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/Wydanie specjalne GC

Wprowadzenie

Drogi kliencie,

dziekujemy bardzo za wybér fosforanowych mas
ostaniajacych firmy GC Europe do wykonywanych
przez Ciebie koron i mostéw. Zakupites wysokiej
jakosci produkty, ktére zostaty specjalnie zapro-
jektowane do wykonywania odlewdw o niezmien-
nie precyzyjnym dopasowaniu i spetniajg wyma-
gania stawiane pracom wykonywanym przez
nowoczesne laboratorium protetyczne.

Wykonanie wysokiej jakosci uzupetiern pro-
tetycznych takich jak korona czy most zalezy nie
tylko od starannego wykonawstwa ale réwniez
doktadnej znajomosci wskazéwek technologicz-
nych dla réznych materiatéw wykorzystywanych
w procesie odlewdw stomatologicznych.

Celem tego opracowania jest ufatwienie zrozu-
mienia naszych produktéw w szczegdtach i dostar-
czenie przydatnych informacji, ktére beda po-
mocne w uniknieciu bteddw i potencjalnych pro-
bleméw w przysztosci poprzez wskazanie opty-
malnych metod ich stosowania i analize réznych
problemow, ktére moga wystapi¢ gdy nie prze-
strzegane sa zasady ,najlepszej praktyki”.

Chociaz staraliémy sie dostarczy¢é mozliwie kom-
pletnych informacji, zaden informator nie opisze
wszystkich ewentualnosci, dlatego jezeli bedzie
potrzebna jakakolwiek pomoc prosimy o skontak-
towanie sie z lokalnym przedstawicielem firmy GC.
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/ Wydanie specjalne GC

Wskazéwki do
optymalnego

Stosowania fosforanowych mas
osfaniajgcych do koron i mostéw

Rozdziat ten bedzie pomocny w szcze-
gotowym zrozumieniu naszych fosfora-
nowych mas ostaniajgcych do koron
i mostéw i dostarczy informacji, ktére
beda przydatne w uniknieciu bteddéw
i potencjalnych problemow w przysztosci
poprzez wskazanie optymalnych metod
ich stosowania i analize réznych pro-
blemdw, ktére moga wystapic gdy nie
przestrzegane sa zasady ,najlepsze;

praktyki”.




1.1 Instrukcja stosowania

Podczas pracy naszymi masami ostaniajacymi na-
lezy krok po kroku postepowaé zgodnie z ‘Instruk-
cjami stosowania’, poniewaz zawierajg one przej-
rzysty opis kazdego etapu pracy, powstaty w opar-
ciu o wyniki wszechstronnych testéw laboratoryj-
nych przeprowadzonych przez Dziat Badan i Ro-
zwoju GC Europe w pofaczeniu z licznymi prob-
nymi odlewami.

Kazdy rodzaj masy ostaniajacej posiada swoje
specyficzne wtasnosci, ktére musza by¢ uwzgled-
nione, aby zagwarantowaé niezmiennie precyzyj-
ne rezultaty.

Jednak z uwagi na réznice w metodach pracy i wy-
posazeniu pomiedzy poszczegdlnymi pracownia-
mi techniki dentystycznej (np. uzywane woski,
zywice, materiaty wyscielajace do pierscieni, urza-
dzenia mieszajace, itp.) moga byc¢ uzyskiwane
rézne rezultaty koricowe.

Kazde opakowanie masy ,,.'“', *
ostaniajacej firmy GC P
zawiera  wielojezyczng e
‘Instrukcje  stosowania’

i waznym jest stosowa-
nie najnowszej wersji do-
faczonej do materiatu,
poniewaz  informacje
w niej zawarte podlegajg
ciagtemu uaktualnianiu.
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Najnowsze wersje Instrukgji stosowania sg zawsze
dostepne w sekcji pliki do pobrania na naszej
stronie internetowe] www.gceurope.com

1.2 Przechowywanie

W przypadku regularnego stosowania proszek
i ptyn moga byé przechowywane w normalnej tem-
peraturze pokojowej (21-23°C); jest to réwniez op-
tymalna temperatura pracy. Jednak w przypadku
przechowywania dtugoterminowego lub duzych
ilosci, zalecana jest nieznacznie nizsza tempera-
tura (patrz rowniez punkt 2.3).

Materiat musi by¢ przechowywany w suchym $ro-
dowisku, aby uniknac ryzyka ekspozycji proszku na
wilgod (jest to szczegdlnie wazne gdy opakowanie
zostato otwarte); w przeciwnym wypadku reaguje
on nieprzewidywalnie szybko.

Wazne jest, aby ptyn nigdy nie byt przechowywany
w temperaturze ponizej 5°C, gdyz po zamarznie-
ciu nie nadaje sie do uzytku i musi zostac¢ wyrzuco-
ny. Nalezy zwrécié szczegdlng uwage na dostawy
w zimie, jezeli w ptynie wystepujg zanieczyszcze-
nia lub krysztatki nie wolno go stosowad!

Butelki powinny by¢ zawsze szczelnie zamkniete
i trzymane z dala od bezposredniego dziatania
promieni stonecznych, aby unikna¢ problemow
zwigzanych z parowaniem.



1.3 Temperatura robocza

Temperatura obrébki proszku i ptynu masy osta-
niajacej jest decydujgcym czynnikiem wptywaja-
cym na czas wigzania, ekspansje, chropowatosé¢
powierzchni i w konsekwencji na ostateczne dopa-
sowanie uzupetnienia protetycznego. Optymalna
temperatura robocza zaréwno dla proszku jak
i ptynu wynosi 21-23°C, nalezy to wzig¢ pod uwa-
ge, jezeli temperatura pomieszczenia jest nizsza
lub wyzsza lub gdy materiat byt przechowywany
w nizszej temperaturze.

Jezeli temperatura otoczenia w miejscu pracy

wynosi ponizej 20°C, moga wystapic¢ nastepujace

problemy:

- opdzniony czas wigzania

- niekontrolowany wspétczynnik ekspansji

- gorsza jako$¢ powierzchni, co oznacza bardziej
chropowata powierzchnie odlewu

- wieksze ryzyko powstania peknie¢ mogacych
powodowac nieprawidtowy odlew.

Podobnie, jezeli temperatura otoczenia w miejscu
pracy jest wyzsza niz 21-23°C nalezy wzigé pod
uwage nastepujace czynniki:
- wzrost temperatury ptynu i/lub proszku skraca
czas pracy i przyspiesza wiagzanie
- czas pracy w temperaturze 23°C wynosi okoto
9 min, natomiast w 24°C bedzie wynosit okoto
8 min poniewaz na kazdy 1°C wzrostu tempera-
tury pracy czas pracy skraca sie o okoto 1 minute
- jezeli temperatury proszku i ptynu nie moga mieé
wartoéci optymalnej, to niewielkie skrocenie cza-
su mieszania moze pomdéc wydtuzy¢ czas pracy.

Do przechowywania proszku, ptynu i pojemnikéw
do mieszania mas ostaniajacych zaleca sie stoso-
wanie lodéwki z kontrolg temperatury nastawio-
nejna 21-23°C, gdyz eliminuje to catkowicie ryzyko
roéznic temperatur w réznych porach roku.

1.4 Przygotowania przed zatopieniem modelu
w masie oslaniajacej

1.4.1 Modelowanie

Zalecamy stosowanie wysokiej jakos$¢ gipsu mo-
delowego typu 4, np. GC Fujirock EP w celu uzys-
kania optymalnej doktadnosci i wytrzymatosci.
GC Multi Sep jest idealnym separatorem na bazie
wosku, nie pozostawiajgcym oleistych resztek na
powierzchni modelu gipsowego.

Nalezy prawidtowo umiesci¢ model z wosku lub
Zywicy, tak aby istniata odpowiednia grubo$é masy
ostaniajace]j otaczajaca odlewany obiekt, ktéra wy-
trzyma sity dziatajace podczas wykonywania odlewu
i umozliwi wystarczajaca ekspansje. Najwyzszy punkt
odlewanej struktury powinien znajdowac sie 5-10
mm ponizej gbrnej krawedzi pierscienia i co najmniej
5 mm od $ciany osiowej pierscienia odlewniczego.




GC Pattern Resin LS jest doskonatym wyborem
i zapewnia wysoki stopien doktadnosci potaczonej
z optymalnymi witasnosciami spalania nie pozo-
stawiajgcego resztek.

Zawsze zaleca sie pokrycie modelu z zywicy war-
stwg wosku, aby skompensowac jego ekspansje
podczas procesu wypalania.

W przypadku pojedynczych koron, proces zata-
piania w masie ostaniajgce] i wypalania mozna wy-
konaé metoda tradycyjna, natomiast w przypadku
wigkszej ilosci zywicy wskazane jest utrzymanie
temperatury 250°C przez 1 godzing, przed pod-
niesieniem jej do temperatury wypalania koricowe-
go lub przestrzeganie zalecen dotyczacych etapu
wygrzewania zawartych w Instrukcji stosowania.

Sztywnos$c zywicy, z ktérej jest wykonany model
uzupetnienia oznacza, ze poczatkowa ekspansja pod-
czas wigzania moze by¢ ograniczona, co moze pro-
wadzi¢ do zbyt ciasnego odlewu. Problem ten mozna
rozwigza¢ poprzez zastosowanie nieco wyzszej pro-
pordji ptynu masy ostaniajacej do wody destylowanej.

1-1PHG

FLAMBANELE

1.4.2 Rozmiary pierscienia

Wigkszo$¢ mas ostaniajacych z GC Europe moze byé
uzyta zarbwno w technice pierscieniowej jak i bezpier-
Scieniowej, przy zastosowaniu szybkiego lub etapo-
wego wygrzewania zgodnie ze szczegdtami zawar-
tymi w poszczegdlnych Instrukcjach stosowania.

W wigkszosci przypadkdw masy ostaniajgce GC Europe
moga by¢ stosowane ze wszystkimi rozmiarami piers-
cieni od X1 do X9 do pierscieniowej techniki odlew-
niczej (pierscien metalowy z materiatem wyscielajacym)
i z rozmiarami X1 do X6 do techniki bezpierscieniowe.

Wybor rozmiaru pierécienia zalezy od wielkosci
i rodzaju uzupeftnienia protetycznego. Jednak,
aby konsekwentnie uzyskiwaé prawidtowe rezul-
taty odlewu zaleca sie jednakowe postepowanie.
Mozna tego dokonaé wybierajac zawsze ten sam
rozmiar/rodzaj pierscienia odlewniczego dla tego
samego rozmiaru/rodzaju uzupetnienia. Zazwyczaj
pierscienie w rozmiarze X3 i X6 pozwalaja na uzys-
kanie zawsze doktadnych i powtarzalnych wynikow
dzieki optymalnej objetosci uzytej masy ostaniajacej.

Stosujac pierscien typu X1 mozna wykonaé $cislej
dopasowane odlewy, co jest spowodowane tym,
ze mniejsza ilos¢ materiatu wykazuje mniejsza
ekspansje podczas wigzania; zwigzane jest to z
reakcjg egzotermiczng zachodzaca podczas wigza-
nia. Odwrotnie pierscienie w rozmiarach powyzej
X6 maja tendencje do mniej stabilnych wartosci
ekspansji i zwigkszonego ryzyka peknieé.

1.4.3 Rodzaje pierscieni

Dostepne sg rézne rozmiary i rodzaje pierscieni od-
lewniczych, wszystkie stuzg do wytworzenia ognio-
trwatej formy odlewniczej z masg ostaniajaca, w ktd-
rej poprzez wygrzewanie materiat uzyty na model
uzupetnienia wypala sie bez pozostatosci i jego miej-
sce moze byé wypetnione stopionym stopem.
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Przy zastosowaniu
metalowych pierscieni
odlewniczych  zaleca
si¢ stosowanie wyso-
kiej jakosci materiatu
wyscielajacego, takiego
jak GC New Casting
Liner. Umozliwia to
ekspansje masy osta-
niajacej podczas wig-
zania, zapewnia opty-
malny bufor do uzyska-
nia zawsze dokfadnych odlewdw i zmniejsza ryzyko
popekania (patrz rozdziat 1.4.4).

Stosujac technike bezpierscieniowg najlepiej jest
uzy¢ gietkiej formy silikonowej, aby umozliwic¢
optymalna reakcje wigzania i ekspansje. Zaleta
tego rodzaju formy odlewniczej jest wystarczajaca
elastyczno$é, pozwalajaca na tatwe uwolnienie
z masy osfaniajacej po wstepnym zwigzaniu, bez
potrzeby uzycia zbyt duzych i mogacych spowo-
dowad uszkodzenie sit.

s >

Zastosowanie bardziej sztywnych pierscieni z two-
rzywa sztucznego moze utrudnié reakcje wigzania,
poniewaz sg one stabymi izolatorami i umozliwiaja
zbyt szybkie rozproszenie ciepta, powstajacego
podczas reakgji egzotermicznej.

Sztywnosc tworzywa oznacza réwniez koniecznosé
szybkiego usuniecia form po wstepnym zwigza-
niu, poniewaz umozliwiajg one niewielka ekspan-
sje. Powoduje to kolejny problem - migkka masa
ostaniajagca moze by¢ narazona na zbyt wysokie
naprezenia, jezeli czynno$é ta zostanie wykonana
na zbyt wczesnym etapie, co z kolei moze pro-
wadzi¢ do pekniec i znieksztatcen.

1.4.4 Materialy wyscielajace do pierscieni
metalowych

Przy uzyciu pierscienia odlewniczego z metalu, za-
leca sie zastosowanie wysokiej jakosci materiatu
wyscielajgcego do pierscieni, takiego jak GC New
Casting Liner, ktérego grubosé wynosi okoto 1 mm.
Pozwala to na ekspansje masy ostaniajacej pod-
czas wigzania i zapewnia optymalny bufor umozli-
wiajgcy uzyskanie doktadnych odlewdw i zmniej-
szenie ryzyka peknigé.




Brzegi materiatu wyscielajacego powinny zostac
uszczelnione cienka warstwa wazeliny. GC New
Casting Liner jest nieprzepuszczalny dla ptyndw
i nie powinien by¢ zanurzany lub zwilzany w wo-
dzie. Jezeli brzegi nie zostang uszczelnione, uzyte
zostanie mokre lub suche absorpcyjne wyscielenie
istnieje ryzyko, ze stosunek proszku do ptynu
w mieszaninie zostanie zmieniony i w konsek-
wengcji zmieni ekspansje.
Cata wewnetrzna powierzchnia pierscienia metalo-
wego musi by¢ réwnomiernie pokryta materiatem
wyscielajagcym i wyscielenie musi pokryé gorny
brzeg pierscienia metalowego tak, aby nie byto bez-
posredniego kontaktu pomiedzy masa ostaniajaca
i metalowym pierécieniem. Zle dopasowany materiat
wyscielajacy prowadzi do nieréwnomiernej ekspans;ji
i moze sprzyja¢ powstaniu peknied.
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Z tego powodu zalecamy stosowanie GC New
Casting Liner, suchego materiatu wyscielajacego
wykonanego z wtdkien ceramicznych.

Poniewaz materiat wyscielajacy musi zapewnic
optymalne buforowanie w celu uzyskania dokfad-
nego odlewu i zmniejszenia ryzyka peknigé, powi-
nien mie¢ odpowiednia grubosé i nie absorbowad
wody z masy ostaniajacej. Nalezy unikac wyscielania
materiatami, ktére absorbuja wode, poniewaz pod-
czas wigzania wyciagaja one wilgo¢ z masy osta-
niajacej i wywotujac pekanie lub niekontrolowang
ekspansje wptywaja tym samym na efekt koricowy.
Podobne ryzyko wystepuje réwniez wtedy, gdy
wyscielenie jest nasaczone, lecz w tym przypadku
problem stanowi rozciefczenie mieszaniny masy
ostaniajacej.

1.4.5 Srodki zwilzajace

Srodek zmniejszajacy napiecie powierzchniowe
ma za zadanie pomdc masie ostaniajacej réwno-
miernie i gtadko zaptynaé do wszystkich obszarow
formy i zapobiec zamykaniu pecherzykéow po-
wietrza. Nalezy jednak uwzgledni¢ nastepujace
aspekty:

- Wszystkie masy ostaniajace GC posiadajg opty-
malng ptynnosé i gtadka konsystencje, co elimi-
nuje potrzebe stosowania tych srodkdw.

- W przypadku stoso- 1
wania tych $rodkéw,
przed wlaniem masy v
ostaniajacej  trzeba
sprawdzi¢, czy sa

w pefni  osuszone,

poniewaz mokre po-

zostatosci tych $rod-

kéw moga wejsé w nie-

pozadana reakcje -
z masa ostaniajaca,
powodujac  szorstka %

powierzchnie  formy
i odlewu oraz zwiek-
szone ryzyko peknie-
cia.



1.5 Proporcja proszek/plyn

Wszystkie produkowane przez GC fosforanowe
masy ostaniajace do koron i mostéw maja ta sama
proporcje proszku do ptynu wynoszaca 100 g na
22 ml (z wyjatkiem GC-Vest G - prosimy uwzgled-
ni¢ Instrukcje stosowania).

Aby uzyskac niezmiennie doktadne odlewy nalezy
stosowac prawidtowa proporcje proszku do ptynu,
poniewaz jest ona wynikiem wszechstronnych
testéw laboratoryjnych i badan poszczegdlnych
partii materiatu.

Jakakolwiek zmiana proporcji moze spowodo-
waé mniej przewidywalne wtasciwosci ekspans;ji,
gorsza powierzchnie i zwiekszone ryzyko peknie-
cia odlewu.

Zaleca sie stosowanie dokfadnej wagi elektro-
nicznej do wazenia proszku wraz z cylindrem do
odmierzania i pipeta do ptynu. Ponadto do roz-
ciefczania ptynu masy ostaniajacej powinna by¢
stosowana tylko woda destylowana.

X1 60g 13,2 ml
X3 150 g 33,0 ml
X6 300 g 66,0 ml
X9 4209 92,4 ml
"k
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1.5.1 Wielofunkcyjne urzadzenie dozujgce do
mas ostaniajacych

Chociaz zgodnie z opisem w rozdziatach 1.3 1.5
zastosowanie doktadnych przyrzadéw do odmie-
rzania i przechowywania z kontrolg temperatury
powinno byé gwarancja uzyskiwania niezmiennie
dokfadnych wynikéw, alternatywnym rozwigzaniem
jest stosowanie urzadzer do automatycznego do-
zowania. Stanowig one pofgczenie zintegrowane-
go systemu chtodzenia z precyzyjng technologia
pomiarowg do dozowania w statej, prawidtowej
temperaturze odpowiedniej ilosci wody oraz ptynu
i proszku masy ostaniajgcej, umozliwiajacego uzy-
skanie bardzo doktadnych rezultatéw mieszania,
a w konsekwencji odlewdw.

Te urzadzenie musza mieé zaprogramowane pra-
widtowe proporcje i nalezy zwrdcié uwage na to,
ze w celu zwigkszenia dokfadnosci, decydujacym
czynnikiem jest precyzyjne podanie gestosci ptynu,
gdyz ptyny mierzone sa wedtug wagi. Prawidtowe
gestosci ptyndéw fosforanowych mas ostaniajacych
z GC Europe zamieszczone sa w tabeli ponizej.

Ptyn GC Fujivest Il 1,25
Ptyn o niskiej ekspansji GC Fujivest |l 1,15
Ptyn GC Fujivest Super 1,14
Plyn o wysokiej ekspansji GC Fujivest Super 1,23
GC Fuijivest Platinum 1,14
GC Vest-G 1,19
GC Stellavest 1,23
GC Fujivest Premium 1,25



2 Ekspansja i zatapianie

2.1.1 Ogélne zasady dotyczace ekspansiji

Wspdtezynnik ekspansji fosforanowych mas ostania-

jacych mozna dostosowac poprzez zmiane pro-

porcji ptynu ekspansyjnego do wody przy uwzgled-

nieniu nastepujacych zasad:

- czysty ptyn powoduje maksymalng ekspansje
podczas wigzania, co oznacza wiekszy odlew

- rozciericzenie ptynu woda spowoduje zmniejsze-
nie ekspansji podczas wigzania skutkujac mniej-
szymi odlewami.

Do rozcienczania plynu ekspansyjnego nalezy
stosowaé tylko wode destylowana. Stosowaé
tylko wtasciwy ptyn ekspansyjny przeznaczony
do uzywanego proszku masy ostaniajacej, nie
stosowacd innych ptyndéw.

2.1.2 Dlaczego ekspansja jest konieczna?

Wymagane stezenie plynu ekspansyjnego zalezy

od réznych czynnikéw:

- rodzaju stopu

- rodzaju uzupetnienia (np. wktady koronowo-
korzeniowe i wktady koronowe wymagaja
mniejszej ekspansji)

- wymaganego dopasowania

- rodzaju materiatu uzytego na model (patrz 1.4)

"Tabela rozciericzania ptynu” w “Instrukcji stoso-

wania” zawiera wyczerpujace informacje, ktére

powinny umozliwi¢ ustalenie optymalnych warto-

$ci ekspansji dla indywidualnych wymagan (patrz

rébwniez 2.1.4).

Nalezy zwréci¢ uwage, ze na warto$é ekspansji

maja réwniez wptyw nastepujace czynniki:

- temperatura robocza i przechowywania masy
ostaniajacej (patrz 1.2 1.3)

- czas i predkos$¢ mieszania (patrz 2.2)

L
A

Model woskowy
zatopiony w masie
osfaniajace

Ekspansja podczas Ekspansja
wigzania termiczna w piecu

Odlewany obieki
z catkowitg
ekspansja

Odlew ze zlota
po schtodzeniu

Catkowita ekspansja jest potrzebna do skompensowania skurczu metalu podczas fazy studzenia.
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2.1.3 Tabela rozcieficzania ptynu

Tabela rozcienczania ptynu stuzy do ustalenia optymalnej wartosci ekspansji dla poszczegdlnych
odlewdw w oparciu o rodzaj stopu i rozmiar zastosowanego pierscienia. Informacje te zawarte sa
w ‘Instrukcji stosowania’ i powstaty na bazie testow laboratoryjnych potaczonych z badaniami petne;j
serii odlewdw. Przyktadem jest ponizsza tabela rozcienczania ptynu dla GC Fujivest Premium.

Metal szlachetnych z dua zawartoscia ziota > 70% Au 50/50 66ml/6.6ml | 9.9ml/9.9ml | 165ml/165ml | 33ml/33ml | 422ml/42.2ml
Metal polsziachetnych ze zredukowana zawartosci ota < 5% Au 60/40 8ml/5.2ml | 11.8ml/8ml | 20ml/13ml | 40ml/26 ml | 55.4 ml/37 ml
Na bazie palladu (Pd) 60/40 8 ml/5.2 ml 11.8ml/8ml | 20ml/13ml 40 ml/26 ml | 55.4 ml/37 ml
Metali nieszlachetnych NiCr 75/25 10ml/3.2ml | 15ml/4.8 ml 25 ml/8 ml 50 ml/16 ml | 55.4 ml/37 ml
CoCr 100% 13.2ml 19.8 ml 33ml 66 ml 924 ml
Metal stachetnych z oz zawartoscia dota do napalania ceramii 55/45 7.3ml/5.9ml | 11.8ml/8ml | 18ml/15ml | 36 ml/30ml | 55.4 ml/37 ml
Metali pétszlachetnych do napalania ceramiki 55/45 7.3ml/5.9ml | 11.8ml/8ml | 18ml/15ml | 36 ml/30ml | 55.4ml/37 ml
Na bazie palladu do napalania ceramiki 60/40 8ml/5.2ml | 11.8ml/8ml | 20ml/13ml | 40 ml/26ml | 554ml/37 ml

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

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

Poniewaz metody pracy i wyposazenie moga sie rézni¢ pomiedzy poszczegdlnymi pracowniami techniki
dentystycznej (np. woski, zywice, materiat wyscielajgce do pierscieni odlewniczych, urzadzenia do mie-
szania, itp.) moze sie zdarzy¢, ze wystapia pewne réznice w uzyskanych wynikach koricowych wymagajace
niewielkich zmian w podanych proporcjach (patrz 2.1.4).

Wszystkie testy dopasowania przeprowadzono na odlewach stosujagc metode szybkiego wygrzewania
(wigzanie 20 min) i nalezy uwzglednic, ze dtuzszy czas wigzania zwiekszytby ekspansje.

2.1.4 Indywidualna tabela rozcieniczania ptynu

Przy testowaniu nowych stopdw, producentow
stopdw lub mas ostaniajacych na poczatku pro-
ponujemy zastosowanie odpowiednie] proporgji
podane] w ‘Instrukcji stosowania’. Potem mozna
oceni¢ czy jest to ekspansja odpowiadajgca
potrzebom, czy tez konieczna jest niewielka zmia-
na rozcienczenia.

Dostepna jest réwniez tabela, ktéra mozna wyko-
rzysta¢ do wskazania rodzaju stopu, rodzaju
uzupetnienia i preferowanej przez siebie proporcji
rozcienczenia zgodnej z wlasnym doswiadczeniem
w odlewach.

Przyktad:

Nalezy przy tym uwzgledni¢ informacje podane Stop 6 phneksgansyy | 165 mlpiy ksparyn |33l piynkspasyny. | 462l py skparsyny
w rozdziatach 1.512.1.1. XYz 6,6mlH20 | 16,5mlH20 | 33mlH20 | 46,2 ml H20




2.2 Mieszanie masy ostaniajacej

Aby doszto do petnej reakcji chemicznej pomiedzy
proszkiem i ptynem masy ostaniajgcej, nalezy za-
pewni¢ aby sktadniki zmieszane byty na jednorod-
na konsystencje.

- Wstepnie wymieszaé starannie proszek i ptyn
recznie topatka.
Zapewnic, aby proszek byt w pemi zwilzony
ptynem w celu uzyskania jednolitej mieszaniny.
- Mieszaé przez 60 sekund w prézni (320-420 obr./
min).
Uzywad zawsze czystej miski do mieszania
i kontrolowaé poziom podci$nienia. Niewy-
starczajgca préznia powoduje niejednolite
dopasowanie i pecherzyki odlewowe.

Niewystarczajgce mieszanie spowoduje szorstka
powierzchnie odlewu.

Szybsze mieszanie (lub dituzsze mieszanie) przy-
spiesza wigzanie i skraca czas pracy oraz moze
réwniez spowodowad nizsze wartosci ekspansji.
Przed zalaniem formy zawsze sprawdzad, czy
mieszanina jest jednorodna i gtadka bez suchych
‘grudek’.

W trakcie mieszania na wewnetrznej powierzchni
miski do mieszania moga odktadac sie pozostatosci
masy osfaniajacej i to moze zmniejszaé ekspansje.
Dlatego po wymianie miski do mieszania na nowa
mozna czasami zauwazy¢ wzrost ekspansji.
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Wskazéwki dotyczace mieszania: :

- Stosowac inne miski do mieszania gipsu i fosfo-
ranowych mas ostaniajacych!

Zanieczyszczenie gipsem zaburza proces wig-
zania fosforanowej masy ostaniajacej.

- Dla efektywnego, jednolitego mieszania za
kazdym razem miesza¢ mase wystarczajaca na
jeden pierscien.

- Kontrolowaé wydajnos¢ mieszania i podcisnienia.
Nie polega¢ tylko na wielkosci podci$nienia
podanej na urzadzeniu mieszajacym.

- Stosowac skalibrowane urzadzenia.

- Wymienia¢ zuzyte topatki i miski do mieszania.

- Miske, topatke i przyrzady do mieszania utrzy-

mywac w czystosci w nastepujacy sposob:

Zawsze zaraz po Uzyciu
oczyscic usuwajac wszyst-
kie pozostatosci masy
ostaniajacej. Przechowy-
waé w czystym napetnio-
nym wodg plastikowym
pojemniku  (pojemnik
z GC Fujirock doskonale
sie do tego nadaje), aby
zminimalizowac  ryzyko
odktadania sie osadu.




2.3 Zatapianie w masie ostaniajacej
2.3.1 Czas pracy (patrz réwniez 1.3)

Czas pracy i odlewania formy dla kazdej masy
ostaniajace] jest podany w zataczonej do niej
‘Instrukgji stosowania’. Nalezy jednak uwzgledni¢,
ze zostat on okreslony dla masy przechowywanej
i stosowanej w normalnej temperaturze pokojo-
wej wynoszacej 21 - 23°C. Zmiany temperatury
spowoduja dtuzsze (gdy jest zimniej) lub krdtsze
(gdy jest cieplej) czasy pracy.

2.3.2 Zatapianie w masie oslaniajacej,
wypelnianie formy

Mase wlewac cienkim strumieniem przy niskiej
(delikatnej) wibracji. Po wypetnieniu pierscienia
(patrz 2,4.1) natychmiast wylaczy¢ wibracje i nie
dotykaé masy ostaniajacej do momentu az zwiaze.
Optymalna konsystencja fosforanowych mas osta-
niajacych GC Europe zapewnia im doskonate
whasciwosci zaptywania przez co stosowanie sil-
nych wibragji jest zbedne.

2.3.3 Zatapianie w masie ostaniajacej pod
ciSnieniem

Wysokie cisnienie przy zatapianiu w masie osta-

niajacej nie jest wskaza-

ne poniewaz moze to

doprowadzi¢ do wydtu-
Zenia wigzania (w szcze-
gdlnosci, gdy tempera-
tura sprezonego powie-
trza jest niska), co moze
spowodowac  szorstkg
powierzchnie  odlewu
i zwiekszone ryzyko wy-
cienienia - pekniecia
odlewanego elementu.

-

2.4 Wiazanie
2.4.1 Czas wigzania

Optymalny czas wigzania przed wprowadzeniem
do pieca wynosi zwykle 20 minut. Jednak zawsze
nalezy sprawdzi¢ to z najbardziej aktualng ‘Instruk-
cja stosowania’. Podany czas wigzania odnosi sie
do materiatu przechowywanego i stosowanego w
temperaturze pomieszczenia wynoszacej od 21°
do 23°C, gdyz jak wspomniano wczesniej réznice
temperatury moga wplyna¢ na czas wigzania
i ekspansje.

Najlepsze wyniki uzyskuje sie, gdy pierscien
odlewniczy bezposrednio po zwigzaniu masy
umieszcza sie we wstepnie nagrzanym piecu.
Zanim masa ostaniajgca bedzie mogta by¢ pod-
dana wygrzewaniu nalezy upewnié sie, ze jest
catkowicie zwiazana, gdyz niezwigzana masa
osfaniajagca moze spowodowaé defekty odlewu,
takie jak znieksztatcenia i/lub szorstko$é po-
wierzchni.

Wydtuzanie czasu wigzania przed wprowadzeniem
formy do pieca jest czesto stosowang metoda, gdy
wykonuje sie wiele form péznym popotudniem
a odlewanie odbedzie sie nastepnego dnia rano.
Jest to tzw. metoda wygrzewania “nocnego”. Ten
dtuzszy czas zwykle sie sprawdza, moze jednak
spowodowaé nadmierng ekspansje, mniej gtadka
powierzchnie i zwigkszone ryzyko pekniecia.

Jezeli wypetniony pierscien odlewniczy przed
wypaleniem musi zostaé pozostawiony na dtuzszy
czas, to lepiej jest go wlozy¢ do pojemnika lub
torby plastikowej, ktére utrzymajg wilgotnosé
wewnatrz masy ostaniajacej, a nastepnie moze
zosta¢ wprowadzony do pieca i wypalony trady-
cyjna technika stopniowego wygrzewania.




2.4.2 Wskazéwki dotyczace zmian czasu wigzania

Czasy wigzania

Produkt Wygrzewanie 20 min 120 min "przez noc”
Metoda szybkiego wygrzewania X
Piec na temperature koricowg
GC Fujivest Platinum
Metoda stopniowego wygrzewania X X*
Stopniowe podnoszenie temperatury pieca do koricowe]
Metoda szybkiego wygrzewania X X*
Piec na temperature koricowg
GC Fujivest Premium
Metoda stopniowego wygrzewania X X* X*
Stopniowe podnoszenie temperatury pieca do koricowej
Metoda szybkiego wygrzewania X
Piec na temperature koricowag
GC Fujivest Super
Metoda stopniowego wygrzewania X X*
Stopniowe podnoszenie temperatury pieca do koricowej
Metoda szybkiego wygrzewania X X*
Piec na temperature koricowg
GC Fujivest |l
Metoda stopniowego wygrzewania X X* X*
Stopniowe podnoszenie temperatury pieca do koricowe]
Metoda szybkiego wygrzewania X
Piec na temperature koricowg
GC Stellavest
Metoda stopniowego wygrzewania X X*
Stopniowe podnoszenie temperatury pieca do koricowej
H H *
GC Vest-G g\/let_oda stopniowego wygrzewania X X
topniowe podnoszenie temperatury pieca do koricowej
X Zalecane
X* Moze by¢ stosowane. Dtuzszy czas wigzania moze skutkowaé troche luzniejszym dopa-
sowaniem. Istnieje zwigkszone ryzyko spekania i gorszej jakosci powierzchni odlewu.
Uwaga W przypadku, gdy masa ostaniajaca ma by¢ pozostawiona na noc, powinna byc¢

przechowywana w pojemniku utrzymujgcym wilgo¢, przed umieszczeniem w piecu do
wypalania i stopniowym wygrzewaniem tradycyjna metoda.

Nie wskazane, zwiekszone ryzyko powstania szczelin i znieksztatcen.




/ Wydanie specjalne GC

2.4.3 Przygotowanie przed wypalaniem

Masa ostaniajgca na gérze pierscienia ma zwykle gtadki “szklisty” wyglad; nalezy poskrobaé jg ostrym
nozem, aby uzyska¢ delikatnie szorstkg, porowatg powierzchnie.

Pozwala to na fatwiejsze ujscie gazéw zaréwno podczas procedury wypalania, jak i odlewu. Zaniechanie
wykonania tej czynnosci moze spowodowaé pekanie w wyniku wytworzenia sie cisnienia i doprowadzic¢
do znieksztatcenia odlewu.

Odradza sie stosowanie obcinarki do gipsu do tej czynnosci, poniewaz czastki kwarcu i krystobalitu
w masie ostaniajacej spowoduja szybkie zuzycie tarczy diamentowe;.
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3 Wygrzewanie/wypalanie
3.1 Postepowanie zgodne z Instrukcja stosowania
Wiekszos¢ mas ostaniajacych GC Europe moze byd stosowana zaréwno w metodzie szybkiego jak i stopnio-

wego wygrzewania. Dla kazdej masy ostaniajacej istnieje jednak odrebna procedura zawarta w przypisanej jej
Instrukgji stosowania. Na przyktad ponizej przedstawiono przebieg wygrzewania dla GC Fujivest Premium.

Szybkie wygrzewanie Standardowe stopniowe wygrzewanie
Tempera- Piec wstepnie nagrzany do Piec w temperaturze pokojowej
tulila 5'2),’ 700°-750°C/1290-1380°F dla stopdw ztota
Gaoranu 800°-850°C/1470-1560°F dlla stopdw do napalania ceramiki
P 900°C/1650°F dla stopdw metali nieszlachetnych
Stopien 1 Od temperatury pokojowej (23°) do 260°C/500°F
Wzrost o 3°C/37°C na min
Stopien 2 Czas utrzymania w 260°C/500°F 40-90 min
Stopien 3 Podnoszenie temperatury z 260°C/500°F do
580°C/1076°F 0 6°C na min
Stopien 4 Czas utrzymania w 580°C/1076°F 20-50 min
Stopien 5 Podnoszenie temperatury 580°C/1076°F
do temperatury koricowej o 9°C na min
do 750°C/1380°F dla stopéw ztota
do 800-850°C/1470-1560°F dla stopéw do napalania
ceramiki
do 900°C/1650°F dla stopéw metali nieszlachetnych

Czas X140 min w temperaturze koricowe] X1 30 min w temperaturze koricowej
utrzymania
‘:‘;tt:r"z‘:e' X3 50 min w temperaturze koricowe] X3 40 min w temperaturze koricowe]
koricowej X6 60 min w temperaturze koricowej X6 50 min w temperaturze koricowej

X9 90 min w temperaturze koricowe] X9 60 min w temperaturze koricowe]

Ze wzgledu na bezpieczerstwo, nie otwierac pieca podczas wypalania. W przypadku stosowania odle-
wania prézniowego temperature koricowa podnosic¢ o 50°C.

Jezeli wiele pierscieni odlewniczych jest wprowadzanych jednoczesnie do pieca, nalezy wydtuzy¢ czas
o 10 minut na kazdy pierscieri odlewniczy.

Jezeli do pieca wtozonych jest jednoczesnie kilka pierscieni odlewniczych, czas utrzymania kazdego z
nich nalezy wydtuzy¢ o 10 minut.

- Najlepsze wyniki uzyskuje sie jezeli mase po 20 min od razu wstawia sie do nagrzanego wstepnie pieca,
tzn. w metodzie szybkiego wygrzewania.
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/ Wydanie specjalne GC

3.2 "Szybkie wygrzewanie” w poréwnaniu ze standardowym “wygrzewaniem stopniowym”

Czas/temperatura w schematycznym ujeciu

Temperatura — Metoda stopniowego wygrzewania
Temperatura A przy pierscieniu rozmiaru 3x
docelowa | Metoda szybkiego
700-900°C wygrzewania
580°C
260°C
Temperatura
pokojowa
23°C
0 20 99 169 212 242 300 340
Minuty
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3.2.1 Proces szybkiego wygrzewania (metoda szybka)

Masa ostaniajaca jest pozostawiona do zwiazania na 20 minut, a nastepnie umieszczona w piecu do wy-
palania ustawionym na temperature koncowa i przed wykonaniem odlewu tak dtugo wygrzewana w tej

temperaturze, jak przewiduje to ‘Instrukcja stosowania’.

Temperatura Metoda stopniowego wygrzewania
Temperatura przy pierscieniu rozmiaru 3x
docelowa | —— Metoda szybkiego
700-9200°C wygrzewania
580°C
260°C
Temperatura
pokojowa
23°C
0 20 99 169 212 242 300 340
Minuty

Diagram wygrzewania

QH Metoda szybka - do pieca ustawionego na
temperature koricowa pomiedzy 700 - 900°C

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

Po zmieszaniu 20 min wigzania
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3.2.2 Proces stopniowego wygrzewania (metoda standardowa)

Masa ostaniajaca jest pozostawiona do zwigzania na 20 minut, a nastepnie w temperaturze pokojowej umiesz-
czona w piecu do wypalania, gdzie bedzie stopniowo wygrzewana do temperatury koricowej i przed
wykonaniem odlewu tak dtugo utrzymana w tej temperaturze, jak przewiduje to ‘Instrukcja stosowania’.

Wysokie temperatury gwarantuja catkowite spale- Perfekcyjny odlew uzupemienia
nie materiatu uzytego na model, stymulowane
dodatkowo efektem “parowania”



3.3 Wybér prawidlowej procedury wypalania

Wypalanie bezposrednio po uptywie 20 minut cza-
su wigzania wptywa pozytywnie, poniewaz wilgoé
zatrzymana w masie ostaniajacej stymuluje wytwa-
rzanie pary, a to powoduje rbwnomierne wygrze-
wanie formy i wspomaga skuteczna eliminacje
resztek wosku. Z tego wzgledu zdecydowanie za-
leca sie rozpoczecie procesu wypalania na tym
etapie albo metoda szybkiego albo standardo-
wego stopniowego wygrzewania.

Nalezy réwniez zauwazyd, ze najwyzsza wydajnosc
(wytrzymatosc formy odlewniczej) jest zawsze uzyski-
wana przy uzyciu metody szybkiego wygrzewania.

Gdy stosowane sa duze ilosci zywicy modelowej
i/lub gotowe elementy z tworzywa zaleca sie stop-
niowe wygrzewanie masy ostaniajgcej, co pozwala
zapewni¢ wystarczajacy czas wypalania dla zywicy
(materiaty z tworzywa sztucznego zwykle spalaja
sie w temperaturze 220-270°C). Jezeli zostanie to
zignorowane istnieje ryzyko, ze ekspansja zywicy
przebiega¢ bedzie w niekontrolowany sposdb
i spowoduje rozsadzenie formy.




Fosforanowe masy ostaniajace GC Europe sa od-
powiednie do uzycia w réznych metodach odle-
wania stosowanych w technice dentystycznej,
wtacznie z od$rodkowa (wiréwkowa) i prozniowo-
cisnieniowa.

Bezwzglednie zalecamy zapoznanie sie z Instruk-
cjami stosowania zaréwno producenta stopu jak
i urzadzenia do odlewania, aby upewni¢ sie, ze
przestrzegane sa zasady 'najlepszej praktyki'.

Odlewanie prézniowo-cisnieniowe

Sterowany temperaturg proces topienia préznio-
wego w atmosferze obojetnego gazu zapobie-
gajacego utlenianiu.

Odlewanie wiréwkowe

Po stopieniu w ptomieniu lub przez nagrzewanie indukcyjne
zaprogramowane przyspieszenie i specjalnie skonstruowane
ramie wirdwki wypelnia forme na skutek sity odsrodkowe;.



Chlodzenie i uwalnianie z formy

Jezeli nie ma innych wskazar od producenta stopu, zaleca sig powolne chtodzenie formy odlewniczej do
temperatury pokojowej. Moze temu pomédc umieszczenie cieptej formy w zimnym piecu do wypalania,
aby zapobiec zbyt gwattownej utracie ciepta.

Aby zapobiec wdychaniu czastek krzemionki i utatwi¢ uwolnienie z masy ostaniajacej zaleca sie zanu-
rzenie schtodzonej formy na kilka minut w wodzie.

Masy ostaniajace GC Europe specjalnie zostaty tak opracowane, aby mozna je byto lekko usunaé z odle-
wu, bez koniecznosci uzycia nadmiernej sity lub $cierania.




/ Wydanie specjalne GC

Znaczenie symboli

Brak wymiernej réznicy ~

Wiekszy

Mniejszy

Troche wigkszy

Troche mniejszy

e N — —

5 Oddziatywanie gtéwnych czynnikéw wplywajacych na
rezultaty odlewania

Wplyw na W Wplyw na Wplyw na
e o q a g plyw na 5 n
Czynniki zalezne Standardowe zalecenia zawarte . wsp6lczynnik powierzchnie [ powstawa-
E - n A Zmiana dopaso- ; P
od uzytkownika w Instrukcjach stosowania rozszerzal- wanie odlewanego | nie peknigé/
nosci elementu defektow
. Wyzszy (=wiecej T T 1 ~
Stosunek proszku Stam{!gédowa prfp7rqa. proszku)
do ptynu g s : Nizszy (=wigkszy udziat
22 ml wody destylowanej zszy (=wigkszy udzi ~ ~ 1 »~
wody destylowanej)
Proszek | wode destylowang przechowywac . .
w normalnej teempesgturze pqoi"owej\i%"g.(:). Wyssza Niekon- Niekon- 1 2
Temperatura przechowywania proszku nie Y trolowany trolowany
Temperatura moze przekroczyc 35°C. W przypadku prze-
. chowywania ponizej 21°C, przed uzyciem
przechowywania po_zogtmn_c proszek i wode destylowana do
osiggniecia temperatury pokojowej., V\l_odé Niz - - - ~
destylowanej nie przechowywac ponizej 5°C, 1zsza
raz zamarzniéta nie moze byC ponownie uiyta.
'[emperatura robocza Optymalna temperatura dla Wyzsza l 1 1 1
(=temperatura proszku roszku i ptynu wynosi 21-23°C .
i wody destylowanej) P P wy Nizsza 1 1 1 ~
. o . Wyzsze .
) » ) Stopien rozciericzenia %godny stezenie T 1 1
Stopien rozcierczenia z zaleconym w Instrukgji stoso- -
wania do danego rodzaju stopu N'?SZ‘? 1 1 - 1
stezenie
Czas wiazania (czas ocze- Dhuzszy 1 1 2 1T
kiwania do rozpoczecia 20 min ;
procedury wypalania) Krétszy l 1 1 1
Predko$¢ mieszania Wigksza 1 1 1 T
urzadzenia 320 - 420 obr./min -
prézniowego Mniejsza & ~ N Va
Czas mieszania w urza- | 1 min w urzadzeniu do mieszania Dtuzszy >~ ~ 1 7
dzeniu prozniowym prézniowego Krotszy - - N 2
o W zaleznosci od rodzaju masy osfania- ~
plteencleiesna jacej, zalecenia w Instrukdji stosowania > Weds ¢ ! ¢
S W zaleznosci od rodzaju masy ostania- Pierscien - - 1 i
Rodzaj pierscienia iace!, zalecenia w Instrukaii :
Jace], zalecenia w Instrukcji stosowania | g, ier¢cienia » » Y 1
$¢ sviei Woda destylowana i o = =
Jzkosc wpc!,y U Stosowac wode destylowana
© rozcienczania Woda z kranu | Niekontrolowany | Niekontrolowany | Niekontrolowany | Niekontrolowany
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6 Asortyment fosforanowych mas ostaniajacych
GC Europe do koron i mostéow

GC Europe oferuje szeroki wybér fosforanowych mas ostaniajacych, niektére z nich sg specjalistycznymi
produktami wyprodukowanymi specjalnie dla okreslonego rodzaju stopdw dentystycznych, inne nato-
miast majg uniwersalne zastosowanie. Do ustalenia, czy dany materiat jest odpowiedni zawsze zaleca sig
przeczytanie najpierw Instrukcji stosowania. To zapewni, ze wybrany materiat nadaje sie do konkretnego
rodzaju stopu i pracy, ktéra ma by¢ wykonana.

Ponizej podane sa na przyktad wskazania dla GC Fujivest Platinum i GC Fujivest Premium.

Indywidualne i komplementarne
pozycjonowanie nowej linii mas
osfaniajacych. Tabela doktfadnie
pokazuje pozycjonowanie kazdej masy
osfaniajgcej w zaleznosci od typu masy

osfaniajacej i rodzaju uzupetnienia.

—p> Bardzo wskazane

—» Wskazane

2% Zakres catkowitej ekspansji liniowej 3,6% —» Niewskazane
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/ Wydanie specjalne GC

/ Produkty powigzane
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- Niedoktadna proporcja proszek/ptyn

- Za dtugi czas mieszania

- Zbyt wysoka temperatura pokojowa lub
masa ostaniajaca i ptyn byly przechowywane
powyzej 25°C

- Zanieczyszczenie, np. resztki materiatu

pozostawione w pojemniku do mieszania

- Mieszanie wigkszej ilosci masy ostaniajacej
przy duzej predkosci generuje ciepto

- Stary proszek masy ostaniajgcej

- Sprawdzi¢ prawidtowa proporcje w instrukgji
stosowania i skontrolowa¢ doktadnosé
sprzetu do odmierzania

Skrécié czas mieszania

Pojemnik do mieszania optukac przed
uzyciem w zimnej wodzie i/lub przechowywac
proszek i ptyn w chtodniejszym miejscu.
Dostosowac temperature proszku i ptynu
(korzystna temperatura proszku i ptynu
wynosi 21°C do 23°C)

Doktadnie oczysci¢ lub wymienic naczynie
do mieszania

- Stosowad mniejsza predkosc lub mniejsze
ilosci do mieszania (zgodnie z instrukcja
stosowania)

- Nie uzywac materiatu nieprawidtowo
przechowywanego lub przeterminowanego



/ Wydanie specjalne GC

2 Masa ostaniajgca wigze za wolno

Przyczyna

Srodki zaradcze

- Temperatura pokojowa jest za niska; proszek
i/lub ptyn przechowywane sa ponizej 19°C

- Zanieczyszczona mieszanina

- Niewystarczajgcy czas mieszania szpatutka

- Przechowywaé w prawidtowej temperaturze
od 21°C do 23°C i unikac niskich temperatur
pokojowych

- Unika¢ zanieczyszczenia detergentami.
Uzywac¢ wody destylowane]. Zabezpieczyé
w petni czyste naczynie do mieszania uzywane
wytacznie do fosforanowych mas ostaniajacych

- Zwigkszy¢ czas mieszania szpatutka zgodnie
z instrukcja stosowania

3 Roznice w strukturze masy ostaniajacej
(za rzadka lub za gesta, niespdjna)

Przyczyna

Srodki zaradcze

- Nieprawidtowa proporcja proszek/ptyn

- Przestarzaty proszek masy ostaniajacej

- Upewnic sie, ze uzyta jest proporcja
podana w instrukcji stosowania i sprawdzic¢
doktadno$é¢ urzadzen do mieszania

- Pozby¢ sie przeterminowanego lub
nieprawidtowo przechowywanego materiatu.
Materiat przechowywaé w hermetycznym
pojemniku
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- Niewystarczajgce mieszanie/stosowanie
szpatutki

- Zbyt szybkie wypalanie (elementy
z tworzywa)

- Za wysoka temperatura korcowa przy
wypalaniu lub za dtugie wyzarzanie
(powyzej 1,5 godziny)

- Stop topniejgcy w wyniku przegrzania

- Wadliwy model i/lub materiat modelowy

- Wilgotny model, uzycie srodkéw
zwilzajacych powierzchnie

- Nieprawidtowa proporcja proszek/ptyn
- Zanieczyszczenia w wosku lub zywicy

modelowe;j

- Zamkniete pecherzyki powietrza

- Niewystarczajgca préznia podczas mieszania

- Mieszac zgodnie z zaleceniami zawartymi
w instrukgji, aby zapewni¢ kompletny
przebieg reakgji wigzania. Wymienié zuzyty
sprzet do mieszania

Obnizy¢ temperature wygrzewania lub
zastosowac stopniowe wygrzewanie zgodne
z opisem w instrukcji stosowania

Zmniejszy¢ temperature koricowa; temperatury
konrcowej nie utrzymywac dtuzej niz 1,5 godziny.
Sprawdzi¢ kalibracje pieca do wypalania

Sprawdzi¢ i uwzglednic instrukcje i wskazowki
zaréwno producenta stopu jak i urzadzenia
do odlewania

- Stosowad wytacznie wysokiej jakosci materiat
formierski taki jak GC Pattern Resin i wosk nie
dopuszczajac do zanieczyszczenia resztkami

- W przypadku uzycia $rodka zwilzajagcego
powierzchnie upewnié sig, ze w petni wysecht

- Stosowa¢ prawidtowg proporcje zgodnie
z instrukcja stosowania

- Pracowad czysto i zapewni¢, aby zywica
modelowa nie byta zanieczyszczona

- Nie dopusci¢ do zamykania pecherzykéw
powietrza przy stosowaniu rzadkiej masy
ostaniajacej do zatapiania

- Sprawdzi¢ efektywno$c prézni w urzadzeniu
do mieszania



- Zamkniete luzne czasteczki masy
ostaniajacej

- Krysztatki w ptynie ekspansyjnym

- Nieprawidtowy wlew

- Niekompletne wypalanie

- Wchfanianie gazéw przez topiony stop
podczas procesu odlewania

- Uzycie masy ostaniajacej zawierajacej
wegiel

- Jakos¢ wody (zanieczyszczenie)

- Zapewni¢, zeby model i system wlewu nie
wykazywat ostrych kantéw. Sprawdzi¢ otwér
wlewu pod wzgledem ostrych kantow,
wygtadzic je i oczyscic caty obszar przed
umieszczeniem w piecu do wypalania.
Upewnic sig, ze ztacze pomiedzy wlewem
i modelem woskowym jest gtadkie
i prawidtowo potaczone. Nie odlewac
ponownie stopu zanieczyszczonego
czasteczkami masy ostaniajace;.

Butelke z ptynem masy ostaniajacej trzymaé
szczelnie zamknieta, zanieczyszczony ptyn
usungé

Sprawdzi¢ strukture modelu i technike
wlewowa

Zwigkszy¢ czas i/lub temperature wypalania,
aby zapewnié catkowite spalenie materiatu
formierskiego

Stosowac co najmniej 50% $wiezego stopu,
sprawdzi¢ urzadzenie i proces stapiania

Stosowad masy ostaniajace bez zawartosci
wegla

- Do rozciericzania ptynu ekspansyjnego
stosowaé wode destylowang



- Zbyt wczesnie rozpoczety i/lub za szybko
przeprowadzony proces wypalania

- Forma odlewnicza pozostawiona po wypalaniu
a przed odlewaniem zbyt dtugo do schtodzenia

- Po rozpoczeciu wigzania dodana byta
kolejna partia masy ostaniajacej lub
forma odlewnicza zostata poruszona

- Blokowanie gtéwnego otworu wlewowego
podczas wezesniejszego wypalenia
wysokotopliwych materiatow formierskich
powodujgce wytworzenie sie ci$nienia
w formie odlewniczej

- Za duza ilo$¢ modeli

- Modele usytuowane za blisko $cianki lub
gornej krawedzi pierscienia odlewniczego

- Forma odlewnicza nie jest wystarczajaco
porowata do ulotnienia gazéw

- Stosowanie zbyt duzej sity/cisnienia
podczas procesu odlewania

- Odlewanie z pierscieniem metalowym bez
wyscielenia

Wydtuzy¢ czas wigzania przed umieszczeniem
formy odlewniczej w piecu. Wiasciwy czas wiazania,
temperature koricowa i procedure wygrzewania
dostosowac do podanych w instrukgji stosowania

Odlewac najszybciej jak to jest mozliwe
po wyjeciu z pieca

Pozostawic¢ forme odlewnicza do catkowitego
zwigzania bez wibracji, nie wlewa¢ masy
ostaniajacej, gdy jej konsystencja nie jest
prawidtowa lub rozpoczeta wigzaé

Na modele i kanaty wlewowe wybieraé materiaty
fatwotopliwe, ktére bezproblemowo sie wypalaja;
elementy wlewowe z tworzywa pokryé woskiem,
co po Scieknieciu wosku umozliwi ekspansje two-
rzywa optymalna do wypalania. Bardziej wskazane
jest stosowanie wklestych systemdw wlewowych.

Unikaé umieszczania zbyt wielu form,
stosowac pierscienie wiekszych rozmiarow

Modele umieszczac¢ w odlegtosci 5 mm od
Scianki i gérnej krawedzi formy odlewniczej

Oszlifowac powierzchnie masy ostaniajacej
przed wypalaniem

Zmniejszy¢ cisnienie (ilos¢ obrotéw/cisnienie)

W przypadku stosowania pierscieni
metalowych wskazane jest uzycie wyscielenia
GC New Casting Liner (postepowac zgodnie
z instrukcja stosowania)



- Uzycie miekkiej masy ostaniajacej w technice
bezpierscieniowej i duzej ilosci stopu

- Pecherze powietrza w zwigzanej formie
odlewniczej

- Nieprawidtowa proporcja proszek/ptyn powo-
duje, ze masa ostaniajaca jest mniej stabilna

- Masa ostaniajaca byfa za dlugo
pozostawiona po zatopieniu modelu

- Krysztatki w ptynie

- Zatapianie pod ci$nieniem
- Uzycie wstepnie nagrzanego pieca przy

wysokiej temperaturze

- Masa ostaniajaca niewystarczajgco zwigzata

- Niedostateczny czas wigzania

Albo zastosowac mocniejsza mase osfaniajaca
i/albo pierscien odlewniczy, wymagang ilo$é
stopu obliczyé odpowiednio do wagi wosku

Zapobiegad zamykaniu pecherzykéw wlewajac
mase ostaniajaca rzadkim strumieniem. Spraw-
dzi¢ wskaznik prézni w urzadzeniu do mieszania

Sprawdzi¢ proporcje podane w instrukgji sto-
sowania i doktadnosc sprzetu do odmierzania

Jezeli masa ostaniajgca bedzie przed
umieszczeniem jej w piecu na kilka godzin
pozostawiona, lepiej jest przechowad ja

w worku foliowym lub innym hermetycznym
pojemniku pozwalajgcym zachowad wilgod,

a po wtozeniu do pieca stopniowo wygrzewac

Butelke z ptynem masy ostaniajacej trzymad
szczelnie zamknieta, zanieczyszczony plyn
usungé

Nie jest zalecane

W przypadku programu stopniowego
wygrzewania zaleca sie ustawienie tempe-
ratury poczatkowej pieca ponizej 240°C

Diuzej mieszaé, stosowad proszek i ptyn
przechowywany w odpowiedniej
temperaturze (21-23°C) lub umozliwic¢
wigzanie w cieplejszym pomieszczeniu

Wydtuzy¢ czas wigzania przed umieszcze-
niem formy odlewniczej w piecu. Postepo-
wacé zgodnie z instrukcja stosowania



- Niekompletne wypalenie sie¢ materiatow,
z ktérych wykonano model

- Niewystarczajgce wygrzewanie stopu
metalu/topiony metal za zimny

- Za zimna forma z masy ostaniajacej
podczas odlewania

- Niewystarczajace cisnienie lub niskie
obroty urzadzenia odlewniczego

- Nieprawidtowe ustawienie tygla i otworu
wlewowego

- Niewystarczajaca ilos¢ wagowa stopu metalu

- Nieprawidtowe wtryskiwanie do form,
za cienkie pokrycie woskiem, zte usytuowanie
odlewanych obiektéw

- Diuzej wypala¢ w zalecanej temperaturze;
sprawdzié, czy piec jest wentylowany
i skalibrowany

Podnies¢ temperature odlewania stopu,
podgrzaé tygiel, sprawdzi¢ dane producenta
stopu

Przenies¢ forme odlewniczg do urzadzenia
odlewniczego i od razu odla¢

Zwigkszy¢ cisnienie odlewu; zastosowad
wiece] obrotow

- Tak ustawi¢ forme odlewnicza, aby otwér
wlewowy réwnat sie z tyglem

- Obliczy¢ wtasciwg ilos¢ bazujgc na wadze
wosku

- Sprawdzi¢ wykonanie modelu i system wle-
wowy



- Nieprawidfowe stezenie ptynu

- Nieprawidfowa proporcja mieszanego
ptynu i proszku

- Niska temperatura zmieszanego proszku
i ptynu, niska temperatura pomieszczenia

- Nieprawidtowa grubosé wyscielenia

- Materiat uzyty do wykonania modelu

- Deformacja modelu

- Nieprawidtowe usytuowanie/odlewanie
modeli w formie odlewniczej

- Zbyt szybkie chtodzenie formy odlewniczej

- Niewtasciwe mieszanie

W celu zwiekszenia ekspansji zwiekszy¢ stezenie
plynu, a w celu zmniejszenia ekspansji zmniej-
szy¢ stezenie plynu (rozciericzajac woda). Nie
rozcienczac bardziej niz jest to wskazane, uzycie
zbyt duzej ilosci wody prowadzi do niekon-
trolowanej ekspansji

Sprawdzi¢ proporcje mieszania proszku
i ptynu w instrukcjach uzycia a takze
doktadno$¢ urzadzen do odmierzania

Optymalna temperatura robocza, gwarantujaca
uzyskanie najbardziej rownomiernej mieszaniny
wynosi dla proszku i ptynu 21-23°C

Stosowac wyscielenie GC New Casting Liner,
aby uniknad ryzyka za matej ekspans;ji

Materiat na model o niskim punkcie topienia
(np. wosk typu inlay) moze spowodowad
wigksze odlewy, podczas gdy wynikiem mate-
riatu o wysokim punkcie topienia (np. zywicy
modelowej) moga by¢ mniejsze odlewy

Z woskiem do modelowania postepowacd

niezwykle ostroznie, nanosi¢ wosk w warunkach
o statej temperaturze i pozwoli¢ mu na odpo-
czynek aby odlewany obiekt uzyskac bez skurczu

Zapewnic¢ rownomierng grubosc¢ masy
ostaniajacej wokodt odlewanych obiektéw,
aby umozliwi¢ jednakowa ekspansje.
Sprawdzi¢ swojg technike wlewania masy

Umozliwi¢ powolne chtodzenie masy
osfaniajace] przed uwolnieniem jej z formy

Postepowad zgodnie z instrukcja stosowania
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/ Wydanie specjalne GC

Instrukcja stosowania do procedur implantologicznych
GC Fujivest Super

Te dodatkowe instrukcje stosowania, ktére zostaty specjalnie dedykowane nadbu-

dowom implantéw i rozlegtym mostom, wytacznie koncentrujg sie na szczegd-
tach dotyczacych odlewania nadbuddéw implantéw i rozleglych mostow biernie
pasowanych. Uzyskane rezultaty oparte sg na dtugoletnim doswiadczeniu auto-
ra w stosowaniu GC Fujivest Super jako masy ostaniajagcej. Zasadnicze informa-
cje dotyczace stosowania GC Fujivest Super zawiera standardowa instrukcja dla
uzytkownika.

Niemniej jednak procedura opisana w tej broszurze moze by¢ przeprowadzona
z innymi masami ostaniajgcymi GC, oczywiscie zgodnie z instrukcjg stosowania
wiasciwg dla uzytej masy.
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Modelowanie

Pokrycie tacznikéw implantéw woskiem. War-
stwa wosku musi mie¢ grubosé wystarcza-
jaca do wyréwnania niekorzystnej wartosci
CTE (wspdtczynnika rozszerzalnosci cieplnej)
tacznika. W ten sposdb zapobiega sie nega-
tywnemu efektowi przy wypalaniu porcelany.

Uwazaé, aby wosk nie byt pociggniety az do
brzegéw tacznika. Podczas odlewania stopio-
ny metal nie moze wlewac sie do facznika.

Nadanie modelowi woskowemu anatomicz-
nego ksztattu bez taczenia powierzchni sty-
cznych miedzy poszczegdlnymi tgcznikami/
elementami.

Stabilizacja modelu woskowego (1)

Model woskowy, pozostajgcy w dalszym ciagu
na modelu roboczym, umiesci¢ na 30 min
w podgrzanym inkubatorze, utrzymujacym
temperature 37°C.

Wyjaé z podgrzanego inkubatora i pozostawié¢
do schfodzenia w temperaturze pokojowej
przez 1 godzine.

Modelowanie koncowe

Potaczy¢ poszczegdlne taczniki (filary) i ele-

menty wymodelowane w wosku w miejscach

ich kontaktow stycznych przy uzyciu GC

Pattern Resin.

- Do nanoszenia GC Pattern Resin stosowacd
technike pedzelkowa.

- Nie stosowad zbyt ptynnej konsystencji GC
Pattern Resin, aby zminimalizowa¢ skurcz
polimeryzacyjny.




4.1

4.2

4.3

4.4

4.5

4.6

4.7

Technika wlewowa

Potgczenia do kanatu poprzecznego (belki):
3.5mm-3 mm.

Odlegtos¢ od modelu do kanatu poprzeczne-
go (belki): 2,5 mm.

Grubos¢ kanatu poprzecznego (belki): 5 mm
-4 mm.

Grubosé kanatéw doprowadzajacych do ka-
natu poprzecznego (belki): 3 mm.

Podziat kanatu poprzecznego (belki) zalezy
od wielkosci nadbudowy np. (patrz zdjecie)
podziat na 3 czesci dla konstrukgji w ksztatcie
petnej podkowy.

Stosowad tylko jeden 3 mm kanat na czesc
podzielonej belki.

Przymocowac cienkie kanaty odgazowujace
po stronie policzkowej/wargowej modelu.

Celem kazdej pracy opartej na implantach jest
bierne pasowanie. Tak jak wiemy, najgrubsze
czesci odlewu maja tendencje do porowatosci
i kurcza sie wiecej niz cienkie miejsca. Mozna
temu zapobiec w dwojaki sposéb.

Przede wszystkim mozna uzy¢ ptytki z tego same-
go stopu metalu i przymocowad jg woskiem do
najgrubszego miejsca.




Kiedy stop krzepnie, na pltytce ze stopu tworza sie
krystaliczne komérki, ktére wymuszaja szybsze za-
styganie stopu metalu.

Druga mozliwosécig jest roztaczenie poprzecznej
belki goracym nozem do wosku po potaczeniu
z odlewana forma.
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/ Wydanie specjalne GC

W przeciwnym razie podczas zastygania stopio-
nego metalu kanat poprzeczny kurczy sig, co po-
woduje znieksztatcenie konstrukgji.

5. Okreslenie niezbednej ilosci stopu koniecznej do odlewu

Po odlaniu kanaty nie moga mieé ze sobg zadne-
go kontaktu, aby nie doszto do znieksztatcenia )
podbudowy. ¥ - n . e
L * " LS I."'_," _ 1 ‘ '_.
e = Iy A v
5.1 Ukoriczong konstrukcje wosk/metal  zdjaé 4 | e ™ B
z modelu roboczego i zwazy¢ na wadze cyfro- B a A ﬂ"-? @ &
wej. ._ ﬂﬂ = 8-%

Zrédto: G.E. White: Osseointegrated Dental

5.2 Odja¢ wage wszystkich elementéw metalo- Technology (Q2)

wych/tgcznikow.

WZOR:  waga wosku netto X gestosc (ciezar whasciwy) stopu = ilos¢ (g) stopu do wykonania odlewu

1.05

43



6.2

6.3

7.1

Stabilizacja modelu woskowego (Il)

Konstrukcje woskowa umiesci¢ ponownie
na modelu roboczym i dokreci¢ taczniki ich
Srubami.

Model z konstrukcja woskowa umiescié na
2 godziny w nagrzanym do 37°C inkubatorze.

Uwaga: Wytacznie modele wykonane z GC
Pattern Resin LS nie moga by¢ umieszczane
w nagrzanym inkubatorze ze wzgledu na de-
formacje (skurcz) zywicy.

Model wraz z konstrukcja woskowg wyjaé
z inkubatora i pozostawi¢ na 1 godzine do
schtodzenia w temperaturze pokojowe;.

Stabilizacja modelu woskowego (lll)

GC Fujivest Super proszek i ptyn nalezy prze-

chowywaé w temperaturze (+ 23°C).

- Jezeli wymagany jest dluzszy czas pracy,
proszek i ptyn przechowywad w nizszej tem-
peraturze (18°C-21°C).

- Plyn moze zamarznaé w temperaturze poni-
zej 0°C. Raz zamarzniety ptyn nie moze by¢
ponownie uzyty nawet po rozmrozeniu.

7.2 - Kompletng konstrukcje woskowa umiescié

7.3

7.4
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na formie w ksztatcie lejka w taki sposdb,
aby podzielona belka (kanaty poprzeczne)
znajdowaty sie w srodku pierécienia odlew-
niczego.

Kierunek obrotéw (odlewanie wiréwkowe
i odlewanie prozniowo-cisnieniowe) jest wa-
zny do uzyskania réwnomiernego wypetnia-
nia pierscienia odlewniczego przez ciekty
stop. Model woskowy ustawié¢ przeciwnie
do kierunku obrotéw.

Rozmiary pierscienia i wyscielenie odlewu

- Stosowac suche wyscielenie pierscienia
odlewniczego o grubosci 1 mm (GC Casting
Liner), ktére nie wchtania zadnych ptyndw.

Stosowanie GC Casting Liner.

- Natozy¢ cienka warstwe wazeliny na we-
wnetrzna powierzchnie pierscienia, aby uzy-
ska¢ dobrg adaptacje wyscielenia odlewu
do metalowego pierscienia.




- Graniczne brzegi wyscielenia réwniez pokryé
cienkg warstwg wazeliny.

- Upewni¢ sie, ze wyscielenie odlewnicze po-
krywa cata powierzchnie wewnetrzng meta-
lowego pierscienia.

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

8. Proporcja proszek/ptyn

Rozmiar pierscienia  Proszek Plyn
3x 150 g 33ml
6x 300 g 66 ml
9 x 420 g 92.4 ml

9. Rozcienczenie plynu

Na bazie ptynu o wysokiej ekspansji GC Fujivest Super.

Model woskowy | 71% 6x 9 x 45% 6x 9x
468 ml plyn 0 wysokiej ekspansji | 65.6 ml plyn o wysokiej ekspansji 29.7 ml plyn o wysokiej ekspansji | 41.6 ml plyn o wysokiej ekspansji
19.2 ml woda destylowana | 26.8 ml woda destylowana 36.3ml woda destylowana | 50.8 ml woda destylowana
66 ml tacznie 92.4 ml facznie 66 ml facznie 92.4 ml tacznie

Pomiary w oparciu o wigzanie atmosferyczne.
NIE jest konieczne wigzanie pod cisnieniem.

10. Mieszanie

10.1 Proszek z ptynem zmieszac wstepnie recznie
przy uzyciu szpatutki. Przed rozpoczeciem
mieszania prozniowego upewnic sig, ze caty
proszek jest zwilzony ptynem.

10.2 Mieszac przez 60 sek. pod cignieniem
(420 obrotéw na minute).
11. Zalewanie pierscienia odlewniczego
11.1 Czas zalewania 4 minuty przy temperatu-

rze 23°C. Wyzsze temperatury skracaja
czas obrébki/zalewania.



11.2 Przed zatapianiem do kazdego tacznika wio-
zony jest cienki 0.7-0.8mm drut woskowy.
Bezposrednio po zatopieniu druty te sg wyj-
mowane. Podczas wyjmowania wytwarza sie
cisnienie, ktore zapobiega powstawaniu pe-
cherzykdw powietrza lub je eliminuje.

11.3 Zatapianie przy udziale lekkiej wibracji.

12. Czas wigzania

12.1 Pozostawi¢ do zwigzania 20 min od poczatku
mieszania.

12.2 Powierzchnie masy ostaniajacej zeskrobac
ostrym nozem.

12.3 Bezposrednio po uptywie 20 min wiazania,
wstawi¢ do zimnego pieca i rozpoczaé cykl
wygrzewania.

13. Tabela wygrzewania

13.1

1. Temp. pokojowa (23°C) = 260°C 2°C/min

2. Czas utrzymania w 260°C 70 min 90 min
3.260°C — 580°C 3°C/min ) )
4. Czas utrzymania w 580°C 40 min S0min
5. 580°C — 750°C stop ztota .

850°C stop do 5°C/min

napalania ceramiki 70 min 60min

6. Czas utrzymania w temp. koricowej

13.2 Jezeli wygrzewanie ma odby¢ sie w nocy
zalecane jest postepowanie zgodne z pkt 1
i 2 cyklu stopniowego wygrzewania (13.1)
bezposrednio po 20 min okresie wigzania.
Nastepnie wytaczenie pieca (schtodzenie do
temperatury pokojowej) i ponowne urucho-
mienie na caly cykl poczawszy od pkt 1 pod-
czas nocy. Pierscien odlewniczy powinien
pozostac w piecu.



14. Odlewanie

Odlewanie w typowy sposdb: odlewanie pod
cisnieniem odsrodkowym, odlewanie prézniowo-
cisnieniowe, itp. Przestrzega¢ witasciwego usytu-
owania pierscienia odlewniczego w urzgdzeniu do
odlewania (patrz 7.2). Odlewa¢ najszybciej jak to
jest mozliwe po wyjeciu pierscienia z pieca.

15. Schtadzanie

Pod odlaniu umozliwié jak najwolniejsze schtodze-
nie pierscienia odlewniczego w temperaturze po-
kojowej i chroni¢ przed przeciagiem. Na przyktad
umiesci¢ pierscien po odlaniu w zimnym piecu
i zamkna¢ piec.

16. Uwalnianie i piaskowanie

16.1 Mase ostaniajacg wokdt odlewu usunad
ostroznie nozycami.

16.2 Podbudowe metalowg wypiaskowaé szkla-
nymi peretkami. Nie piaskowaé wnetrza
tacznikow.

16.3 Usuna¢ pozostatosci masy ostaniajacej w facz-
niku przy uzyciu srodka trawigcego (np. kwas
fluorowodorowy lub inny).

17. Sprawdzanie doktadnosci dopasowania

17.1 kaczniki wypetnié¢ zmieszanym silikonem GC
Fit Checker. Nadbudowe umiescié z powro-
tem na modelu roboczym za pomoca $rub
implantéw.

17.2 Pozostawi¢ do zwiazania przez 3 min (przy
23°C) a nastepnie zdjaé konstrukcje meta-
lowa z modelu.

17.3 Wyniki:
a. Jezeli na tacznikach jest réwnomierna
cienka warstwa GC Fit Checker - ekspan-
sja jest w porzadku.




b. Jezeli na stronie jezykowej tacznikéw sa
miejsca ucisku to znaczy prawie nie ma lub
nie ma GC Fit Checker na fgczniku — za
wysoka ekspansja, zredukowacd stezenie
plynu (wiecej wody, mniej ptynu).

c. Jezeli na stronie policzkowej tgcznikéw sa
miejsca ucisku to znaczy prawie nie ma lub
nie ma GC Fit Checker na faczniku — za
niska ekspansja, zwiekszy¢ stezenie ptynu
(wiecej ptynu, mniej wody destylowanej).
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Optymalne dopasowanie
Krok po kroku do
precyzyjnych odlewow

z Fujivest Platinum

Jako entuzjastyczny uzytkownik wielu produktéw GC przygotowatem prosta in-

strukcje, aby krok po kroku zaprezentowac sposéb w jaki stosuje fantastyczng mase
ostaniajacag GC Fujivest Platinum i pokazac ile zadowolenia przynosi mi wykonywanie
wax-up i odlewdw. Mam nadzieje, ze zainteresowane osoby beda mogty skorzystac
z ilustragji i bedg czerpad réwnie duzo satysfakcji w uzyskiwaniu doskonatego dopa-
sowania uzupetnien na podbudowie metalowej, mimo wszechobecnej reklamy tech-
niki CAD/CAM.
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Ryc. 1 Model roboczy, ktéry zostat wybrany do  Rye. 2 Kikuty z juz zablokowanymi podcieniami
prezentacji trzypunktowego mostu statego w bo-  pokrywane sg srodkiem izolujgcym GC Multisep.
cznym odcinku i dwéch koron na siekacze gdérne

srodkowe z ceramiki napalanej na metal.

Ryc. 3 Podbudowy woskowe (czapeczki) formo-  Rye. 4 Czapeczki namoczone w wosku na modelu.
wane sg za pomoca techniki zanurzania przy uzy-
ciu niekurczliwego wosku do maczania.

y

Ryc. 5 Przy uzyciu nieorganicznego wosku nada-  Rye. 6 Zebodot jest izolowany.
wany jest ksztatt czapeczki zapewniajacej odpo-
wiednig podbudowe porcelany.
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Ryc. 7 Goragcym nozem do wosku rozprowadzany  Rye. 8 Do uformowania metalowego kotierza po
jest wosk w obszarze brzeznym. stronie jezykowej stosowany jest instrument do
modelowania.

Y &

Ryc. 9 & 10 Prawidlowe ustawienie zeba przestowego zostato wyznaczone przy uzyciu wax-up.

Ryc. 11 & 12 Indeks silikonowy jest przydatnym narzedziem do umiejscowienia struktury woskowej,
ktéra pdzniej bedzie zgbem przestowym zastepujacym brakujacy drugi przedtrzonowiec.

51



Ryc. 13 Prawidtowo umiejscowiony zab przestowy
musi by¢ precyzyjnie ustawiony i mie¢ ksztatt zgod-
ny z pozadang struktura zeba.

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

Ryc. 16 & 17 Do przeciecia zeba przestowego uzywana jest bardzo cienka pita tnaca.
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Ryc. 18 W wyniku przeciecia powstaje bardzo
mata luka pomiedzy dwoma czesciami zeba prze-
stowego.

B

Ryc. 20 Wiasny specjalnie sporzadzony do tego
celu patyczek z drzewa pomarariczowego stuzy do
cofniecia brzegdéw. Instrumenty metaliczne moga
uszkodzi¢ kikut i spowodowaé zmniejszenie do-
ktadnosci uzupetnienia.

Ryc. 22 Obydwie cze$ci mostu umieszczone sg na
modelu roboczym, aby mogly by¢ zintegrowane
bez naprezen.

Ryc. 19 Aby zapewnic kontrole doktadnosci dopa-
sowania po odlaniu, brzegi korygowane sa elek-
trycznym nozem do wosku przy uzyciu twardego
wosku typu inlay nawet wéwczas, gdy planowany
jest zaokraglony brzeg ceramiczny.

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



Ryc. 23 & 24 Do potaczenia dwdch czesci mostu nie powodujacego naprezen stuzy GC Pattern Resin LS.

Ryc. 25 Most z belka (kanatem poprzecznym
petniacym funkcje zbiornika) i kanatami dekom-
presyjnymi przygotowany jest konwencjonalnie
do odlewania pod ci$nieniem ods$rodkowym.

Ryc. 27 Aby umozliwi¢réwnomiernginiezaktocona
ekspansje masy ostaniajacej i ograniczy¢ do mini-
mum kontaminacje pieca do wypalania tlen-
kiem metalu, jezeli jest on réwniez wykorzysty-
wany do wypalania pierscieni do ceramik ttoczo-
nych, mozna zastosowac¢ system odlewania bez-
pierscieniowego z uzyciem GC Fujivest Platinum.

Ryc. 26 Odlewane obiekty na modelu.

Ryc. 28 Uwolniony odlew ze standardowego
stopu palladu zawierajacy stop szlachetny do na-
palania ceramiki. Na uwage zastuguje doskonata
powierzchnia uzyskana dzigki zastosowaniu GC
Fujivest Platinum.



Ryc. 29a & 29b Przy zastosowaniu proporcji mieszania 8 ml wody destylowanej i 24 ml ptynu masy osta-
niajacej na 150 g GC Fujivest Platinum uzyskuje sie precyzyjne lecz stosunkowo luzne bierne dopasowanie,
ktére nie zwigksza wrazliwosci zebdw witalnych podczas cementowania uzupetnien.

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



Ryc. 34 Do szlifowania szkieletu uzyto wiertta
w ksztatcie gruszki z weglika wolframu.

Ryc. 35 Do zaznaczenia ile mozna usunaé aby
wykona¢ brzeg ceramiczny postuzyt trwaty flama-
ster.

Ryc. 36 Przejscie mezjalne i dystalne metalu
w ceramike jest odgraniczane delikatnym na-
cieciem przy uzyciu krazka $ciernego.

Ryc. 38 Koniecznie nalezy sprawdzié, czy mezjal-
ne przejscie metal-ceramika usytuowane jest
w niewidocznym obszarze.

Ryc. 37 Do zeszlifowania nadmiaru metalu sto-
suje sie wiertta gruboziarniste.

Ryc. 39 Wynikiem szlifowania metalu za pomoca
wiertet z weglika wolframu sg ostre mechaniczne
krawedzie, ktére utrudniajg naktadanie pierwsze-
go opakera.



Ryc. 40 Przed piaskowaniem z uzyciem ziaren tlenku
glinu wielkosci 110 mikronéw, cata powierzchnia
szkieletuwygtadzanajest polerkamisilikonowymi, aby
zapobiec ostrym kantom, a takze uwidocznié¢ ewen-
tualne porowate miejsca i wyeliminowac wszelkie Ryc. 41 Bezproblemowe naktadanie opakera
nieréwnosci metalu (szczegélnie w przypadku miek- 7 uzyciem szklanego instrumentu (sondy).

kich bio-stopéw z duza zawartoscig ztota), ktére

moga spowodowad powstawanie pecherzykdw lub

rys, peknieé w porcelanie.

Ryc. 42 Widok z przodu gotowego uzupetnienia  Ryc. 43 Wiasciwy ksztatt powierzchni zujacej

licowanego na metalu nowoczesnym materiatem  mostu w bocznym odcinku zebdw jest rezultatem

ceramicznym na bazie skalenia. dobrze skonstruowanego szkieletu metalowego
z wystarczajgcym podparciem porcelany.

#

£

Ryc. 44 Uzupetnienia gdrnej szczeki - most staty
bocznego odcinka zebdw i dwie korony siekaczy
dosrodkowych.
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/ Wydanie specjalne GC

Przypadki kliniczne

Liczne przypadki kliniczne uwidaczniajg wysokie parametry fosforanowych mas
ostaniajacych GC.
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/ Wydanie specjalne GC

Drogi kliencie,

mamy nadzieje, ze opracowanie to pomogto lepiej poznaé fosforanowe masy
ostaniajace GC Europe i w odpowiedni sposéb dostarczyto praktycznych informa-

cji, ktére utatwig codzienng prace przy wykonywaniu koron i mostéw.

Jezeli beda potrzebowali Paristwo naszej pomocy lub zechca przekazac¢ nam sugestie
dotyczace tego opracowania prosimy o kontakt z nami, najblizszym lokalnym przed-

stawicielem GC lub odwiedzi¢ naszag strone internetowg www.gceurope.com.

Adresy do kontaktu
Diederik Hellingh - Laboratory Products Manager
GC Europe N.V. - Interleuvenlaan 33 - 3001 Leuven, Belgia

Wyrazy podzigkowania
dla mistrza techniki dentystycznej Adriana J. Rollings (Birmingham, Wielka Brytania) za profesjonalne wsparcie techniczne i porady gra-
matyczne do angielskojezycznej wersji

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

Wszelkie prawa zastrzezone. Broszura nie moze by¢ ani w catosci ani we fragmentach w zadnej formie powielana bez pisemnej zgody.

Druk: wrzesien 2008 - Opracowanie: wrzesieri 2008
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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. Krélowej Jadwigi 325B
PL - 30-234 Krakéw

Tel. +48.12.425.14.74

Fax. +48.12.625.28.60
poland@eeo.gceurope.com
www.eeo.gceurope.com
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