metali szlachetnych z duæå zawartoπciå złota do napalania ceramiki 55/45 7.3 ml/5.9 ml 11.8 ml/8 ml 18 ml/15 ml 36 ml/30 ml 55.4 ml/37 ml

Metali półszlachetnych do napalania ceramiki 55/45 7.3 ml/5.9 ml 11.8 ml/8 ml 18 ml/15 ml 36 ml/30 ml 55.4 ml/37 ml

Na bazie palladu do napalania ceramiki 60/40 8 ml/5.2 ml 11.8 ml/8 ml 20 ml/13 ml 40 ml/26 ml 55.4 ml/37 ml

Metali nieszlachetnych do napalania ceramiki NiCr 72/25 10 ml/3.2 ml 15 ml/4.8 ml 25 ml/8 ml 50 ml/16 ml 69,4 ml/23 ml

CoCr 100% 13.2 ml 19.8 ml 33 ml 66 ml 92.4 ml

Nazwa stopu 
dentystycznego    

PierπcieË 
typu X1

PierπcieË 
typu X3

PierπcieË 
typu X6

PierπcieË 
typu X9

Przykład:

Stop dentystyczny 
XYZ

6,6 ml płyn ekspansyjny
6,6 ml H2O

16,5 ml płyn ekspansyjny
16,5 ml H2O

33 ml płyn ekspansyjny
33 ml H2O

46,2 ml płyn ekspansyjny
46,2 ml H2O

Wydanie specjalne GC
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2.2 Mieszanie masy osłaniajåcej    

Aby doszło do pełnej reakcji chemicznej pomiëdzy 
proszkiem i płynem masy osłaniajåcej, naleæy za-
pewniÊ aby składniki zmieszane były na jednorod-
nå konsystencjë.    

- Wstëpnie wymieszaÊ starannie proszek i płyn 
rëcznie łopatkå. 
 ZapewniÊ, aby proszek był w pełni zwilæony 

płynem w celu uzyskania jednolitej mieszaniny.
- MieszaÊ przez 60 sekund w próæni (320-420 obr./

min).
 UæywaÊ  zawsze  czystej  miski  do  mieszania 

i kontrolowaÊ poziom podciπnienia. Niewy-
starczajåca próænia powoduje niejednolite 
dopasowanie i pëcherzyki odlewowe. 

Niewystarczajåce mieszanie spowoduje szorstkå 
powierzchnië odlewu.
Szybsze mieszanie (lub dłuæsze mieszanie) przy-
spiesza wiåzanie i skraca czas pracy oraz moæe 
równieæ spowodowaÊ niæsze wartoπci ekspansji.
Przed zalaniem formy zawsze sprawdzaÊ, czy 
mieszanina jest jednorodna i gładka bez suchych 
‘grudek’.
W trakcie mieszania na wewnëtrznej powierzchni 
miski do mieszania mogå odkładaÊ sië pozostałoπci 
masy osłaniajåcej i to moæe zmniejszaÊ ekspansjë. 
Dlatego po wymianie miski do mieszania na nowå 
moæna czasami zauwaæyÊ wzrost ekspansji.

 

Wskazówki dotyczåce mieszania: : 

- StosowaÊ inne miski do mieszania gipsu i fosfo-
ranowych mas osłaniajåcych!
 Zanieczyszczenie gipsem zaburza proces wiå-

zania fosforanowej masy osłaniajåcej. 
- Dla efektywnego, jednolitego mieszania za 

kaædym razem mieszaÊ masë wystarczajåcå na 
jeden pierπcieË.

- KontrolowaÊ wydajnoπÊ mieszania i podciπnienia.  
 Nie polegaÊ tylko na wielkoπci podciπnienia 

podanej na urzådzeniu mieszajåcym. 
- StosowaÊ skalibrowane urzådzenia.
- WymieniaÊ zuæyte łopatki i miski do mieszania. 
- Miskë, łopatkë i przyrzådy do mieszania utrzy-

mywaÊ w czystoπci w nastëpujåcy sposób: 

Zawsze zaraz po uæyciu 
oczyπciÊ usuwajåc wszyst- 
kie pozostałoπci masy 
osłaniajåcej. Przechowy-
waÊ w czystym napełnio-
nym wodå plastikowym 
pojemniku (pojemnik 
z GC Fujirock doskonale 
sië do tego nadaje), aby 
zminimalizowaÊ ryzyko 
odkładania sië osadu. 
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2.3 Zatapianie w masie osłaniajåcej

2.3.1 Czas pracy (patrz równieæ 1.3)

Czas pracy i odlewania formy dla kaædej masy 
osłaniajåcej jest podany w załåczonej do niej 
‘Instrukcji stosowania’. Naleæy jednak uwzglëdniÊ, 
æe został on okreπlony dla masy przechowywanej 
i stosowanej w normalnej temperaturze pokojo-
wej wynoszåcej 21 - 23°C. Zmiany temperatury 
spowodujå dłuæsze (gdy jest zimniej) lub krótsze 
(gdy jest cieplej) czasy pracy.    

2.3.2 Zatapianie w masie osłaniajåcej, 
wypełnianie formy  

Masë wlewaÊ cienkim strumieniem przy niskiej 
(delikatnej) wibracji. Po wypełnieniu pierπcienia 
(patrz 2,4.1) natychmiast wyłåczyÊ wibracje i nie 
dotykaÊ masy osłaniajåcej do momentu aæ zwiåæe. 
Optymalna konsystencja fosforanowych mas osła-
niajåcych GC Europe zapewnia im doskonałe 
właπciwoπci zapływania przez co stosowanie sil-
nych wibracji jest zbëdne.

2.3.3 Zatapianie w masie osłaniajåcej pod 
ciπnieniem

Wysokie ciπnienie przy zatapianiu w masie osła-
niajåcej nie jest wskaza-
ne poniewaæ moæe to 
doprowadziÊ do wydłu- 
æenia wiåzania (w szcze-
gólnoπci, gdy tempera- 
tura sprëæonego powie-
trza jest niska), co moæe 
spowodowaÊ szorstkå 
powierzchnië odlewu 
i zwiëkszone ryzyko wy-
cienienia - pëkniëcia   
odlewanego elementu.

2.4 Wiåzanie

2.4.1 Czas wiåzania 

Optymalny czas wiåzania przed wprowadzeniem 
do pieca wynosi zwykle 20 minut. Jednak zawsze 
naleæy sprawdziÊ to z najbardziej aktualnå ‘Instruk-
cjå stosowania’. Podany czas wiåzania odnosi sië 
do materiału przechowywanego i stosowanego w 
temperaturze pomieszczenia wynoszåcej od 21˚ 
do 23˚C, gdyæ jak wspomniano wczeπniej róænice 
temperatury mogå wpłynåÊ na czas wiåzania 
i ekspansjë. 

Najlepsze wyniki uzyskuje sië, gdy pierπcieË 
odlewniczy bezpoπrednio po zwiåzaniu masy 
umieszcza sië we wstëpnie nagrzanym piecu. 
Zanim masa osłaniajåca bëdzie mogła byÊ pod-
dana wygrzewaniu naleæy upewniÊ sië, æe jest 
całkowicie zwiåzana, gdyæ niezwiåzana masa 
osłaniajåca moæe spowodowaÊ defekty odlewu, 
takie jak zniekształcenia i/lub szorstkoπÊ po- 
wierzchni. 

Wydłuæanie czasu wiåzania przed wprowadzeniem 
formy do pieca jest czësto stosowanå metodå, gdy 
wykonuje sië wiele form pónym popołudniem 
a odlewanie odbëdzie sië nastëpnego dnia rano. 
Jest to tzw. metoda wygrzewania “nocnego”. Ten 
dłuæszy czas zwykle sië sprawdza, moæe jednak 
spowodowaÊ nadmiernå ekspansjë, mniej gładkå 
powierzchnië i zwiëkszone ryzyko pëkniëcia.

Jeæeli wypełniony pierπcieË odlewniczy przed 
wypaleniem musi zostaÊ pozostawiony na dłuæszy 
czas, to lepiej jest go włoæyÊ do pojemnika lub 
torby plastikowej, które utrzymajå wilgotnoπÊ 
wewnåtrz masy osłaniajåcej, a nastëpnie moæe 
zostaÊ wprowadzony do pieca i wypalony trady-
cyjnå technikå stopniowego wygrzewania.

 

Wydanie specjalne GC
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2.4.2 Wskazówki dotyczåce zmian czasu wiåzania   

Produkt Wygrzewanie

Czasy wiåzania

20 min 120 min “przez noc”

GC Fujivest Platinum

Metoda szybkiego wygrzewania 
Piec na temperaturë koËcowå

X

Metoda stopniowego wygrzewania
Stopniowe podnoszenie temperatury pieca do koËcowej  

X X*

GC Fujivest Premium

Metoda szybkiego wygrzewania 
Piec na temperaturë koËcowå

X X*

Metoda stopniowego wygrzewania
Stopniowe podnoszenie temperatury pieca do koËcowej  

X X* X*

GC Fujivest Super

Metoda szybkiego wygrzewania 
Piec na temperaturë koËcowå

X

Metoda stopniowego wygrzewania
Stopniowe podnoszenie temperatury pieca do koËcowej  

X X*

GC Fujivest II

Metoda szybkiego wygrzewania 
Piec na temperaturë koËcowå

X X*

Metoda stopniowego wygrzewania
Stopniowe podnoszenie temperatury pieca do koËcowej  

X X* X*

GC Stellavest 

Metoda szybkiego wygrzewania 
Piec na temperaturë koËcowå

X

Metoda stopniowego wygrzewania
Stopniowe podnoszenie temperatury pieca do koËcowej  

X X*

GC Vest-G Metoda stopniowego wygrzewania
Stopniowe podnoszenie temperatury pieca do koËcowej  

X X*

X Zalecane

X* Moæe byÊ stosowane. Dłuæszy czas wiåzania moæe skutkowaÊ trochë luniejszym dopa-
sowaniem. Istnieje zwiëkszone ryzyko spëkania i gorszej jakoπci powierzchni odlewu.   

Uwaga W przypadku, gdy masa osłaniajåca ma byÊ pozostawiona na noc, powinna byÊ 
przechowywana w pojemniku utrzymujåcym wilgoÊ, przed umieszczeniem w piecu do 
wypalania i stopniowym wygrzewaniem tradycyjnå metodå.  

Nie wskazane, zwiëkszone ryzyko powstania szczelin i zniekształceË.
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2.4.3 Przygotowanie przed wypalaniem  

Masa osłaniajåca na górze pierπcienia ma zwykle gładki “szklisty” wyglåd; naleæy poskrobaÊ jå ostrym 
noæem, aby uzyskaÊ delikatnie szorstkå, porowatå powierzchnië.
    
Pozwala to na łatwiejsze ujπcie gazów zarówno podczas procedury wypalania, jak i odlewu. Zaniechanie 
wykonania tej czynnoπci moæe spowodowaÊ pëkanie w wyniku wytworzenia sië ciπnienia i doprowadziÊ 
do zniekształcenia odlewu.

Odradza sië stosowanie obcinarki do gipsu do tej czynnoπci, poniewaæ czåstki kwarcu i krystobalitu 
w masie osłaniajåcej spowodujå szybkie zuæycie tarczy diamentowej. 

Wydanie specjalne GC
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3 Wygrzewanie/wypalanie  
3.1 Postëpowanie zgodne z Instrukcjå stosowania

WiëkszoπÊ mas osłaniajåcych GC Europe moæe byÊ stosowana zarówno w metodzie szybkiego jak i stopnio-
wego wygrzewania. Dla kaædej masy osłaniajåcej istnieje jednak odrëbna procedura zawarta w przypisanej jej 
Instrukcji stosowania. Na przykład poniæej przedstawiono przebieg wygrzewania dla GC Fujivest Premium.

- Ze wzglëdu na bezpieczeËstwo, nie otwieraÊ pieca podczas wypalania. W przypadku stosowania odle-
wania próæniowego temperaturë koËcowå podnosiÊ o 50°C.

- Jeæeli wiele pierπcieni odlewniczych jest wprowadzanych jednoczeπnie do pieca, naleæy wydłuæyÊ czas 
o 10 minut na kaædy pierπcieË odlewniczy.

- Jeæeli do pieca włoæonych jest jednoczeπnie kilka pierπcieni odlewniczych, czas utrzymania kaædego z 
nich naleæy wydłuæyÊ o 10 minut.  

- Najlepsze wyniki uzyskuje sië jeæeli masë po 20 min od razu wstawia sië do nagrzanego wstëpnie pieca, 
tzn. w metodzie szybkiego wygrzewania. 

Szybkie wygrzewanie Standardowe stopniowe wygrzewanie

Tempera-
tura przy 
wkładaniu 
do pieca

Piec wstëpnie nagrzany do  
700°-750°C/1290-1380°F dla stopów złota

800°-850°C/1470-1560°F dla stopów do napalania ceramiki
900°C/1650°F dla stopów metali nieszlachetnych

Piec w temperaturze pokojowej

StopieË 1 Od temperatury pokojowej (23°) do 260°C/500°F
Wzrost o 3°C/37°C na min

StopieË 2 Czas utrzymania w 260°C/500°F 40-90 min

StopieË 3 Podnoszenie temperatury z 260°C/500°F do 
580°C/1076°F o 6°C na min

StopieË 4 Czas utrzymania w 580°C/1076°F 20-50 min

StopieË 5 Podnoszenie temperatury 580°C/1076°F
do temperatury koËcowej o 9°C na min

do 750°C/1380°F dla stopów złota
do 800-850°C/1470-1560°F dla stopów do napalania 

ceramiki
do 900°C/1650°F dla stopów metali nieszlachetnych

Czas 
utrzymania 
w tempe-
raturze 
koËcowej

X1 40 min w temperaturze koËcowej X1 30 min w temperaturze koËcowej

X3 50 min w temperaturze koËcowej X3 40 min w temperaturze koËcowej

X6 60 min w temperaturze koËcowej X6 50 min w temperaturze koËcowej

X9 90 min w temperaturze koËcowej X9 60 min w temperaturze koËcowej
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3.2 “Szybkie wygrzewanie” w porównaniu ze standardowym “wygrzewaniem stopniowym”

Czas/temperatura w schematycznym ujëciu  

Diagram wygrzewania

Temperatura Metoda stopniowego wygrzewania 
przy pierπcieniu rozmiaru 3xTemperatura 

docelowa

Temperatura 
pokojowa

Metoda szybkiego 
wygrzewania

Minuty

Wydanie specjalne GC
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Po zmieszaniu 20 min wiåzania 

Diagram wygrzewania

+ >

 3.2.1 Proces szybkiego wygrzewania (metoda szybka)

Masa osłaniajåca jest pozostawiona do zwiåzania na 20 minut, a nastëpnie umieszczona w piecu do wy-
palania ustawionym na temperaturë koËcowå i przed wykonaniem odlewu tak długo wygrzewana w tej 
temperaturze, jak przewiduje to ‘Instrukcja stosowania’.

QH Metoda szybka - do pieca ustawionego na 
temperaturë koËcowå pomiëdzy 700 - 900°C  

SLH Metoda standardowa - do pieca w temperaturze poko-
jowej. Natychmiast rozpoczåÊ proces wygrzewania!   

Temperatura Metoda stopniowego wygrzewania 
przy pierπcieniu rozmiaru 3xTemperatura 

docelowa

Temperatura 
pokojowa

Metoda szybkiego 
wygrzewania

Minuty



21

Focus Edition from GC

Perfekcyjny odlew uzupełnienia  

Diagram wygrzewania

> >

 3.2.2 Proces stopniowego wygrzewania (metoda standardowa)

Masa osłaniajåca jest pozostawiona do zwiåzania na 20 minut, a nastëpnie w temperaturze pokojowej umiesz-
czona w piecu do wypalania, gdzie bëdzie stopniowo wygrzewana do temperatury koËcowej i przed 
wykonaniem odlewu tak długo utrzymana w tej temperaturze, jak przewiduje to ‘Instrukcja stosowania’.

Wysokie temperatury gwarantujå całkowite spale-
nie materiału uæytego na model, stymulowane 
dodatkowo efektem “parowania”   

Temperatura Metoda stopniowego wygrzewania 
przy pierπcieniu rozmiaru 3xTemperatura 

docelowa

Temperatura 
pokojowa

Metoda szybkiego 
wygrzewania

Minuty

Wydanie specjalne GC



Temperatura Metoda stopniowego wygrzewania 
przy pierπcieniu rozmiaru 3x

Minuty

Temperatura 
docelowa

Temperatura 
pokojowa

Metoda szybkiego 
wygrzewania
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3.3 Wybór prawidłowej procedury wypalania

Wypalanie bezpoπrednio po upływie 20 minut cza- 
su wiåzania wpływa pozytywnie, poniewaæ wilgoÊ 
zatrzymana w masie osłaniajåcej stymuluje wytwa-
rzanie pary, a to powoduje równomierne wygrze- 
wanie formy i wspomaga skutecznå eliminacjë 
resztek wosku. Z tego wzglëdu zdecydowanie za- 
leca sië rozpoczëcie procesu wypalania na tym 
etapie albo metodå szybkiego albo standardo-
wego stopniowego wygrzewania.  

Naleæy równieæ zauwaæyÊ, æe najwyæsza wydajnoπÊ 
(wytrzymałoπÊ formy odlewniczej) jest zawsze uzyski-
wana przy uæyciu metody szybkiego wygrzewania.

Gdy stosowane så duæe iloπci æywicy modelowej 
i/lub gotowe elementy z tworzywa zaleca sië stop- 
niowe wygrzewanie masy osłaniajåcej, co pozwala 
zapewniÊ wystarczajåcy czas wypalania dla æywicy 
(materiały z tworzywa sztucznego zwykle spalajå 
sië w temperaturze 220-270°C). Jeæeli zostanie to 
zignorowane istnieje ryzyko, æe ekspansja æywicy 
przebiegaÊ bëdzie w niekontrolowany sposób 
i spowoduje rozsadzenie formy. 
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4 Odlewanie

Fosforanowe masy osłaniajåce GC Europe så od-
powiednie do uæycia w róænych metodach odle-
wania stosowanych w technice dentystycznej, 
włåcznie z odπrodkowå (wirówkowå) i próæniowo-
ciπnieniowå.
Bezwzglëdnie zalecamy zapoznanie sië z Instruk-
cjami stosowania zarówno producenta stopu jak 
i urzådzenia do odlewania, aby upewniÊ sië, æe 
przestrzegane så zasady ‘najlepszej praktyki’.

Odlewanie próæniowo-ciπnieniowe 
Sterowany temperaturå proces topienia próænio- 
wego w atmosferze obojëtnego gazu zapobie-
gajåcego utlenianiu.

Odlewanie wirówkowe 
Po stopieniu w płomieniu lub przez nagrzewanie indukcyjne 
zaprogramowane przyspieszenie i specjalnie skonstruowane 
ramië wirówki wypełnia formë na skutek siły odπrodkowej.

Wydanie specjalne GC
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Chłodzenie i uwalnianie z formy  

Jeæeli nie ma innych wskazaË od producenta stopu, zaleca sië powolne chłodzenie formy odlewniczej do 
temperatury pokojowej. Moæe temu pomóc umieszczenie ciepłej formy w zimnym piecu do wypalania, 
aby zapobiec zbyt gwałtownej utracie ciepła.

Aby zapobiec wdychaniu czåstek krzemionki i ułatwiÊ uwolnienie z masy osłaniajåcej zaleca sië zanu-
rzenie schłodzonej formy na kilka minut w wodzie.

Masy osłaniajåce GC Europe specjalnie zostały tak opracowane, aby moæna je było lekko usunåÊ z odle-
wu, bez koniecznoπci uæycia nadmiernej siły lub πcierania.
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5 Oddziaływanie głównych czynników wpływajåcych na 
rezultaty odlewania    

Czynniki zaleæne 
od uæytkownika

Standardowe zalecenia zawarte 
w Instrukcjach stosowania Zmiana

Wpływ na 
współczynnik 
rozszerzal-

noπci

Wpływ na 
dopaso-
wanie

Wpływ na 
powierzchnië 
odlewanego 

elementu

Wpływ na 
powstawa-

nie pëkniëÊ/
defektów

Stosunek proszku 
do płynu

Standardowa proporcja: 
100 g proszku / 

22 ml wody destylowanej

Wyæszy (=wiëcej 
proszku) # # $ &

Niæszy (=wiëkszy udział 
wody destylowanej) ~ ~ # &

Temperatura 
przechowywania

Proszek i wodë destylowanå przechowywaÊ 
w normalnej temperaturze pokojowej (23°C). 
Temperatura przechowywania proszku nie 

moæe przekroczyÊ 35°C. W przypadku prze-
chowywania poniæej 21°C, przed uæyciem 

pozostawiÊ proszek i wodë destylowanå do 
osiågniëcia temperatury pokojowej. Wody 

destylowanej nie przechowywaÊ poniæej 5°C, 
raz zamarzniëta nie moæe byÊ ponownie  uæyta.

Wyæsza
Niekon-

trolowany
Niekon-

trolowany $ &

Niæsza ~ ~ ~ ~ 

Temperatura robocza 
(=temperatura proszku 
i wody destylowanej)

Optymalna temperatura dla 
proszku i płynu wynosi 21-23°C

Wyæsza $ $ $ $

Niæsza # # $ ~ 

StopieË rozcieËczenia
StopieË rozcieËczenia zgodny 
z zaleconym w Instrukcji stoso-

wania do danego rodzaju stopu

Wyæsze 
stëæenie # # ~ #

Niæsze 
stëæenie $ $ ~ $

Czas wiåzania (czas ocze-
kiwania do rozpoczëcia 
procedury wypalania)

20 min
Dłuæszy # # & #
Krótszy $ $ $ #

PrëdkoπÊ mieszania 
urzådzenia

próæniowego
320 - 420 obr./min

Wiëksza $ $ $ #

Mniejsza ~ ~ ( &

Czas mieszania w urzå-
dzeniu próæniowym

1 min w urzådzeniu do mieszania 
próæniowego

Dłuæszy ( ( # &

Krótszy ~ ~ ( &

Wstëpna próænia
W zaleænoπci od rodzaju masy osłania- 
jåcej, zalecenia w Instrukcji stosowania

> 15 sek. $ $ $ ~ 

Rodzaj pierπcienia
W zaleænoπci od rodzaju masy osłania- 
jåcej, zalecenia w Instrukcji stosowania

PierπcieË ~ ~ # $

Bez pierπcienia & & ' #

JakoπÊ wody uæytej 
do rozcieËczania

StosowaÊ wodë destylowanå
Woda destylowana ~ ~ ~ ~ 

Woda z kranu Niekontrolowany Niekontrolowany Niekontrolowany Niekontrolowany

Znaczenie symboli

Brak wymiernej róænicy ~ 

Wiëkszy #

Mniejszy $ 

Trochë wiëkszy &

Trochë mniejszy (

Wydanie specjalne GC



Indywidualne i komplementarne 

pozycjonowanie nowej linii mas 

osłaniajåcych. Tabela dokładnie 

pokazuje pozycjonowanie kaædej masy 

osłaniajåcej w zaleænoπci od typu masy 

osłaniajåcej i rodzaju uzupełnienia.
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Stopy dentystyczne metali   
nieszlachetnych do

  koron i mostów

Stopy dentystyczne metali szlachetnych, 
półszlachetnych i na bazie palladu do koron

i mostów

Bardzo wskazane 

Wskazane

Niewskazane1,2% Zakres całkowitej ekspansji liniowej 3,6% 
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6 Asortyment fosforanowych mas osłaniajåcych 
GC Europe do koron i mostów 

GC Europe oferuje szeroki wybór fosforanowych mas osłaniajåcych, niektóre z nich så specjalistycznymi 
produktami wyprodukowanymi specjalnie dla okreπlonego rodzaju stopów dentystycznych, inne nato-
miast majå uniwersalne zastosowanie. Do ustalenia, czy dany materiał jest odpowiedni zawsze zaleca sië 
przeczytanie najpierw Instrukcji stosowania. To zapewni, æe wybrany materiał nadaje sië do konkretnego 
rodzaju stopu i pracy, która ma byÊ wykonana.

Poniæej podane så na przykład wskazania dla GC Fujivest Platinum i GC Fujivest Premium. 
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7 Produkty powiåzane   

Wydanie specjalne GC
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Fosforanowe masy 
osłaniajåce do wykonywania
                                 koron i mostów

- Analiza i rozwiåzywanie problemów

Rozdział ten zajmuje sië problemami, 

które mogå wyståpiÊ podczas stoso-

wania fosforanowych mas osłaniajåcych 

do technik wykonywania koron i mostów. 

Analizuje przyczyny i podaje sposób roz- 

wiåzania.

Wydanie specjalne GC



30

Przyczyna ©rodki zaradcze

- Niedokładna proporcja proszek/płyn - SprawdziÊ prawidłowå proporcjë w instrukcji 
stosowania i skontrolowaÊ dokładnoπÊ 
sprzëtu do odmierzania

- Za długi czas mieszania - SkróciÊ czas mieszania

- Zbyt wysoka temperatura pokojowa lub 
masa osłaniajåca i płyn były przechowywane 
powyæej 25°C

- Pojemnik do mieszania opłukaÊ przed 
uæyciem w zimnej wodzie i/lub przechowywaÊ 
proszek i płyn w chłodniejszym miejscu. 
DostosowaÊ temperaturë proszku i płynu 
(korzystna temperatura proszku i płynu 
wynosi 21°C do 23°C)

- Zanieczyszczenie, np. resztki materiału 
pozostawione w pojemniku do mieszania

- Dokładnie oczyπciÊ lub wymieniÊ naczynie 
do mieszania

- Mieszanie wiëkszej iloπci masy osłaniajåcej 
przy duæej prëdkoπci generuje ciepło 

- StosowaÊ mniejszå prëdkoπÊ lub mniejsze 
iloπci do mieszania (zgodnie z instrukcjå 
stosowania)

- Stary proszek masy osłaniajåcej - Nie uæywaÊ materiału nieprawidłowo 
przechowywanego lub przeterminowanego

1 Masa osłaniajåca wiåæe za szybko
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Przyczyna ©rodki zaradcze

- Temperatura pokojowa jest za niska; proszek 
i/lub płyn przechowywane så poniæej 19°C

- PrzechowywaÊ w prawidłowej temperaturze 
od 21°C do 23°C i unikaÊ niskich temperatur 
pokojowych

- Zanieczyszczona mieszanina - UnikaÊ zanieczyszczenia detergentami. 
UæywaÊ wody destylowanej. ZabezpieczyÊ 
w pełni czyste naczynie do mieszania uæywane 
wyłåcznie do fosforanowych mas osłaniajåcych

- Niewystarczajåcy czas mieszania szpatułkå - ZwiëkszyÊ czas mieszania szpatułkå zgodnie 
z instrukcjå stosowania

2 Masa osłaniajåca wiåæe za wolno

Przyczyna ©rodki zaradcze

- Nieprawidłowa proporcja proszek/płyn - UpewniÊ sië, æe uæyta jest proporcja 
podana w instrukcji stosowania i sprawdziÊ 
dokładnoπÊ urzådzeË do mieszania

- Przestarzały proszek masy osłaniajåcej - PozbyÊ sië przeterminowanego lub 
nieprawidłowo przechowywanego materiału. 
Materiał przechowywaÊ w hermetycznym 
pojemniku

3 Róænice w strukturze masy osłaniajåcej
    (za rzadka lub za gësta, niespójna)

Wydanie specjalne GC
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Przyczyna ©rodki zaradcze

- Niewystarczajåce mieszanie/stosowanie 
szpatułki

- MieszaÊ zgodnie z zaleceniami zawartymi 
w instrukcji, aby zapewniÊ kompletny 
przebieg reakcji wiåzania. WymieniÊ zuæyty 
sprzët do mieszania 

- Zbyt szybkie wypalanie (elementy 
z tworzywa) 

- ObniæyÊ temperaturë wygrzewania lub 
zastosowaÊ stopniowe wygrzewanie zgodne 
z opisem w instrukcji stosowania

- Za wysoka temperatura koËcowa przy 
wypalaniu lub za długie wyæarzanie 
(powyæej 1,5 godziny)

- ZmniejszyÊ temperaturë koËcowå; temperatury 
koËcowej nie utrzymywaÊ dłuæej niæ 1,5 godziny. 
SprawdziÊ kalibracjë pieca do wypalania

- Stop topniejåcy w wyniku przegrzania - SprawdziÊ i uwzglëdniÊ instrukcje i wskazówki 
zarówno producenta stopu jak i urzådzenia 
do odlewania

- Wadliwy model i/lub materiał modelowy - StosowaÊ wyłåcznie wysokiej jakoπci materiał 
formierski taki jak GC Pattern Resin i wosk nie 
dopuszczajåc do zanieczyszczenia resztkami

- Wilgotny model, uæycie πrodków 
zwilæajåcych powierzchnië

- W przypadku uæycia πrodka zwilæajåcego 
powierzchnië upewniÊ sië, æe w pełni wysechł

- Nieprawidłowa proporcja proszek/płyn - StosowaÊ prawidłowå proporcjë zgodnie 
z instrukcjå stosowania

- Zanieczyszczenia w wosku lub æywicy 
modelowej

- PracowaÊ czysto i zapewniÊ, aby æywica 
modelowa nie była zanieczyszczona

- Zamkniëte pëcherzyki powietrza - Nie dopuπciÊ do zamykania pëcherzyków 
powietrza przy stosowaniu rzadkiej masy 
osłaniajåcej do zatapiania

- Niewystarczajåca próænia podczas mieszania - SprawdziÊ efektywnoπÊ próæni w urzådzeniu 
do mieszania

4 Szorstka chropowata powierzchnia odlewu
    (zagłëbienia, zgrubienia i miejsca porowate)
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Przyczyna ©rodki zaradcze

- Zamkniëte lune czåsteczki masy 
osłaniajåcej

- ZapewniÊ, æeby model i system wlewu nie 
wykazywał ostrych kantów. SprawdziÊ otwór 
wlewu pod wzglëdem ostrych kantów, 
wygładziÊ je i oczyπciÊ cały obszar przed 
umieszczeniem w piecu do wypalania. 
UpewniÊ sië, æe złåcze pomiëdzy wlewem 
i modelem woskowym jest gładkie 
i prawidłowo połåczone. Nie odlewaÊ 
ponownie stopu zanieczyszczonego 
czåsteczkami masy osłaniajåcej.

- Kryształki w płynie ekspansyjnym - Butelkë z płynem masy osłaniajåcej trzymaÊ 
szczelnie zamkniëtå, zanieczyszczony płyn 
usunåÊ

- Nieprawidłowy wlew - SprawdziÊ strukturë modelu i technikë 
wlewowå

- Niekompletne wypalanie - ZwiëkszyÊ czas i/lub temperaturë wypalania, 
aby zapewniÊ całkowite spalenie materiału 
formierskiego

- Wchłanianie gazów przez topiony stop 
podczas procesu odlewania 

- StosowaÊ co najmniej 50% πwieæego stopu, 
sprawdziÊ urzådzenie i proces stapiania

- Uæycie masy osłaniajåcej zawierajåcej 
wëgiel

- StosowaÊ masy osłaniajåce bez zawartoπci 
wëgla

- JakoπÊ wody (zanieczyszczenie) - Do rozcieËczania płynu ekspansyjnego 
stosowaÊ wodë destylowanå

Wydanie specjalne GC
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Przyczyna ©rodki zaradcze

- Zbyt wczeπnie rozpoczëty i/lub za szybko 
przeprowadzony proces wypalania 

- WydłuæyÊ czas wiåzania przed umieszczeniem 
formy odlewniczej w piecu. Właπciwy czas wiåzania, 
temperaturë koËcowå i procedurë wygrzewania 
dostosowaÊ do podanych w instrukcji stosowania

- Forma odlewnicza pozostawiona po wypalaniu 
a przed odlewaniem zbyt długo do schłodzenia 

- OdlewaÊ najszybciej jak to jest moæliwe 
po wyjëciu z pieca

- Po rozpoczëciu wiåzania dodana była 
kolejna partia masy osłaniajåcej lub 
forma odlewnicza została poruszona 

- PozostawiÊ formë odlewniczå do całkowitego 
zwiåzania bez wibracji, nie wlewaÊ masy 
osłaniajåcej, gdy jej konsystencja nie jest 
prawidłowa lub rozpoczëła wiåzaÊ

- Blokowanie głównego otworu wlewowego 
podczas wczeπniejszego wypalenia 
wysokotopliwych materiałów formierskich 
powodujåce wytworzenie sië ciπnienia 
w formie odlewniczej 

- Na modele i kanały wlewowe wybieraÊ materiały 
łatwotopliwe, które bezproblemowo sië wypalajå; 
elementy wlewowe z tworzywa pokryÊ woskiem, 
co po πciekniëciu wosku umoæliwi ekspansjë two- 
rzywa optymalnå do wypalania. Bardziej wskazane 
jest stosowanie wklësłych systemów wlewowych.

- Za duæa iloπÊ modeli - UnikaÊ umieszczania zbyt wielu form, 
stosowaÊ pierπcienie wiëkszych rozmiarów

- Modele usytuowane za blisko πcianki lub 
górnej krawëdzi pierπcienia odlewniczego 

- Modele umieszczaÊ w odległoπci 5 mm od 
πcianki i górnej krawëdzi formy odlewniczej

- Forma odlewnicza nie jest wystarczajåco 
porowata do ulotnienia gazów

- OszlifowaÊ powierzchnië masy osłaniajåcej 
przed wypalaniem

- Stosowanie zbyt duæej siły/ciπnienia 
podczas procesu odlewania 

- ZmniejszyÊ ciπnienie (iloπÊ obrotów/ciπnienie)

- Odlewanie z pierπcieniem metalowym bez 
wyπcielenia 

- W przypadku stosowania pierπcieni 
metalowych wskazane jest uæycie wyπcielenia 
GC New Casting Liner (postëpowaÊ zgodnie 
z instrukcjå stosowania)

5 Pëkniëcia, rysy w masie osłaniajåcej 
    (rowki, æłobienia w odlewie, zniekształcenia…)
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- Uæycie miëkkiej masy osłaniajåcej w technice 
bezpierπcieniowej i duæej iloπci stopu

- Albo zastosowaÊ mocniejszå masë osłaniajåcå 
i/albo pierπcieË odlewniczy, wymaganå iloπÊ 
stopu obliczyÊ odpowiednio do wagi wosku

- Pëcherze powietrza w zwiåzanej formie 
odlewniczej

- ZapobiegaÊ zamykaniu pëcherzyków wlewajåc 
masë osłaniajåcå rzadkim strumieniem. Spraw-
dziÊ wskanik próæni w urzådzeniu do mieszania

- Nieprawidłowa proporcja proszek/płyn powo-
duje, æe masa osłaniajåca jest mniej stabilna

- SprawdziÊ proporcje podane w instrukcji sto-
sowania i dokładnoπÊ sprzëtu do odmierzania

- Masa osłaniajåca była za długo 
pozostawiona po zatopieniu modelu

- Jeæeli masa osłaniajåca bëdzie przed 
umieszczeniem jej w piecu na kilka godzin 
pozostawiona, lepiej jest przechowaÊ jå 
w worku foliowym lub innym hermetycznym 
pojemniku pozwalajåcym zachowaÊ wilgoÊ, 
a po włoæeniu do pieca stopniowo wygrzewaÊ

- Kryształki w płynie - Butelkë z płynem masy osłaniajåcej trzymaÊ 
szczelnie zamkniëtå, zanieczyszczony płyn 
usunåÊ

- Zatapianie pod ciπnieniem - Nie jest zalecane

- Uæycie wstëpnie nagrzanego pieca przy 
wysokiej temperaturze

- W przypadku programu stopniowego 
wygrzewania zaleca sië ustawienie tempe-
ratury poczåtkowej pieca poniæej 240°C

- Masa osłaniajåca niewystarczajåco zwiåzała - Dłuæej mieszaÊ, stosowaÊ proszek i płyn 
przechowywany w odpowiedniej 
temperaturze (21-23°C) lub umoæliwiÊ 
wiåzanie w cieplejszym pomieszczeniu

- Niedostateczny czas wiåzania - WydłuæyÊ czas wiåzania przed umieszcze-
niem formy odlewniczej w piecu. Postëpo-
waÊ zgodnie z instrukcjå stosowania

Wydanie specjalne GC
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- Niekompletne wypalenie sië materiałów, 
z których wykonano model

- Dłuæej wypalaÊ w zalecanej temperaturze; 
sprawdziÊ, czy piec jest wentylowany 
i skalibrowany 

- Niewystarczajåce wygrzewanie stopu 
metalu/topiony metal za zimny

- PodnieπÊ temperaturë odlewania stopu, 
podgrzaÊ tygiel, sprawdziÊ dane producenta 
stopu

- Za zimna forma z masy osłaniajåcej 
podczas odlewania

- PrzenieπÊ formë odlewniczå do urzådzenia 
odlewniczego i od razu odlaÊ

- Niewystarczajåce ciπnienie lub niskie 
obroty urzådzenia odlewniczego

- ZwiëkszyÊ ciπnienie odlewu; zastosowaÊ 
wiëcej obrotów

- Nieprawidłowe ustawienie tygla i otworu 
wlewowego

- Tak ustawiÊ formë odlewniczå, aby otwór 
wlewowy równał sië z tyglem

- Niewystarczajåca iloπÊ wagowa stopu metalu - ObliczyÊ właπciwå iloπÊ bazujåc na wadze 
wosku

- Nieprawidłowe wtryskiwanie do form, 
za cienkie pokrycie woskiem, złe usytuowanie 
odlewanych obiektów

- SprawdziÊ wykonanie modelu i system wle-
wowy

6 Niekompletne odlewy i zaokråglone krawëdzie szyjek
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Przyczyna ©rodki zaradcze

- Nieprawidłowe stëæenie płynu - W celu zwiëkszenia ekspansji zwiëkszyÊ stëæenie 
płynu, a w celu zmniejszenia ekspansji zmniej-
szyÊ stëæenie płynu (rozcieËczajåc wodå). Nie 
rozcieËczaÊ bardziej niæ jest to wskazane, uæycie 
zbyt duæej iloπci wody prowadzi do niekon-
trolowanej ekspansji 

- Nieprawidłowa proporcja mieszanego 
płynu i proszku

- SprawdziÊ proporcje mieszania proszku 
i płynu w instrukcjach uæycia a takæe 
dokładnoπÊ urzådzeË do odmierzania

- Niska temperatura zmieszanego proszku 
i płynu, niska temperatura pomieszczenia 

- Optymalna temperatura robocza, gwarantujåca 
uzyskanie najbardziej równomiernej mieszaniny 
wynosi dla proszku i płynu 21-23°C

- Nieprawidłowa gruboπÊ wyπcielenia - StosowaÊ wyπcielenie GC New Casting Liner, 
aby uniknåÊ ryzyka za małej ekspansji

- Materiał uæyty do wykonania modelu - Materiał na model o niskim punkcie topienia 
(np. wosk typu inlay) moæe spowodowaÊ 
wiëksze odlewy, podczas gdy wynikiem mate-
riału o wysokim punkcie topienia (np. æywicy 
modelowej) mogå byÊ mniejsze odlewy

- Deformacja modelu - Z woskiem do modelowania postëpowaÊ 
niezwykle ostroænie, nanosiÊ wosk w warunkach 
o stałej temperaturze i pozwoliÊ mu na odpo- 
czynek aby odlewany obiekt uzyskaÊ bez skurczu

- Nieprawidłowe usytuowanie/odlewanie 
modeli w formie odlewniczej

- ZapewniÊ równomiernå gruboπÊ masy 
osłaniajåcej wokół odlewanych obiektów, 
aby umoæliwiÊ jednakowå ekspansjë. 
SprawdziÊ swojå technikë wlewania masy

- Zbyt szybkie chłodzenie formy odlewniczej - UmoæliwiÊ powolne chłodzenie masy 
osłaniajåcej przed uwolnieniem jej z formy

- Niewłaπciwe mieszanie - PostëpowaÊ zgodnie z instrukcjå stosowania  

7 Niedokładne dopasowanie odlanych elementów

Wydanie specjalne GC
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Instrukcja stosowania do procedur implantologicznych 
GC Fujivest Super

Te dodatkowe instrukcje stosowania, które zostały specjalnie dedykowane nadbu- 
dowom implantów i rozległym mostom, wyłåcznie koncentrujå sië na szczegó- 
łach dotyczåcych odlewania nadbudów implantów i rozległych mostów biernie 
pasowanych. Uzyskane rezultaty oparte så na długoletnim doπwiadczeniu auto- 
ra w stosowaniu GC Fujivest Super jako masy osłaniajåcej. Zasadnicze informa-
cje dotyczåce stosowania GC Fujivest Super zawiera standardowa instrukcja dla 
uæytkownika.
Niemniej jednak procedura opisana w tej broszurze moæe byÊ przeprowadzona 
z innymi masami osłaniajåcymi GC, oczywiπcie zgodnie z instrukcjå stosowania 
właπciwå dla uæytej masy.

Wydanie specjalne GC
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1. Modelowanie 

1.1 Pokrycie łåczników implantów woskiem. War- 
stwa wosku musi mieÊ gruboπÊ wystarcza-
jåcå do wyrównania niekorzystnej wartoπci 
CTE (współczynnika rozszerzalnoπci cieplnej) 
łåcznika. W ten sposób zapobiega sië nega-
tywnemu efektowi przy wypalaniu porcelany.

1.2 UwaæaÊ, aby wosk nie był pociågniëty aæ do 
brzegów łåcznika. Podczas odlewania stopio-
ny metal nie moæe wlewaÊ sië do łåcznika. 

1.3 Nadanie modelowi woskowemu anatomicz-
nego kształtu bez łåczenia powierzchni sty-
cznych miëdzy poszczególnymi łåcznikami/
elementami.

2. Stabilizacja modelu woskowego (I)

2.1 Model woskowy, pozostajåcy w dalszym ciågu 
na modelu roboczym, umieπciÊ na 30 min 
w podgrzanym inkubatorze, utrzymujåcym 
temperaturë 37°C.

2.2 WyjåÊ z podgrzanego inkubatora i pozostawiÊ 
do schłodzenia w temperaturze pokojowej 
przez 1 godzinë.

3. Modelowanie koËcowe

3.1 PołåczyÊ poszczególne łåczniki (filary) i ele-
menty wymodelowane w wosku w miejscach 
ich kontaktów stycznych przy uæyciu GC 
Pattern Resin.
- Do nanoszenia GC Pattern Resin stosowaÊ 

technikë pëdzelkowå.
- Nie stosowaÊ zbyt płynnej konsystencji GC 

Pattern Resin, aby zminimalizowaÊ skurcz 
polimeryzacyjny.
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4. Technika wlewowa

4.1 Połåczenia do kanału poprzecznego (belki): 
3.5 mm-3 mm.

4.2 OdległoπÊ od modelu do kanału poprzeczne-
go (belki): 2,5 mm.

4.3 GruboπÊ kanału poprzecznego (belki): 5 mm 
-4 mm.

4.4  GruboπÊ kanałów doprowadzajåcych do ka-
nału poprzecznego (belki): 3 mm.

4.5 Podział kanału poprzecznego (belki) zaleæy 
od wielkoπci nadbudowy np. (patrz zdjëcie) 
podział na 3 czëπci dla konstrukcji w kształcie 
pełnej podkowy.

4.6 StosowaÊ tylko jeden 3 mm kanał na czëπÊ 
podzielonej belki.

4.7 PrzymocowaÊ cienkie kanały odgazowujåce 
po stronie policzkowej/wargowej modelu.

Celem kaædej pracy opartej na implantach jest 
bierne pasowanie. Tak jak wiemy, najgrubsze 
czëπci odlewu majå tendencjë do porowatoπci 
i kurczå sië wiëcej niæ cienkie miejsca. Moæna 
temu zapobiec w dwojaki sposób.

Przede wszystkim moæna uæyÊ płytki z tego same-
go stopu metalu i przymocowaÊ jå woskiem do 
najgrubszego miejsca.

Wydanie specjalne GC
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Kiedy stop krzepnie, na płytce ze stopu tworzå sië 
krystaliczne komórki, które wymuszajå szybsze za-
styganie stopu metalu.

Drugå moæliwoπciå jest rozłåczenie poprzecznej 
belki goråcym noæem do wosku po połåczeniu 
z odlewanå formå.
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5. Okreπlenie niezbëdnej iloπci stopu koniecznej do odlewu

–ródło: G.E. White: Osseointegrated Dental 
Technology (QZ)

WZÓR:   waga wosku netto   x   gëstoπÊ (ciëæar właπciwy) stopu = iloπÊ (g) stopu do wykonania odlewu
                      1.05

W przeciwnym razie podczas zastygania stopio-
nego metalu kanał poprzeczny kurczy sië, co po-
woduje zniekształcenie konstrukcji.

Po odlaniu kanały nie mogå mieÊ ze sobå æadne-
go kontaktu, aby nie doszło do zniekształcenia 
podbudowy.

5.1 UkoËczonå konstrukcjë wosk/metal zdjåÊ 
z modelu roboczego i zwaæyÊ na wadze cyfro-
wej.

5.2 OdjåÊ wagë wszystkich elementów metalo-
wych/łåczników.

Wydanie specjalne GC
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6. Stabilizacja modelu woskowego (II)

6.1  Konstrukcjë woskowå umieπciÊ ponownie 
na modelu roboczym i dokrëciÊ łåczniki ich 
πrubami.

6.2 Model z konstrukcjå woskowå umieπciÊ na 
2 godziny w nagrzanym do 37°C inkubatorze.

 Uwaga: Wyłåcznie modele wykonane z GC 
Pattern Resin LS nie mogå byÊ umieszczane 
w nagrzanym inkubatorze ze wzglëdu na de-
formacje (skurcz) æywicy.

6.3 Model wraz z konstrukcjå woskowå wyjåÊ 
z inkubatora i pozostawiÊ na 1 godzinë do 
schłodzenia w temperaturze pokojowej.

7. Stabilizacja modelu woskowego (III)

7.1 GC Fujivest Super proszek i płyn naleæy prze-
chowywaÊ w temperaturze (± 23°C).
- Jeæeli wymagany jest dłuæszy czas pracy, 

proszek i płyn przechowywaÊ w niæszej tem-
peraturze (18°C-21°C).

- Płyn moæe zamarznåÊ w temperaturze poni-
æej 0°C. Raz zamarzniëty płyn nie moæe byÊ 
ponownie uæyty nawet po rozmroæeniu.

7.2 - Kompletnå konstrukcjë woskowå umieπciÊ 
na formie w kształcie lejka w taki sposób, 
aby podzielona belka (kanały poprzeczne) 
znajdowały sië w πrodku pierπcienia odlew-
niczego.

- Kierunek obrotów (odlewanie wirówkowe 
i odlewanie próæniowo-ciπnieniowe) jest wa- 
æny do uzyskania równomiernego wypełnia-
nia pierπcienia odlewniczego przez ciekły 
stop. Model woskowy ustawiÊ przeciwnie 
do kierunku obrotów.

7.3 Rozmiary pierπcienia i wyπcielenie odlewu
 - StosowaÊ suche wyπcielenie pierπcienia 

    odlewniczego o gruboπci 1 mm (GC Casting 
   Liner), które nie wchłania æadnych płynów.

7.4 Stosowanie GC Casting Liner.
- NałoæyÊ cienkå warstwë wazeliny na we-

wnëtrznå powierzchnië pierπcienia, aby uzy-
skaÊ dobrå adaptacjë wyπcielenia odlewu 
do metalowego pierπcienia.
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-  Graniczne brzegi wyπcielenia równieæ pokryÊ 
cienkå warstwå wazeliny.

- UpewniÊ sië, æe wyπcielenie odlewnicze po-
krywa całå powierzchnië wewnëtrznå meta-
lowego pierπcienia.

- Rozmiar pierπcienia 3 x = 1 warstwa GC Casting Liner.
  Rozmiar pierπcienia 6 x = 2 warstwy GC Casting Liner.
 Rozmiar pierπcienia 9 x = 2 warstwy GC Casting Liner.

8. Proporcja proszek/płyn

Rozmiar pierπcienia  Proszek Płyn
  3 x 150 g 33 ml
  6 x 300 g 66 ml
  9 x 420 g 92.4 ml

9. RozcieËczenie płynu

Na bazie płynu o wysokiej ekspansji GC Fujivest Super.

Pomiary w oparciu o wiåzanie atmosferyczne.
NIE jest konieczne wiåzanie pod ciπnieniem. 

10. Mieszanie

10.1 Proszek z płynem zmieszaÊ wstëpnie rëcznie 
przy uæyciu szpatułki. Przed rozpoczëciem 
mieszania próæniowego upewniÊ sië, æe cały 
proszek jest zwilæony płynem.

10.2 MieszaÊ przez 60 sek. pod ciπnieniem 
(420 obrotów na minutë).

11. Zalewanie pierπcienia odlewniczego

11.1 Czas zalewania 4 minuty przy temperatu-
rze 23°C. Wyæsze temperatury skracajå 
czas obróbki/zalewania.

Stop o wysokiej zawartoπci złota do napalania ceramiki
75% Au / 10% Pd

Stop o wysokiej zawartoπci złota do złotych odlewów
>70% Au/Ag-Cu

Model woskowy 71% 6 x 9 x 45% 6 x 9 x

46.8 ml płyn o wysokiej ekspansji
19.2 ml woda destylowana
————————
66 ml łåcznie

65.6 ml płyn o wysokiej ekspansji
26.8 ml woda destylowana
————————
92.4 ml łåcznie

29.7 ml płyn o wysokiej ekspansji
36.3 ml woda destylowana
————————
66 ml łåcznie

41.6 ml płyn o wysokiej ekspansji
50.8 ml woda destylowana
————————
92.4 ml łåcznie

Wydanie specjalne GC
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11.2  Przed zatapianiem do kaædego łåcznika wło-
æony jest cienki 0.7-0.8mm drut woskowy. 
Bezpoπrednio po zatopieniu druty te så wyj-
mowane. Podczas wyjmowania wytwarza sië 
ciπnienie, które zapobiega powstawaniu pë-
cherzyków powietrza lub je eliminuje.

11.3  Zatapianie przy udziale lekkiej wibracji.

12. Czas wiåzania

12.1  PozostawiÊ do zwiåzania 20 min od poczåtku 
mieszania.

12.2  Powierzchnië masy osłaniajåcej zeskrobaÊ 
ostrym noæem.

12.3  Bezpoπrednio po upływie 20 min wiåzania, 
wstawiÊ do zimnego pieca i rozpoczåÊ cykl 
wygrzewania.

13. Tabela wygrzewania

13.1 

Uwaga: 
- Jeæeli w piecu w tym samym czasie umieszczo- 

nych jest wiëcej niæ 1 pierπcieË, kaæda faza cyklu 
(czas utrzymania) powinna byÊ wydłuæona o 10 min.

- Jeæeli stosowane jest odlewanie próæniowo 
ciπnieniowe zwiëkszyÊ temperaturë o 50°C.

13.2 Jeæeli wygrzewanie ma odbyÊ sië w nocy 
zalecane jest postëpowanie zgodne z pkt 1 
i 2 cyklu stopniowego wygrzewania (13.1) 
bezpoπrednio po 20 min okresie wiåzania. 
Nastëpnie wyłåczenie pieca (schłodzenie do 
temperatury pokojowej) i ponowne urucho-
mienie na cały cykl poczåwszy od pkt 1 pod-
czas nocy. PierπcieË odlewniczy powinien 
pozostaÊ w piecu.

Wygrzewanie stopniowe 
Przyrost 
tempe-
ratury

Czas

x 6 x 9

1. Temp. pokojowa (23°C) " 260°C
2. Czas utrzymania w 260°C
3. 260°C " 580°C
4. Czas utrzymania w 580°C
5. 580°C "  750°C stop złota
 850°C stop do 
                           napalania ceramiki
6. Czas utrzymania w temp. koËcowej

2°C/min

3°C/min

5°C/min

70 min

40 min

70 min

90 min

50 min

60 min
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14. Odlewanie

Odlewanie w typowy sposób: odlewanie pod 
ciπnieniem odπrodkowym, odlewanie próæniowo-
ciπnieniowe, itp. PrzestrzegaÊ właπciwego usytu-
owania pierπcienia odlewniczego w urzådzeniu do 
odlewania (patrz 7.2). OdlewaÊ najszybciej jak to 
jest moæliwe po wyjëciu pierπcienia z pieca.

15. Schładzanie

Pod odlaniu umoæliwiÊ jak najwolniejsze schłodze-
nie pierπcienia odlewniczego w temperaturze po- 
kojowej i chroniÊ przed przeciågiem. Na przykład 
umieπciÊ pierπcieË po odlaniu w zimnym piecu 
i zamknåÊ piec.  

16. Uwalnianie i piaskowanie

16.1 Masë osłaniajåcå wokół odlewu usunåÊ 
ostroænie noæycami.

16.2 Podbudowë metalowå wypiaskowaÊ szkla-
nymi perełkami. Nie piaskowaÊ wnëtrza 
łåczników.

16.3 UsunåÊ pozostałoπci masy osłaniajåcej w łåcz-
niku przy uæyciu πrodka trawiåcego (np. kwas 
fluorowodorowy lub inny).  

17. Sprawdzanie dokładnoπci dopasowania

17.1  Łåczniki wypełniÊ zmieszanym silikonem GC 
Fit Checker. Nadbudowë umieπciÊ z powro- 
tem na modelu roboczym za pomocå πrub 
implantów.

17.2 PozostawiÊ do zwiåzania przez 3 min (przy 
23°C) a nastëpnie zdjåÊ konstrukcjë meta-
lowå z modelu. 

17.3   Wyniki:
a. Jeæeli na łåcznikach jest równomierna 

cienka warstwa GC Fit Checker · ekspan-
sja jest w porzådku.

Wydanie specjalne GC
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O autorze 

Thomas Schmidt kształcił sië w Stuttgarcie w Niem-
czech. Nastëpnie pracował dla Ludwiga A. Rinn 
w Aarau w Szwajcarii a potem na własny rachunek 
w Bernie w Szwajcarii. Po powrocie do Niemiec, 
zdał egzamin mistrzowski z techniki dentystycz-
nej we Frankfurcie w Niemczech i załoæył swoje 
własne laboratorium w Marburgu w Niemczech.

Od 1985 roku zajmuje sië właπciwoπciami wypa-
lania wosku i masami osłaniajåcymi, co zostało 
zwieËczone opracowaniem w 1987 roku wosku 
Grey Yeti Thowax. 

Thomas Schmidt jest autorem róænych publikacji 
w Dental Labor i Quintessenz, jak równieæ ksiåæki 
‘Inlays-Onlays, a practical working Concept’, opu-
blikowanej przez wydawnictwo Quintessence, a 
takæe współautorem wielu innych ksiåæek i publi- 
kacji video. Od 1990 do 2000 roku naleæał do 
zespołu redakcyjnego Quintessenz. 

Prowadził kursy i wykłady w Europie, USA, Kana-
dzie, Australii i na Filipinach.

b. Jeæeli na stronie jëzykowej łåczników så 
miejsca ucisku to znaczy prawie nie ma lub 
nie ma GC Fit Checker na łåczniku  " za 
wysoka ekspansja, zredukowaÊ stëæenie 
płynu (wiëcej wody, mniej płynu).

c. Jeæeli na stronie policzkowej łåczników så 
miejsca ucisku to znaczy prawie nie ma lub 
nie ma GC Fit Checker na łåczniku " za 
niska ekspansja, zwiëkszyÊ stëæenie płynu 
(wiëcej płynu, mniej wody destylowanej).
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Optymalne dopasowanie
                         Krok po kroku do  
precyzyjnych odlewów   

z Fujivest Platinum

Wprowadzenie S. Hein 

Jako entuzjastyczny uæytkownik wielu produktów GC przygotowałem prostå in-

strukcjë, aby krok po kroku zaprezentowaÊ sposób w jaki stosujë fantastycznå masë 

osłaniajåcå GC Fujivest Platinum i pokazaÊ ile zadowolenia przynosi mi wykonywanie 

wax-up i odlewów. Mam nadziejë, æe zainteresowane osoby bëdå mogły skorzystaÊ 

z ilustracji i bëdå czerpaÊ równie duæo satysfakcji w uzyskiwaniu doskonałego dopa-

sowania uzupełnieË na podbudowie metalowej, mimo wszechobecnej reklamy tech-

niki CAD/CAM.

Wydanie specjalne GC
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Ryc. 1 Model roboczy, który został wybrany do 
prezentacji trzypunktowego mostu stałego w bo-
cznym odcinku i dwóch koron na siekacze górne 
πrodkowe z ceramiki napalanej na metal.

Ryc. 2 Kikuty z juæ zablokowanymi podcieniami 
pokrywane så πrodkiem izolujåcym GC Multisep.

Ryc. 3 Podbudowy woskowe (czapeczki) formo-
wane så za pomocå techniki zanurzania przy uæy-
ciu niekurczliwego wosku do maczania. 

Ryc. 4  Czapeczki namoczone w wosku na modelu.

Ryc. 5 Przy uæyciu nieorganicznego wosku nada-
wany jest kształt czapeczki zapewniajåcej odpo-
wiedniå podbudowë porcelany.

Ryc. 6  Zëbodół jest izolowany.
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Ryc. 7 Goråcym noæem do wosku rozprowadzany 
jest wosk w obszarze brzeænym.

Ryc. 8 Do uformowania metalowego kołnierza po 
stronie jëzykowej stosowany jest instrument do 
modelowania.

Ryc. 9 & 10 Prawidłowe ustawienie zëba przësłowego zostało wyznaczone przy uæyciu wax-up.

Ryc. 11 & 12 Indeks silikonowy jest przydatnym narzëdziem do umiejscowienia struktury woskowej, 
która póniej bëdzie zëbem przësłowym zastëpujåcym brakujåcy drugi przedtrzonowiec.

Wydanie specjalne GC
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Ryc. 13 Prawidłowo umiejscowiony zåb przësłowy 
musi byÊ precyzyjnie ustawiony i mieÊ kształt zgod- 
ny z poæådanå strukturå zëba.  

Ryc. 14 & 15 Do sprawdzenia, czy podparcie porcelany od strony policzkowej i jëzykowej jest wystar-
czajåce, stosowany jest indeks silikonowy.

Ryc. 16 & 17 Do przeciëcia zëba przësłowego uæywana jest bardzo cienka piła tnåca.
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Ryc. 18 W wyniku przeciëcia powstaje bardzo 
mała luka pomiëdzy dwoma czëπciami zëba przë-
słowego.

Ryc. 19 Aby zapewniÊ kontrolë dokładnoπci dopa-
sowania po odlaniu, brzegi korygowane så elek- 
trycznym noæem do wosku przy uæyciu twardego 
wosku typu inlay nawet wówczas, gdy planowany 
jest zaokråglony brzeg ceramiczny. 

Ryc. 20 Własny specjalnie sporzådzony do tego 
celu patyczek z drzewa pomaraËczowego słuæy do 
cofniëcia brzegów. Instrumenty metaliczne mogå 
uszkodziÊ kikut i spowodowaÊ zmniejszenie do-
kładnoπci uzupełnienia.

Ryc. 21 Brzeg woskowy jest dopasowywany 
leciutko podgrzanym instrumentem w kształcie 
ogona bobra, przy uæyciu mikroskopu stereo.

Ryc. 22 Obydwie czëπci mostu umieszczone så na 
modelu roboczym, aby mogły byÊ zintegrowane 
bez naprëæeË.

Wydanie specjalne GC
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Ryc. 23 & 24 Do połåczenia dwóch czëπci mostu nie powodujåcego naprëæeË słuæy GC Pattern Resin LS.

Ryc. 25 Most z belkå (kanałem poprzecznym 
pełniåcym funkcjë zbiornika) i kanałami dekom-
presyjnymi przygotowany jest konwencjonalnie 
do odlewania pod ciπnieniem odπrodkowym.  

Ryc. 26 Odlewane obiekty na modelu.

Ryc. 27 Aby umoæliwiÊ równomiernå i niezakłóconå 
ekspansjë masy osłaniajåcej i ograniczyÊ do mini- 
mum kontaminacjë pieca do wypalania tlen- 
kiem metalu, jeæeli jest on równieæ wykorzysty- 
wany do wypalania pierπcieni do ceramik tłoczo-
nych, moæna zastosowaÊ system odlewania bez-
pierπcieniowego z uæyciem GC Fujivest Platinum.  

Ryc. 28 Uwolniony odlew ze standardowego 
stopu palladu zawierajåcy stop szlachetny do na-
palania ceramiki. Na uwagë zasługuje doskonała 
powierzchnia uzyskana dziëki zastosowaniu GC 
Fujivest Platinum.
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Ryc. 29a & 29b Przy zastosowaniu proporcji mieszania 8 ml wody destylowanej i 24 ml płynu masy osła-
niajåcej na 150 g GC Fujivest Platinum uzyskuje sië precyzyjne lecz stosunkowo lune bierne dopasowanie, 
które nie zwiëksza wraæliwoπci zëbów witalnych podczas cementowania uzupełnieË. 

Ryc. 30; 31; 32; 33 Precyzyjne dopasowanie po odlaniu.

Wydanie specjalne GC
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Ryc. 34 Do szlifowania szkieletu uæyto wiertła 
w kształcie gruszki z wëglika wolframu.

Ryc. 35 Do zaznaczenia ile moæna usunåÊ aby 
wykonaÊ brzeg ceramiczny posłuæył trwały flama-
ster.  

Ryc. 36 Przejπcie mezjalne i dystalne metalu 
w ceramikë jest odgraniczane delikatnym na-
ciëciem przy uæyciu kråæka πciernego.

Ryc. 37 Do zeszlifowania nadmiaru metalu sto-
suje sië wiertła gruboziarniste. 

Ryc. 38 Koniecznie naleæy sprawdziÊ, czy mezjal-
ne przejπcie metal-ceramika usytuowane jest 
w niewidocznym obszarze.

Ryc. 39 Wynikiem szlifowania metalu za pomocå 
wierteł z wëglika wolframu så ostre mechaniczne 
krawëdzie, które utrudniajå nakładanie pierwsze-
go opakera.
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Ryc. 40 Przed piaskowaniem z uæyciem ziaren tlenku 
glinu wielkoπci 110 mikronów, cała powierzchnia 
szkieletu wygładzana jest polerkami silikonowymi, aby 
zapobiec ostrym kantom, a takæe uwidoczniÊ ewen-
tualne porowate miejsca i wyeliminowaÊ wszelkie 
nierównoπci metalu (szczególnie w przypadku miëk-
kich bio-stopów z duæå zawartoπciå złota), które 
mogå spowodowaÊ powstawanie pëcherzyków lub 
rys, pëkniëÊ w porcelanie.  

Ryc. 41 Bezproblemowe nakładanie opakera 
z uæyciem szklanego instrumentu (sondy).

Ryc. 42 Widok z przodu gotowego uzupełnienia 
licowanego na metalu nowoczesnym materiałem 
ceramicznym na bazie skalenia. 

Ryc. 43 Właπciwy kształt powierzchni æujåcej 
mostu w bocznym odcinku zëbów jest rezultatem 
dobrze skonstruowanego szkieletu metalowego 
z wystarczajåcym podparciem porcelany.   

Ryc. 44 Uzupełnienia górnej szczëki - most stały 
bocznego odcinka zëbów i dwie korony siekaczy 
doπrodkowych.

Autor Sascha Hein zdobył uprawnienia zawodo-
we w Technical College II w Monachium w Niem- 
czech. Pracował póniej w róænych krajach, w tym 
w Niemczech, we Włoszech, w Szwajcarii i w Zjed- 
noczonych Emiratach Arabskich. W 2000 roku 
ukoËczył kurs w Kuwata College w Itabashi, Tokio 

i uzyskał tytuł Seniora Techniki 
Dentystycznej. W latach 2004/05 
uczëszczał do szkoły mistrzow-
skiej we Freiburgu w Niem- 
czech i ukoËczył jå jako najlep- 
szy absolwent rocznika. W 2006 
roku zajåł drugie miejsce w do- 
rocznym konkursie Kanter Award. 
Od 2007 roku jest członkiem 
Oral Design.

Wydanie specjalne GC
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Przypadki kliniczne

Liczne przypadki kliniczne uwidaczniajå wysokie parametry fosforanowych mas 

osłaniajåcych GC.

Wydanie specjalne GC
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Rodzaj pracy: Nadbudowa implantów

Stop: Stop metali szlachetnych do napalania ceramiki

Uæyta masa osłaniajåca: GC Fujivest Super

Wykonana przez: Mistrz techniki dentystycznej Andreas Kunz, Berlin, Niemcy
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Rodzaj pracy: Nadbudowa implantów

Stop: Stop metali nieszlachetnych do napalania ceramiki

Uæyta masa osłaniajåca: GC Fujivest Premium

Wykonana przez: Mistrz techniki dentystycznej Svein Thorstensen, Oslo, Norwegia

Wydanie specjalne GC
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Rodzaj pracy: Most oparty na implantach

Stop: Stop metali nieszlachetnych do napalania ceramiki

Uæyta masa osłaniajåca: GC Fujivest Premium

Wykonana przez: Mistrz techniki dentystycznej Deguillaume, Paryæ, Francja
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Rodzaj pracy: 

Czapeczki i nadbudowa do implantów

Stop: Stop metali szlachetnych do napalania

ceramiki/do odlewu szkieletu

Uæyta masa osłaniajåca: GC Fujivest Platinum

Wykonana przez: Arte Denta, Maasmechelen, Belgia

Wydanie specjalne GC
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Rodzaj pracy: Nadbudowa implantów

Stop: Stop metali szlachetnych do napalania 

ceramiki

Uæyta masa osłaniajåca: GC Fujivest Platinum

Wykonana przez: Mistrz techniki dentystycznej Stefano Biacchessi, Alfadent, 

Bolonia, Włochy
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Rodzaj pracy: Nadbudowa implantów

Stop: Stop metali szlachetnych do napalania 

ceramiki

Uæyta masa osłaniajåca: GC Fujivest Platinum

Wykonana przez: Mistrz techniki dentystycznej Christian Rothe, Berlin, Niemcy

Wydanie specjalne GC
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Notatki
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Drogi kliencie,

mamy nadziejë, æe opracowanie to pomogło lepiej poznaÊ fosforanowe masy 

osłaniajåce GC Europe i w odpowiedni sposób dostarczyło praktycznych informa-

cji, które ułatwiå codziennå pracë przy wykonywaniu koron i mostów.

Jeæeli bëdå potrzebowali PaËstwo naszej pomocy lub zechcå przekazaÊ nam sugestie 

dotyczåce tego opracowania prosimy o kontakt z nami, najbliæszym lokalnym przed- 

stawicielem GC lub odwiedziÊ naszå stronë internetowå www.gceurope.com.

Wydanie specjalne GC

Adresy do kontaktu

Diederik Hellingh - Laboratory Products Manager  

GC Europe N.V. - Interleuvenlaan 33 - 3001 Leuven, Belgia                

  

Wyrazy podziëkowania

dla mistrza techniki dentystycznej Adriana J. Rollings (Birmingham, Wielka Brytania) za profesjonalne wsparcie techniczne i porady gra-

matyczne do angielskojëzycznej wersji  

dla mistrza techniki dentystycznej Thomasa Schmidt (Marburg, Niemcy) za profesjonalne doradztwo w zakresie technik odlewania

Wszelkie prawa zastrzeæone. Broszura nie moæe byÊ ani w całoπci ani we fragmentach w æadnej formie powielana bez pisemnej zgody.

Druk: wrzesieË 2008 - Opracowanie: wrzesieË 2008



GC EUROPE N.V.
Head Office
Researchpark Haasrode-Leuven 1240 
Interleuvenlaan 33
B - 3001 Leuven
Tel. +32.16.39.80.50
Fax. +32.16.40.02.14
info@gceurope.com

www.gceurope.com

GC EUROPE N.V. 

GC EEO - Poland

ul. Królowej Jadwigi 325B

PL - 30-234 Kraków

Tel.  +48.12.425.14.74

Fax. +48.12.625.28.60

poland@eeo.gceurope.com

www.eeo.gceurope.com
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