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Introducere

Pentru mai multe informañii despre produsele 
GC vã rugãm sã vizitañi pagina noastrã de web  
www.gceurope.com

Stimate Client,

Vã mulñumim cã añi ales masele de ambalat pe 
bazã de fosfat produse de GC Europe pentru teh-
nicile de realizare a coroanelor ºi punñilor dumnea-
voastrã. Añi achiziñionat un produs de înaltã calitate 
care a fost destinat special producerii de modele 
exacte ºi care îndeplineºte cerinñele de producñie 
ale unui laborator de tehnicã dentarã modern.

Reabilitarea proteticã prin coroane ºi punñi de în-
altã calitate depinde atât de execuñia precisã cât 
ºi de întelegerea exactã a instrucñiunilor de proc-
esare ale diverselor materiale utilizate în procesul 
turnãrii modelului.

Scopul acestui document este acela de a vã ajuta sã 
înñelegeñi în detaliu produsele noastre ºi de a vã of-
eri informañii utile care sã vã ajute sã evitañi greºelile 
ºi potenñialele probleme viitoare, prin identificarea 
tehnicilor optime de utilizare ºi prin analizarea di-
verselor probleme care pot apare în cazul în care nu 
este urmat ‘modul optim de lucru’.

Deºi am încercat ca acest ghid sã fie cât mai cu-
prinzãtor nu putem acoperi toate posibilitãñile, 
prin urmare în cazul în care veñi avea nevoie de 
alte informañii nu ezitañi sã contactañi reprezen-
tanña GC localã.
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Ghid de
 utilizare optimã

a maselor de ambalat pe bazã de fosfat pentru 

	 tehnicile de realizare a Coroanelor & Punñilor

Acest capitol vã va ajuta sã înñelegeñi 

în detaliu masele noastre de ambalat 

pentru tehnicile C&B ºi vã va oferi infor-

mañii utile care vã vor ajuta la evitarea 

greºelilor ºi a potenñialelor probleme 

viitoare, prin identificarea tehnicilor 

optime de utilizare ºi prin analizarea di-

verselor probleme care pot apare în ca-

zul în care nu se respectã ‘modul optim 

de lucru’. 
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1.1 Instrucñiuni de folosire  

Atunci când lucrañi cu masele noastre de ambalat 
este absolut necesar sã consultañi de la început ‘In-
strucñiunile de folosire’ deoarece acestea vã oferã 
o expunere clarã a fiecãrei etape de lucru, care se 
bazeazã atât pe rezultatele testelor cuprinzãtoare 
de laborator, realizate de GC Europe Departa-
mentul de Cercetare ºi Dezvoltare cât ºi pe o serie 
extinsã de probe ale procesului de turnare.

Fiecare tip de masã de ambalare are propriile 
caracteristici specifice care trebuie luate în con-
siderare pentru a putea garanta obñinerea unor 
rezultate exacte de fiecare datã.

Totuºi, datoritã faptului cã metodele de lucru ºi 
echipamentele utilizate pot varia de la un laborator 
de tehnicã dentarã la altul (ex. ceruri, rãºini, liner de 
turnare, echipament de mixare, etc) este posibil sã 
se obñinã rezultate finale diferite. 

Fiecare pachet de masã 
de ambalat GC conñine 
‘Instrucñiuni de folosire’ 
în mai multe limbi ºi este 
important sã utilizañi 
ultima versiune inclusã 
împreunã cu materialul 
deoarece aceastã infor-
mañie este într-un conti-
nuu proces de verificare. 

Cele mai recente instrucñiuni de folosire sunt întot-
deauna disponibile în secñiunea de download a pa-
ginii noastre de web www.gceurope.com
 
1.2 Depozitare

Atunci când sunt utilizate în mod curent pudra ºi li-
chidul pot fi depozitate la temperatura camerei (21-                
23°C), aceasta fiind ºi temperatura de lucru optimã. 
Pentru depozitarea pe termen lung ºi pentru depo-
zitarea unor cantitãñi mari este de preferat o tempe-
raturã puñin mai scãzutã (vã rugãm sã consultañi 
deasemenea ºi punctul 2.3)

Mediul de depozitare trebuie sã fie uscat pentru 
a se evita riscul expunerii pudrei la umiditate (acest 
lucru este deosebit de important odatã ce ambala-
jul a fost deschis) fapt care ar determina reacñia 
acesteia într-o maniera rapidã imprevizibilã.

Este important ca lichidul sã nu fie depozitat la 
o temperaturã mai micã de 5˚C deoarece odatã 
îngheñat nu mai poate fi utilizat ºi trebuie aruncat. 
Este necesarã o atenñie sporitã la livrãrile pe timp de 
iarnã, în cazul în care lichidul prezintã depuneri sau 
cristale nu trebuie niciodatã utilizat!

Flacoanele trebuie pãstrate întotdeauna bine în-
chise ºi ferite de lumina solarã directã pentru a se 
evita problemele cauzate de evaporare.
 

1 Pregãtirea înaintea ambalãrii
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1.3 Temperatura de lucru

Temperatura de lucru pentru pudra ºi lichidul ma-
sei de ambalat este un factor critic în determinarea 
timpului de prizã, expansiunii, netezimii suprafeñei ºi 
prin urmare a adaptãrii finale a structurilor metalice. 
Temperatura de lucru optimã atât pentru pudrã cât 
ºi pentru lichid este 21-23°C, acest lucru trebuie luat 
în considerare în cazul în care temperatura camerei 
este mai micã de 21-23°C sau atunci când materialele 
au fost depozitate la o temperaturã mai scãzutã.

În cazul în care temperatura de lucru a ambientului 
este mai micã de 20°C, pot apare urmãtoarele 
probleme:
- O întârziere a timpului de prizã   
- Valori incontrolabile ale expansiunii
- O calitate redusã a suprafeñei, adicã o suprafañã 
   mai asprã a scheletului metalic al obiectului turnat       
- Un risc crescut de fisurare care conduce la o po- 
   sibilã eroare de turnare

În mod asemãnãtor, în cazul în care temperatura 
de lucru a ambientului este mai mare de 21-23°C 
trebuie luañi în considerare urmãtorii factori: 
- O creºtere a temperaturii lichidului ºi/sau pudrei 
   micºoreazã timpul de lucru ºi accelereazã priza 
- Timpul de lucru la 23°C este de aproximativ 9 min, 
  în timp ce la 24°C va fi de aproximativ 8 min deo- 
  arece pentru fiecare creºtere a temperaturii de lu- 
   cru cu 1°C timpul de lucru scade cu +/- 1 minut.
- Dacã temperatura pudrei ºi lichidului nu poate fi 
   optimizatã o uºoarã reducere a timpului de mixare 
   poate ajuta la prelungirea timpului de lucru. 

Pentru depozitarea pudrei, lichidului ºi a recipien-
telor de mixare a masei de ambalare se recomandã 
utilizarea unui frigider cu temperaturã reglabilã care 
sã fie setatã la 21-23°C, deoarece acest lucru eliminã 
complet riscul variañiilor de temperaturã sezonierã.       

1.4 Etape pregãtitoare înainte de ambalare

1.4.1 Modelarea

-	 Izolator 

Utilizañi un gips de înaltã calitate de tip 4 cum 
ar fi GC Fujirock EP pentru o acurateñe optimã 
si pentru rezistenña la uzurã. GC Multi Sep este 
separatorul ideal de cearã, care nu lasã reziduuri 
uleioase pe suprafaña modelului de lucru .

-	Materiale de modelare
 
Poziñionarea corectã a modelelor de cearã/rãºinã este 
importantã pentru a asigura o grosime suficientã a ma-
terialului de ambalare în jurul obiectului care sã suporte 
forña turnãrii ºi sã ofere o expansiune suficientã. 
Punctul cel mai înalt al structurii modelului trebuie 
sã fie cu 5-10 mm mai jos fañã de partea superioarã 
a inelului ºi cu cel puñin 5 mm distanñat fañã de 
peretele axial al inelului de ambalare.

Ediñie Specialã de la GC
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-	Materiale rãºinice de modelare  

GC Pattern Resin LS este o alegere excelentã, care 
oferã un grad ridicat de precizie combinat cu pro-
prietãñi de ardere optime ce nu lasã reziduuri.
Este recomandatã acoperirea rãºinii acrilice de 
modelaj cu un strat de cearã pentru a permite ex-
pansiunea în timpul procesului de ardere.
În cazul unei singure coroane, procedurile de am-
balare si ardere pot fi realizate în mod obiºnuit, 
totuºi pentru cantitãñi mai mari de rãºinã acrilicã 
de modelaj este recomandatã menñinerea tem-
peraturii la 250°C (482°F) timp de 1 orã, înainte de 
creºterea temperaturii pentru ultima ardere sau de 
continuarea etapelor programului de ardere con-
form ‘Instrucñiunilor de folosire.’

Datoritã naturii rigide a materialului rãºinii acrilice de 
modelare este posibil ca expansiunea iniñialã la prizã 
sã fie restricñionatã, fapt care poate determina obñi-
nerea unui schelet metalic strâmt. Aceastã problemã 
poate fi soluñionatã prin adoptarea unui raport uºor 
mai ridicat de lichid de ambalare/ apã distilatã.

1.4.2 Mãrimea inelelor

Majoritatea materialelor de ambalare de la GC 
Europe pot fi utilizate în cazul ambelor tehnici: cu 
inel ºi fãrã, utilizând la alegere tehnica de ardere 
rapidã sau tennica de ardere în etape detaliate în 
‘Instrucñiunile de folosire.’ 
În cele mai multe cazuri materialele de ambalare 
GC Europe pot fi utilizate cu toate mãrimile de 
inele începând cu X1 pânã la X9 pentru tehnica 
de turnare cu inel (inel metalic cu liner) ºi de la X1 
pânã la X6 pentru tehnicile fãrã inel.

Alegerea mãrimii inelului depinde de mãrimea ºi/
tipul lucrãrii, totuºi pentru a obñine rezultate extrem 
de exacte ale turnãrii este recomandat sã aveñi o 
abordare uniformã. Acest lucru se obñine cel mai 
bine prin selectarea aceleiaºi mãrimi sau aceluiaºi 
tip de inel de ambalare pentru aceeaºi marime sau 
acelaºi tip de lucrare. În termeni generali mãrimile 
inelelor X3 & X6 oferã rezultate exacte ºi reproducti-
bile datoritã volumului optim al materialului de am-
balare utilizat.

Atunci când utilizañi inelul de ambalare de tipul X1 
este posibil sã obñineñi un schelet metalic mai strâmt, 
acest lucru se datoreazã cantitãñii mai mici de mate-
rial care determinã o expansiune la prizã mai micã; 
acest lucru are legãturã cu reacñia exotermã din tim-
pul prizei. Mãrimile modificabile ale inelelor mai mari 
de X6 tind sã producã niºte valori de expansiune mai 
puñin stabile ºi un risc de fisurare crescut.

1.4.3 Tipul inelelor  

Sunt disponibile diferite mãrimi ºi tipuri de inele de 
turnare, toate create cu scopul producerii unui tipar de 
masã de ambalare refractarã care poate fi încãlzit pen-
tru a elimina materialul rãºinic ºi umplut cu aliaj topit.
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Atunci când utilizañi 
tehnica de turnare cu 
inel metalic este reco-
mandatã folosirea unui 
liner de turnare de ca- 
litate ridicatã cum ar fi 
GC New Casting Liner. 
Acesta permite expan- 
siunea materialului de 
ambalare în timpul pri- 
zei ºi oferã o capaci-
tate tampon optimã 
pentru obñinerea unor 
schelete metalice exacte ºi pentru reducerea oricãrui 
risc de fisurare (vã rugãm consultañi secñiunea 1.4.4).

Atunci când utilizañi tehnica fãrã inel, este reco-
mandatã folosirea unui inel conformator din silicon 
moale pentru a permite realizarea expansiunii ºi 
a reacñiei de prizã optime. Acest inel conformator 
prezintã deasemenea avantajul de a fi suficient de 
flexibil încât sã poatã fi îndepãrtat cu uºurinñã de 
pe materialul de ambalare dupã priza iniñialã fãrã 
a necesita utilizarea unei forñe de îndepãrtare ex-
cesive sau dãunãtoare.  

Utilizarea tipului mai rigid de inel conformator din 
plastic poate împiedica reacñia de prizã deoarece 
are tendinña de a fi un izolant slab, permiñând disi-
parea cãldurii produse de reacñia exotermã mult 
prea rapid.
Rigiditatea plasticului determinã deasemenea 
necesitatea îndepãrtãrii foarte rapide a acestor 
conformatori dupã priza iniñialã, deoarece permit 
o expansiune foarte micã. Acest lucru genereazã 
urmãtoarea problema, faptul ca o ambalare 
‘slabã’ poate fi supusã unui stres prea mare dacã 
acest lucru este realizat într-un stadiu incipient, 
dând naºtere la fisuri sau deformãri.

1.4.4 Liner-ul pentru inele metalice

Atunci când utilizañi un inel de turnare metalic, 
este recomandatã folosirea unui liner pentru in-
elul de turnare de calitate ridicatã cum ar fi GC 
New Casting Liner care are o grosime de aprox-
imativ 1 mm. Acest lucru permite expansiunea 
materialului de ambalare în timpul realizãrii prizei 
ºi oferã o capacitate tampon optimã pentru obñi-
nerea unor schelete metalice exacte ºi pentru re-
ducerea oricãrui risc de fisurare.

Ediñie Specialã de la GC
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GC New Casting Liner

Produsul similar 

Marginile liner-ului trebuie sigilate cu un strat sub-
ñire de vaselinã.  GC New Casting Liner este imper- 
meabil ºi nu trebuie scufundat în apã sau umezit. 
În cazul în care marginea nu este sigilatã, utilizarea 
unui liner ud sau a unui liner uscat absorbant duce 
la apariñia riscului alterãrii raportului pudrã/lichid al 
amestecului ºi prin urmare a alterãrii expansiunii. 
Asigurañi-vã cã toatã suprafaña interioarã a inelu- 
lui metalic este acoperitã în mod egal cu liner de 
turnare ºi cã liner-ul acoperã marginea superioarã 
a inelului metalic, astfel încât sã nu existe contact 
direct între masa de ambalat ºi inelul metalic. 
Un inel adaptat incorect conduce la o expansiune 
inegalã ºi la riscul formãrii fisurilor.

Prin urmare noi recomandãm utilizarea lui GC New 
Casting Liner, un liner de turnare uscat realizat din 
fibre ceramice.

Pentru inelul mãrimea X3 = Utilizañi 1 strat de    
GC New Casting Liner

Pentru inelul mãrimea X6 = Utilizañi 2 straturi de  
GC New Casting Liner

Pentru inelul mãrimea X9 = Utilizañi 2 straturi de 
GC New Casting Liner

Deoarece un liner trebuie sã ofere o capacitate 
tampon optimã pentru a obñine schelete metalice 
exacte ºi a reduce riscul de fisurare este important 
sã aibe grosimea corectã ºi sã nu absoarbã deloc 
apã din masa de ambalare. Linerele care absorb apã 
trebuie evitate deoarece pot îndepãrta umezeala din 
amestecul de ambalare în timpul prizei, provocând 
astfel compromiterea rezultatului final fie prin apari-
ñia fisurilor fie prin expansiunea într-o manierã ne-
prevãzutã.În cazul în care liner-ul este îmbibat cu apã 
existã un risc similar, dar în acest caz problema o rep-
rezintã diluarea amestecului de ambalare.

Produs similar & GC New Casting Liner Uscat 

Produsul similar   	 GC New Casting Liner

Liner care absoarbe apa 	 Casting Liner uscat

1.4.5 Agenñi de umezire    

Un agent de reducere a tensiunii de suprafañã 
este conceput astfel încât sã permitã masei de 
ambalare sã curgã uniform ºi uºor pe toate su-
prafeñele rãºinii acrilice ajutând la eliminarea 
bulelor de aer din turnare; totuºi vã rugãm sã luañi 
în considerare urmãtoarele: 

-	Toate materialele de ambalare GC au o fluiditate 
optimã ºi o consistenñã omogenã ceea ce eliminã 
necesitatea utilizãrii acestor agenñi.   

-	 În cazul în care utilizañi 
aceºti agenñi, este fo- 
arte important sã veri- 
ficañi dacã sunt com-
plet uscañi înainte de 
adãugarea în materi- 
alul de ambalare deo- 
arece un reziduu umed 
al acestor agenñi poate 
reacñiona în mod ad-
vers cu materialul de 
ambalare, creând un 
model ºi un schelet 
metalic cu suprafeñe 
aspre crescând astfel 
riscul de fracturare.
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1.5 Raportul pudrã/lichid    

Toate materialele de ambalare pe bazã de fosfat 
produse de GC Europe pentru tehnicile de reali-
zare a coroanelor ºi punñilor au în comun acelaºi 
raport pudrã/lichid de 100 g la 22 ml (cu excepñia 
lui GC Vest-G, vã rugãm sã consultañi ‘Instrucñiu-
nile de folosire’).
Pentru a obñine în mod constant schelete metalice 
exacte trebuie utilizat raportul corect de pudrã/
lichid, deoarece acest raport este rezultatul unei 
cercetãri de laborator cuprinzãtoare ºi a testãrii 
lotului.

Orice alterare a acestui raport este posibil sã 
producã proprietãñi de expansiune neprevãzute, 
o suprafañã de turnare inferioarã ºi un risc crescut 
de fisurarea a modelului.

Se recomandã utilizarea unei balanñe electronice 
exacte pentru cântãrirea pudrei împreunã cu un 
cilindru de mãsurare sau cu o pipetã pentru lichid.
Este recomandat deasemenea sã se utilizeze doar 
apã distilatã pentru diluarea lichidului de ambalare.

1.5.1 Echipamente de mãsurare atomizate pentru 
         mase de ambalare

Dupã cum am discutat anterior în secñiunile 1.3 & 
1.5 utilizarea unui echipament de mãsurare pre-
cis ºi a unui frigider cu temperaturã controlatã 
garanteazã rezultate consecvente, existã însã ºi o 
metodã alternativã sub forma echipamentului de 
mãsurare atomizat. Acesta combinã un sistem in-
tegrat de rãcire cu tehnologia de mãsurare exactã  
pentru a produce un raport consecvent controlat 
termic al apei, lichidului de ambalare ºi pudrei de 
ambalare astfel încât sã se obñinã rezultate extrem 
de exacte ale mixãrii ºi ulterior ale turnãrii.
Aceste dispozitive trebuie programate cu raportul 
corect ºi trebuie luat în considerare faptul cã deo- 
arece mãsurarea lichidelor este realizatã în funcñie 
de greutate pentru obñinerea unei precizii ridicate 
input-ul exact al densitãñii lichidului reprezintã 
un factor critic. Densitãñile corecte ale lichidelor 
maselor de ambalat pe bazã de fosfat de la GC 
Europe sunt prezentate în tabelul de mai jos.

Densitatea 

lichidului (g/cm3)

GC Fujivest II Lichid 1,25

GC Fujivest II Lichid pentru expansiune scãzutã 1,15

GC Fujivest Super Lichid 1,14

GC Fujivest Super Lichid pentru expansiune ridicatã 1,23

GC Fujivest Platinum 1,14

GC Vest-G 1,19

GC Stellavest 1,23

GC Fujivest Premium 1,25

Mãrimea tiparului Pulbere Lichid

X1 60 g 13,2 ml

X3 150 g 33,0 ml

X6 300 g 66,0 ml

X9 420 g 92,4 ml

Ediñie Specialã de la GC
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2 Expansiunea ºi turnarea

Model de cearã
ambalat

Expansiune la 
prizã în cuptor

Expansiune ter-
micã în cuptor

Inel de ambalare cu 
expansiune totalã

Schelet metalic
Schelet din aur

dupã rãcire

2.1.1 Reguli generale referitoare la nivelele
         de expansiune  

Rata de expansiune pentru masele de ambalat pe 
bazã de fosfat poate fi ajustatã prin modificarea 
raportului de lichid de expansiune la apã, prin ur-
mare putem spune cã:
-	Lichidul pur oferã expansiunea maximã la prizã, 

adicã scheletul metalic cel mai mare.  
-	Diluarea lichidului cu apã va avea ca rezultat re-

ducerea expansiunii la prizã obñinându-se sche-
lete metalice mai mici. 

Utilizañi doar apã distilatã pentru a dilua lichidul 
de expansiune ºi utilizañi doar lichidul de expan-
siune destinat pudrei de ambalare pe care o fo-
losiñi, nu utilizañi alte lichide.

Concentrañia necesarã a lichidului de expansiune 
depinde de diferiñi factori:
-	Tipul aliajului
-	Tipul lucrãrii (e.x. pivoñii & inlay-urile necesitã o 

expansiune redusã)
-	Ajustarea necesarã
-	Tipul materialului rãºinic de modelare (vedeñi 1.4)

Un ghid cuprinzãtor este prezentat în “graficul diluãrii 
lichidelor” din ‘Instrucñiuni de folosire’, acesta vã va 
ajuta sã gãsiñi valorile de expansiune optime afer-
ente fiecãrei cerinñe individuale (vã rugãm consultañi 
deasemenea punctul 2.1.4). Trebuie luat în consider-
are ºi faptul cã valoarea expansiunii este influenñatã 
deasemenea de urmãtorii factori:  
-	Depozitare & temperatura de lucru a maselor de 

ambalare (vã rugãm consultañi 1.2 & 1.3)
-	Timp de mixare & viteza paletei (vã rugãm con-

sultañi 2.2)
2.1.2 De ce este necesarã expansiunea?

Expansiunea totalã este necesarã pentru a compensa contracñia metalului în timpul etapei de rãcire.    
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2.1.3 Graficul diluãrii lichidului

Graficul diluãrii lichidului este destinat sã vã ajute la obñinerea valorilor de expansiune optime a scheletelor me-
talice individuale ºi se bazeazã pe tipul de aliaj ºi pe mãrimea inelului utilizate. Aceastã informañie este inclusã în 
‘Instrucñiunile de folosire’ ºi se bazeazã pe testãri de laborator cuprinzãtoare combinate cu o serie completã de 
probe ale procesului de turnare. De exemplu aveñi mai jos graficul diluãrii lichidului pentru GC Fujivest Premium. 
 
 

Totuºi, datoritã faptului cã metodele de lucru ºi echipamentele utilizate pot varia de la un laborator de tehnicã 
dentarã la altul (ex. ceruri, rãºini, liner de turnare, echipament de mixare, etc) este posibil sã se obñinã rezultate 
finale diferite fapt care necesitã uºoare modificãri ale proporñiilor menñionate (vã rugãm consultañi 2.1.4)
Toate testele de adaptare au fost realizate pe schelete metalice utilizând metoda de ardere rapidã (20 de 
min.prizã) ºi trebuie luat în considerare faptul cã un timp de prizã mai mare va creºte expansiunea.

2.1.4 Graficul diluãrii lichidului individual

Atunci când încercañi aliaje noi, producãtorii de alia-
je sau de mase de ambalat sugereazã ca mai întâi 
sã utilizañi raportul corect menñionat în ‘Instrucñiu-
nile de folosire’. Apoi veñi putea analiza dacã acesta 
vã oferã expansiunea corectã de care aveñi nevoie 
sau este necesarã o uºoarã modificare a diluãrii.

Vã oferim deasemenea un grafic care poate fi utili- 
zat pentru a indica tipul de aliaj, tipul lucrãrii ºi 
alegerea personalã a raportului de diluare obñinut 
în urma experienñelor dumneavoastrã de turnare.

Este extrem de important sã luañi în considerare 
informañiile oferite în secñiunile 1.5 & 2.1.1.

Tipul Aliajului Raport 
lichid/apã %

Mãrime inel: lichid/apã

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

Preñios > 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

Semi Preñios < 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

Pe bazã de 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

Aliaje nepreñioase 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

Aliaje ceramice preñioase 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

Aliaje ceramice semi preñioase 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

Aliaje ceramice pe bazã de 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

Aliaje ceramice nepreñioase 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

Nume aliaj 
dentar

Tip inel X1 Tip inel X3 Tip inel X6 Tip inel X9

Exemplu :

Aliaj dentar  
XYZ

6,6 ml Exp.Liq
6,6 ml H2O

16,5 ml Exp.Liq
16,5 ml H2O

33 ml Exp.Liq
33 ml H2O

46,2 ml Exp.Liq
46,2 ml H2O

Ediñie Specialã de la GC
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2.2 Mixarea masei de ambalare

Pentru a obñine o reacñie chimicã completã între 
pudrã ºi lichid, este important sã vã asigurañi cã 
acestea sunt mixate pânã se obñine o consistenñã 
omogenã. 

-	Pre-mixañi pudra ºi lichidul manual utilizând o spatulã. 
	 Asigurañi-vã cã toatã cantitatea de pudrã 

este complet amestecatã cu lichidul pentru a 
obñine un amestec uniform.

-	Mixañi timp de 60 secunde în vacuum (320-420 rpm).
	 Utilizañi întotdeauna un bol de mixare curat 

ºi verificañi nivelul vacuum-ului. Un nivel nea-
decvat al vacuum-ului determinã o adaptare 
inconsistentã ºi un schelet metalic cu bule.

O mixare insuficientã determinã suprafeñe aspre 
ale scheletului metalic.
Mixarea rapidã (ºi sau mixarea prelungitã) acce-
lereazã priza ºi scade timpul de lucru ºi poate 
deasemenea determina valori de expansiune mai 
scãzute.
Verificañi întotdeauna dacã amestecul este omogen 
ºi neted înainte de turnarea masei de ambalare.
Cu timpul este posibilã acumularea de reziduuri 
ale masei de ambalare pe suprafeñele interne ale 
bolului de mixare ºi acest lucru poate diminua ex-
pansiunea, prin urmare atunci când utilizañi un bol 
de mixare nou este posibil sã observañi uneori o 
expansiune mãritã.

Sfaturi pentru amestecare:  

-	Utilizañi boluri de mixare diferite pentru gips ºi 
pentru masele de ambalare pe bazã de fosfat!
	 Contaminarea cu gips interfereazã cu priza 

maselor de ambalare pe bazã de fosfat.
-	Pentru o mixare eficientã ºi omogenã, amestecañi 

pentru un singur inel o datã.
-	Verificañi amestecul ºi eficienña vacuum-ului.  

	 Nu vã bazañi pe nivelele vacuum-ului indicate 
pe dispozitivele de mixare.

-	Utilizañi echipamente calibrate.
-	Schimbañi spatulele sau bolurile de mixare uzate.  
-	Pentru a menñine bolurile de mixare, spatulele 

de mixare ºi instrumentele curate:

Curãñañi-le întotdeauna 
imediat dupã utilizare 
eliminând toate rezidu-
urile masei de ambalare 
ºi depozitañi-le într-un 
recipient curat din plas-
tic (recipientul lui GC Fu-
jirock este o alegere ex-
celentã) umplut cu apã 
pentru a reduce riscul 
acumulãrii sedimentelor.
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2.3 Ambalare

2.3.1 Timp de lucru (consultañi deasemenea 
         punctul 1.3)

Timpul de lucru ºi de turnare al fiecãrui material de 
ambalare este specificat în ‘Instrucñiunile de Folosire’ 
individuale, totuºi trebuie înñeles faptul cã acestea 
sunt calculate pentru materialele depozitate ºi utili-
zate la temperatura normalã a camerei de 21 - 23°C. 
Variañiile de temperaturã vor determina prelungirea 
(în cazul în care sunt mai scãzute) sau scurtarea (în 
cazul în care sunt mai ridicate) timpului de lucru.  

2.3.2 Ambalare, umplerea modelelor

Ambalañi utilizând un fir subñire de material ºi o vi-
brañie de joasã frecvenñã (blândã), când inelul s-a 
umplut opriñi vibrañia imediat ºi nu atingeñi pânã când 
nu a fãcut prizã. Consistenña optimizatã a maselor de 
ambalare pe bazã de fosfat de la GC Europe indicã 
faptul cã au o vâscozitate excelentã nefiind necesarã 
o vibrañie puternicã.

2.3.3 Ambalarea sub presiune

Nu recomandãm amba-
larea sub presiune ridica-
tã deoarece poate deter-
mina întârzierea prizei (în 
special atunci când tem-
peratura aerului compri- 
mat este scãzutã) fapt ca- 
re poate duce la obñine-
rea unei suprafeñe aspre 
a structurii metalice ºi la 
creºterea riscului de apari- 
ñie a surplusurilor pe 
obiectele turnate.

2.4 Priza

2.4.1 Timp de prizã 

În mod normal, timpul de prizã optim înainte 
de introducerea în cuptor este de 20 de minute, 
totuºi vã rugãm sã verificañi întotdeauna cele mai 
recente ‘Instrucñiuni de Folosire.’ Timpul de prizã 
se bazeazã pe faptul cã materialul a fost depozi-
tat ºi utilizat la temperatura camerei de 21-23˚C, 
dupã cum s-a specificat în prealabil variañiile 
acestei temperaturi pot afecta timpul de prizã ºi 
expansiunea.

Cele mai bune rezultate se obñin apoi prin intro-
ducerea imediatã a inelului de turnare într-un cup-
tor de ardere pre-încãlzit. Este esenñial ca înainte 
de introducerea masei de ambalat în cuptorul de 
ardere sã vã asigurañi cã aceasta a fãcut prizã to-
talã, deoarece un material de ambalare care nu a 
fãcut prizã este posibil sã producã defecte cum ar 
fi deformarea ºi/sau suprafeñele aspre.

Prelungirea timpului de prizã înainte de intro-
ducerea modelului în cuptor reprezintã o tehnicã 
utilizatã des atunci când o mare parte a ambalãrilor 
sunt realizate seara iar scheletul metalic va fi reali-
zat în dimineaña urmãtoare, aceastã tehnicã este 
numitã tehnica de ardere “peste noapte”. De 
obicei, perioada prelungitã de realizare a prizei 
funcñioneazã dar poate avea ca rezultat o supra-
expansiune, o reducere a netezimii suprafeñei ºi 
un risc crescut de fisurare.

În cazul în care inelul de ambalare umplut nu 
necesitã sã fie lãsat o perioadã prelungitã înainte 
de ardere este recomandat sã fie introdus într-un 
recipient sau într-o pungã de plastic care va ajuta 
la reñinerea umiditãñii materialului de ambalare, 
poate fi introdus în cuptorul de ardere ºi procesat 
cu ajutorul metodei de ardere convenñionale în 
etape.

Ediñie Specialã de la GC
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2.4.2 Sfaturi referitoare la variañiile timpului de prizã    

Product Heating up schedule

Setting times

20 ‘ setting 120’ setting “Overnight”

GC Fujivest Platinum

Speed technique
Furnace at end temperature

X

Step heating technique
Furnace in steps to end temperature

X X*

GC Fujivest Premium

Speed technique
Furnace at end temperature

X X*

Step heating technique
Furnace in steps to end temperature

X X* X*

GC Fujivest Super

Speed technique
Furnace at end temperature

X

Step heating technique
Furnace in steps to end temperature

X X*

GC Fujivest II

Speed technique
Furnace at end temperature

X X*

Step heating technique
Furnace in steps to end temperature

X X* X*

GC Stellavest 

Speed technique
Furnace at end temperature

X

Step heating technique
Furnace in steps to end temperature

X X*

GC Vest-G Step heating technique
Furnace in steps to end temperature

X X*

X Recommended 

X* Can be used. A longer setting time can result in a somewhat looser fit. An increased 
risk of cracks and reduction of the surface quality can be observed.

Remark In the case that investment has to be left overnight, put it in a container which can reatin 
its humidity, prior to placing in burnout furnace and heat it up with conventional step 
heating.

Not recommended , increased risk on crack formation and miscastings.
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2.4.3 Pregãtirea înaintea arderii  

Materialul de ambalare din vârful inelului de ambalare va avea în mod normal un aspect neted ‘sticlos’; 
acesta trebuie îndepãrtat cu un cuñit ascuñit pentru a creea o suprafañã uºor asprã poroasã.
    
Acest lucru permite eliberarea gazelor atât în timpul arderii cât ºi în timpul procedurii de turnare. În 
cazul în care aceastã procedurã nu este realizatã pot apare fisuri datorate acumulãrii presiunii ºi prin 
urmare erori de turnare.

Utilizarea unui soclator pentru aceastã operañie nu este recomandatã deoarece particulele de cuarñ ºi 
cristobalit din masa de ambalat vor determina uzura rapidã a discului diamantat. 

Ediñie Specialã de la GC
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3 Procedurile de încãlzire / ardere
3.1 Schema din Instrucñiunile de Folosire

Marea majoritate a maselor de ambalat produse de GC Europe pot fi utilizate atât cu tehnica de ardere rapidã cât ºi 
cu cea de ardere în etape, totuºi deoarece fiecare masã de ambalat are propria schemã de ardere trebuie consultate 
Instrucñiunile de Folosire corespunzãtoare. De exemplu aveñi mai jos schema de ardere pentru GC Fujivest Premium.

-	Datoritã arderii agresive, nu deschideñi cuptorul în timpul încãlzirii. În cazul presiunii vacuum a turnãrii, 
creºteñi temperatura finalã cu 50°C/122°F.

-	Atunci când introduceñi în acelaºi timp mai multe inele de ambalare în cuptor, prelungiñi perioada de 
încãlzire cu 10 minute pentru fiecare inel de ambalare.

-	Cele mai bune rezultate se obñin prin introducerea imediatã într-un cuptor preîncãlzit dupã 20 de min, 
ex. Metoda arderii rapide.  

Ardere rapidã Ardere convenñionalã în etape

Temperatura 
de inserñie

Cuptor pre-încãlzit la
700°-750°C/1290-1380°F pentru aliaje Au 

800°-850°C/1470-1560°F pentru aliaje ceramice
900°C/1650°F pentru aliaje nepreñioase

Temperatura camerei

Pas 1 Temperatura camerei (23°) la 260°C/500°F
Rata de ardere 3°C/37° F pe min

Pas 2 Timp de menñinere la 260°C/500°F 40-90 min

Pas 3 Creºteñi temperatura de la 260°C/500°F la 580°C/1076°F
Rata de ardere 6°C/43° F pe min

Pas 4 Timp de menñinere la 580°C/1076°F 20-50 min

Pas 5 Creºteñi temperatura de la 580°C/1076°F la 
750°C/1380°F pentru aliaje Au

Creºteñi temperatura de la 580°C/1076°F la 
800-850°C/1470-1560°F pentru aliaje ceramice

Creºteñi temperatura de la 580°C/1076°F la 
900°C/1650°F pentru aliaje nepreñioase 

Rata de ardere 9°C/48°F pe min

Timp de 
menñinere

X1 40 min la temperaturã finalã X1 30 min la temperaturã finalã

X3 50 min la temperaturã finalã X3 40 min la temperaturã finalã

X6 60 min la temperaturã finalã X6 50 min la temperaturã finalã

X9 90 min la temperaturã finalã X9 60 min la temperaturã finalã
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3.2 “Arderea rapidã” versus  “arderea în etape” convenñionalã

Grafic schematic al timpului/temperaturii   

Graficul încãlzirii

Temperaturã Ardere în etape pe baza 
unui inel de mãrime 3xTemp.

finalã

Temp.
camerei

Procedura de 
ardere rapidã

Minute

Ediñie Specialã de la GC
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20 min prizã de la începerea amestecãrii 

Graficul încãlzirii

+ >

	 3.2.1 Procesarea schemei de Ardere rapidã (Tehnica rapidã) - Quick Heating schedule QH

Masa de ambalat este lãsatã sã facã prizã timp de 20 de minute si apoi este introdusã în cuptorul de 
preîncãlzire la temperatura finalã, este apoi lãsatã sã absoarbã cãldura la aceastã temperaturã pe perioada 
de timp specificatã în ‘Instrucñiunile de Folosire’ înainte de turnare.

QH	 În cuptor la temp. finalã între 
700 - 900°C   

SLH	 În cuptor la temperatura camerei.  
Porniñi imediat programul de ardere!  

Temperaturã Ardere în etape pe baza 
unui inel de mãrime 3xTemp.

finalã

Temp.
camerei

Procedura de 
ardere rapidã

Minute
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Schelete metalice perfecte  

Graficul încãlzirii

> >

	 3.2.2 Procesarea schemei de Ardere în etape (Tehnica convenñionalã) - Step-Heating schedule SLH

Masa de ambalat este lãsatã sã facã prizã timp de 20 de minute si apoi este introdusã în cuptorul de 
preîncãlzire la temperatura camerei; apoi este încãlzitã cu o serie de etape ale temperaturilor, înainte 
de a fi lãsatã sã absoarbã cãldura la temperatura finalã pe perioada de timp specificatã în ‘Instrucñiunile 
de Folosire’ înainte de a fi turnatã.

Temperaturile ridicate asigurã o ardere completã 
a materialelor rãºinice de modelare, extra stimu-
late de efectul de “abur”   

Temperaturã Ardere în etape pe baza 
unui inel de mãrime 3xTemp.

finalã

Temp.
camerei

Procedura de 
ardere rapidã

Minute

Ediñie Specialã de la GC
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3.3 Alegerea procesului corect de ardere

Arderea imediatã dupã cele 20 de minute de prizã 
iniñialã are un efect pozitiv deoarece umezeala 
reñinutã în masa de ambalare stimuleazã produce- 
rea de aburi, acest fapt determinã o încãlzire egalã 
a modelului ºi încurajeazã eliminarea extrem de 
eficientã a reziduurilor de cearã. Prin urmare este 
extrem de recomandatã începerea procesului de 
ardere din acest punct, utilizând fie tehnica de ar-
dere rapidã, fie tehnica convenñionalã de ardere 
în etape.

Trebuie deasemenea luat în considerare faptul cã 
rezistenña cea mai ridicatã (robusteñea modelului 
de ambalare) va fi obñinutã întotdeauna utilizând 
tehnica rapidã.

Atunci când se utilizeazã o cantitate mare de mate- 
rial rãºinic de modelare ºi/ sau bucãñi de rãºinã 
prefabricatã este recomandatã folosirea metodei 
de încãlzire în etape, aceasta permiñând rãºinii 
sã primeascã un timp de ardere adecvat (materi-
alele rãºinice ard în mod normal la o temperaturã 
cuprinsã între 220-270°C). Dacã se ignorã acest 
lucru existã riscul expansiunii rãºinii într-un mod 
neprevãzut determinând fisurarea modelului.

Temperaturã Ardere în etape pe baza
unui inel de mãrime 3x

Minute

Temp. finalã

Temp. camerei

Procedura de 
ardere rapidã
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4 Turnarea

Masele de ambalat pe bazã de fosfat de la GC 
Europe sunt destinate utilizãrii cu diferitele me-
tode de turnare obiºnuite inclusiv centrifugarea 
ºi presiunea vacuum.
Vã recomandãm sã consultañi instrucñiunile de 
folosire atât ale producãtorului aliajului cât ºi ale 
producãtorului dispozitivului de turnare pentru 
a vã asigura cã adoptañi ‘modul de lucru optim.’

Turnarea sub presiune vacuum  
Controlul temperaturii, proces de topire vacuum 
ºi furnizare de gaz inert pentru prevenirea oxi-
dãrii. 

Turnare centrifugatã 
Topire cu flacãrã  sau prin cãldurã indusã, accelera-
rea reglajului ºi brañ de centrifugare special pentru 
umplerea modelului  prin forña de centrifugare.  

Ediñie Specialã de la GC
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Rãcire ºi dezambalare  

Înafara cazului în care existã alte specificañii ale producãtorului aliajului este recomandat ca modelul 
scheletului metalic sã fie rãcit treptat la temperatura camerei. Acest proces poate fi ajutat prin introduce-
rea modelului cald al scheletului metalic într-un cuptor de ardere rece prevenind astfel disiparea rapidã 
a cãldurii.

Pentru a preveni inhalarea particulelor de silicat ºi a facilita îndepãrtarea masei de ambalare este recoman-
dat ca dupã rãcirea modelului acesta sã fie înmuiat în apã timp de câteva minute.

Masele de ambalat de la GC Europe sunt formulate special pentru a fi îndepãrtate de pe componentele 
scheletului metalic cu uºurinñã, eliminând astfel necesitatea utilizãrii forñei excesive sau a abraziunii dure.
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5 Efectele factorilor principali care influenñeazã rezultatele turnãrii     

Factori influenñañi 
de client Recomandare standard în IFU Modificare 

Efectul asu- 
pra nivelului 
de expansiune

Efectul 
asupra

adaptãrii

Efectul asupra 
suprafeñei obi- 
ectelor turnate

Efectul de fisu-
rare/defectare 

a modelului

Raportul 
pudrã/lichid 

Raport standard: 
100 g pudrã /

22 ml apã distilatã

Mai ridicat (=mai 
multã pudrã) # # $ &

Mai scãzut
(=mai mult lichid) ~ ~ # &

Temperaturã 
de depozitare

Depozitañi pudra ºi lichidul la temperatura 
camerei (23°C). Nu depozitañi pudra la o 
temperaturã mai mare de 35°C. Dacã se 
depoziteazã la o temperaturã sub 21°C, 
pudra ºi lichidul trebuie lãsate sã se adap- 
teze la temperatura camerei înainte de uti-
lizare. Nu depozitañi lichidul sub 5°C, oda- 
tã îngheñat, lichidul nu mai poate fi utilizat.

Mai ridicatã Necontrolat Necontrolat $ &

Mai scãzutã ~ ~ ~ ~ 

Temperaturã de lucru
(=temperatura pudrei 

ºi a lichidului)

Temperatura optimã a pudrei & 
lichidului este de 21-23°C.

Mai ridicatã $ $ $ $

Mai scãzutã # # $ ~ 

Raportul de diluare
Raportul de diluare este 

recomandat în IFU pentru fiecare 
tip de aliaj

Concentrañie 
mai ridicatã # # ~ #

Concentrañie 
mai scãzutã $ $ ~ $

Timp de prizã (timp de 
aºteptare înainte de 

introducerea  în cuptor)
20 min

Timp mai indelungat # # & #
Timp mai scurt $ $ $ #

Viteza de mixare 
a mixerului vacuum  

320 - 420 Rpm
Mai ridicatã $ $ $ #

Mai scãzutã ~ ~ ( &

Timp de mixare cu 
mixer VAC

1 min cu Vacuummixer
Timp mai indelungat ( ( # &

Timp mai scurt ~ ~ ( &

Pre-Vacuum
Depinde de tipul de masã de 

ambalare, consultañi IFU
> 15 sec $ $ $ ~ 

Tipul inelului
Depinde de tipul de masã de 

ambalare, consultañi IFU

Cu inel ~ ~ # $

Fãrã inel & & ' #

Calitatea apei pentru 
distilare  

Utilizañi apã distilatã
Distilatã ~ ~ ~ ~ 

Apã de la robinet Necontrolat Necontrolat Necontrolat Necontrolat

Explicañia simbolurilor

Nici o diferenñã semnificativã ~ 

Mai ridicatã #

Mai scãzutã $ 

Uºor mai ridicatã &

Uºor mai scãzutã (

Ediñie Specialã de la GC



Poziñionare individualã ºi complementarã 

a noii linii de mase de ambalat.

Graficul indicã poziñionarea fiecãrei 

mase de ambalat în funcñie

de tipul de aliaj dentar ºi de tipul 

restaurãrii protetice.
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Aliaje dentare nepreñioase 
pentru C&P

Aliaje dentare preñioase, semi-preñioase &
pe bazã de Pd pentru C&P 

Extrem de indicat 

Indicat

Neindicat1,2%	 Expansiune medie liniarã totalã	 3,6% 
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6	Gama GC Europe de mase de ambalat pe bazã de 
fosfat pentru tehnicile C&B  

GC Europe oferã o gamã variatã de mase de ambalare pe bazã de fosfañi, printre care ºi produse spe-
cializate destinate special unei anumite game de aliaje stomatologice, celelalte fiind destinate utilizãrii 
universale. Pentru a evalua dacã un anumit material este corespunzãtor necesitãñilor dumneavoastrã 
este recomandatã consultarea ‘Instrucñiunilor de Folosire’ de la început, acest lucru va asigura faptul cã 
este potrivit tipului de aliaj ºi lucrãrii care trebuie realizate.

De exemplu aveñi mai jos indicañiile pentru GC Fujivest Platinum & GC Fujivest Premium.  
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7 Produse asociate   

Ediñie Specialã de la GC
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Probleme în utilizarea
 maselor

de ambalat pe bazã de fosfat 
pentru tehnicile C&B

Acest capitol prezintã problemele care 

se pot întâlni în timpul utilizãrii maselor 

de ambalat pe bazã de fosfat pentru 

tehnicile C&B, prin analizarea cauzei ºi 

oferirea unei soluñii.

Ediñie Specialã de la GC
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Cauzã Remediu

-	Raport pudrã/lichid incorect -	Verificañi raportul corect din instrucñiunile de 
folosire ºi testañi acurateñea echipamentului 
dumneavoastrã de mãsurare

-	Timp de mixare prea lung -	Reduceñi timpul de mixare

-	Temperatura camerei prea ridicatã sau 
masa de ambalat ºi lichidul sunt depozitate 
la o temperaturã mai mare de 25°C

-	Clãtiñi bolul de mixare cu apã rece înainte de 
utilizare ºi/sau depozitañi masa de ambalat 
& lichidul într-o locañie mai rece. Corectañi 
temperatura  pudrei & lichidului (temper-
atura favorabilã a pudrei & lichidului este de 
21-23°C)

-	Contaminare cu materiale reziduale lãsate 
în bolul de mixare 

-	Curãñañi bine sau înlocuiñi recipientul de 
mixare

-	Mixarea unor cantitãñi mari de masã de 
ambalat la o vitezã ridicatã genereazã cãldurã 

-	Utilizañi o vitezã de mixare mai lentã sau 
o cantitate mai micã de mixare (vã rugãm 
consultañi instrucñiunile de folosire) 

-	Pulberea masei de ambalat este expiratã -	Nu utilizañi materiale care nu au fost 
depozitate corect sau care sunt expirate

1 Masa de ambalat face prizã prea repede
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Cauzã Remediu

-	Temperatura camerei este prea scãzutã; masa 
de ambalat ºi/sau lichidul sunt depozitate la 
o temperaturã mai micã de 19°C

-	Depozitañi la temperatura corectã de 
21-23°C ºi evitañi temperaturile scãzute 
în încãpere

-	Contaminarea amestecului  -	Evitañi materialele contaminante cum ar fi 
detergenñii. Utilizañi apa distilatã. Asigurañi-
vã cã recipientul de mixare este bine curãñat 
ºi este utilizat doar pentru masele de 
ambalat pe bazã de fosfat  

-	Timp de spatulare / mixare insuficient -	Creºteñi timpul de spatulare /mixare în 
conformitate cu instrucñiunile de folosire 

2 Masa de ambalat face prizã prea încet

Cauzã Remediu

-	Raport pudrã/lichid incorect -	Asigurañi-vã cã añi respectat raportul menñionat 
în instrucñiunile de folosire ºi testañi acurateñea 
echipamentului dumneavoastrã de mãsurare

-	Pudra masei de ambalat expiratã -	 Înlãturañi materialul expirat sau depozitat în 
condiñii improprii. Depozitañi într-un 
container sigilat ermetic.

3	Diferenñe în textura masei de ambalat 
	 (prea subñire sau prea groasã, fãrã consistenñã) 

Ediñie Specialã de la GC
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Cauzã Remediu

-	Spatulare/ mixare insuficientã -	Realizañi mixarea urmând recomandãrile din 
manualul de instrucñiuni pentru a vã asigura 
cã are loc reacñia completã de prizã. Înlocuiñi 
echipamentul de mixare uzat 

-	Rata arderii prea rapidã (componente 
plastice) 

-	Descreºteñi rata arderii sau încercañi 
procedeul de ardere în etape detaliat în 
instrucñiunile de folosire 

-	Temperatura ultimei arderi (finale) prea 
ridicatã sau impregnarea cãldurii prea 
îndelungatã (peste 1.5 ore)

-	Reduceñi temperatura finalã; nu menñineñi 
la temperatura finalã mai mult de 1.5 ore. 
Verificañi calibrarea cuptorului de ardere 

-	Supraîncãlzirea aliajului topit -	Verificañi atât aliajul cât ºi instrucñiunile 
producãtorului echipamentului de turnare 

-	 Imperfecñiuni ale modelului ºi/sau 
a materialului din care este realizat modelul

-	Utilizañi numai cearã ºi rãºinã de modelaj de 
calitate ridicatã cum ar fi GC Pattern Resin 
evitând contaminarea cu impuritãñi

-	Model ud, utilizarea agenñilor de umezire 
a suprafeñei 

-	Dacã se foloseºte un agent de umezire 
a suprafeñei asigurañi-vã cã acesta s-a uscat 
complet

-	Raport pudrã/lichid incorect -	Utilizañi raportul corect conform 
instrucñiunilor de folosire

-	Existenña impuritãñilor în cearã sau în rãºina 
de modelaj 

-	Lucrañi curat ºi asigurañi-vã cã materialul de 
modelaj nu conñine impuritãñi 

-	Bule de aer încorporate -	Evitañi încorporarea aerului prin utilizarea 
unui flux subñire la turnare

-	Vacuum insuficient pe perioada mixãrii -	Verificañi eficienña vacuum-ului unitãñii de mixare

4	Suprafeñe de turnare aspre 
	 (fose, plusuri ºi porozitãñi) 
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Cauzã Remediu

-	 Încorporarea particulelor libere de masã 
de ambalat 

-	Asigurañi-vã cã modelul ºi sistemul de 
turnare nu conñin margini ascuñite. Verificañi 
locul de turnare pentru a depista marginile 
ascuñite, îndepãrtañi-le ºi curãñañi zona 
înainte de introducerea în cuptor. 
Asigurañi-vã cã joncñiunea dintre canalul de 
turnare ºi modelul din cearã este corect conec- 
tatã. Nu turnañi din nou un aliaj care a fost 
contaminat cu particule ale masei de ambalat.

-	Cristale aflate în lichidul de expansiune  -	Pãstrañi flaconul cu lichid al masei de ambalat 
închis ermetic, înlãturañi lichidul contaminat

-	Turnare incorectã -	Revedeñi tehnicile de realizare ale modelului 
ºi ale turnãrii

-	Ardere incompletã -	Creºteñi timpul de ardere ºi/ sau temperatura 
de ardere pentru a asigura eliminarea 
completã a materialului de modelaj

-	Absorbñia gazelor de cãtre aliajul topit în 
timpul procesului de turnare 

-	Utilizañi cel puñin 50% aliaj nou verificañi 
echipamentul ºi tehnica de topire a aliajului

-	Utilizarea unei mase de ambalat care 
conñine carbon

-	Utilizañi masã de ambalat fãrã carbon

-	Calitatea apei (contaminare) -	Utilizañi apã distilatã pentru diluarea 
lichidului de expansiune

Ediñie Specialã de la GC
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Cauzã Remediu

-	Procedura de ardere prea timpurie ºi/ sau 
prea rapidã  

-	Prelungiñi timpul acordat pentru realizarea 
prizei înainte de introducerea modelului am-
balat în cuptor. Consultañi instrucñiunile de 
folosire pentru a afla timpul de prizã, tem-
peratura finalã ºi schema de ardere corecte. 

-	Dupã arderea modelului acesta a fost lãsat 
o perioadã prea mare de timp sã se 
rãceascã înainte de turnare 

-	Turnañi cât de repede posibil dupã 
scoaterea din cuptor

-	Ambalarea a fost realizatã în timp ce 
materialul începuse sã facã prizã sau 
modelul nu a fost lãsat sã facã prizã 

-	Permiteñi modelului sã facã prizã complet 
ferindu-l de vibrañii, nu turnañi masa de 
ambalat atunci când nu prezintã consistenña 
corectã sau a început sã facã prizã 

-	Blocarea locaºului principal de turnare în 
timpul arderii iniñiale datoritã topirii excesive 
a materialelor de modelaj, fapt care duce 
la acumularea presiunii în model 

-	Selectañi modelul ºi materialele de turnare care 
se topesc uºor ºi ard fãrã dificultate; cãptuºiñi 
sistemele de turnare din plastic cu cearã pentru 
a permite acesteia sã se usuce ºi plasticului sã 
se dilate pentru o ardere optimã. Este prefer-
atã utilizarea sistemelor de turnare concave.

-	Prea multe modele  -	Evitañi amplasarea prea multor modele, 
utilizañi un tipar de ambalare mai mare

-	Modele aºezate prea aproape de peretele 
inelului sau în apropierea pãrñii superioare 
a inelului  

-	Distanñañi modelele la 5 mm de perete 
ºi de partea superioarã a tiparului

-	Modelul nu este destul de poros pentru 
a permite eliberarea gazelor

-	Rãzuiñi partea superioarã a modelului 
ambalat înainte de ardere

-	Utilizarea presiunii/forñei excesive în timpul 
procedurii de turnare 

-	Reduceñi presiunea (numãrul de cicluri/ 
presiune)

-	Ambalare cu inel metalic fãrã liner  -	Se recomandã utilizarea a GC New Casting 
Liner atunci când se foloseºte un inel 
metalic (consultañi instrucñiunile de folosire)

5	Fisurarea masei de ambalat 
	 (surplusuri pe obiectele turnate, erori de turnare….)
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Cauzã Remediu

-	Folosiñi un tip moale de masa de ambalat ce 
se foloseºte cu tehnica fãrã inel ºi cantitate 
mare de aliaj

-	Fie folosiñi o masã de ambalat mai robustã, 
tehnica cu inel, calculañi cantitatea de aliaj 
necesarã în funcñie de greutatea cerurilor 
folosite

-	Bule de aer în amestecul de masã 
de ambalat 

-	Evitañi reñinerea aerului prin folosirea degre-
sanñilor ºi detensionanñilor la ambalare. Veri- 
ficañi nivelul de vacuum al aparatului de mixare.

-	Raportul lichid - pulbere incorect rezultã 
într-o masã de ambalat mai puñin robustã

-	Verificañi raportul în instrucñiunile de folosire 
ºi acurateñea aparatelor dvs. de mãsurare

-	Masa de ambalat a fost lãsata prea mult 
timp dupã ambalare

-	Dacã masa de ambalat este lãsata câteva 
ore, este mai bine sã fie plasatã într-o pungã 
de plastic sau într-un alt container ce per-
mite acesteia sã nu intre în contact direct cu 
aerul, pentru a-i pãstra umiditatea, înainte 
de a o plasa în cuptorul de preîncãlzire ºi sã 
încãlziñi conform procedurilor pe etape

-	Cristale în lichid -	Pãstrañi sticla cu lichid de masã de ambalat 
închisã cu capac, aruncañi lichidul contaminat

-	Ambalare sub presiune -	Nerecomandat

-	Folosirea cuptorului de preîncãlzire 
la temperaturi foarte ridicate

-	 În cazul unui grafic de încãlzire în etape 
este recomandat ca temperatura iniñiala 
a cuptorului sã fie sub 240°C

-	Masa de ambalat amestecatã inexact  -	Mixañi mai mult, folosiñi pulbere ºi lichid 
pãstrate la temperatura corectã (21-23°C) 
sau lãsañi-le într-o camerã cu temperaturã 
mai ridicatã

-	Timp de aºteptare insuficient -	Mãriñi timpul de aºteptare înainte 
ca amestecul sã fie plasat în cuptor. 
Verificañi instrucñiunile de folosire 

Ediñie Specialã de la GC
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Cauzã Remediu

-	Eliminarea incompletã a materialelor de 
modelare 

-	Timp de înmuiere a ceramicii mai mare la 
temperatura recomandatã, asigurañi-vã cã 
cuptorul este corect calibrat ºi ventilat

-	 Încãlzire insuficientã a aliajelor / topire prea 
rece

-	Creºteñi temperatura de turnare a aliajului, 
preîncãlziñi creuzetul, verificañi informañiile 
oferite de furnizorul aliajului

-	Amestecul este prea rece în timpul turnãrii -	Transferañi masa de ambalat la aparatul 
de turnare ºi turnañi într-o singurã etapã

-	Aparat de turnat ce opereazã cu presiune 
insuficientã sau prea puñinã centrifugare 

-	Creºteñi presiunea de turnare; folosiñi mai 
multe cicluri

-	Nealinierea creuzetului la conul de turnare 
al tiparului 

-	Poziñionañi masa de ambalat în aºa fel încât 
conul de turnare sã fie în linie cu orificiul 
creuzetului

-	Cantitate insuficientã de aliaj  -	Calculañi cantitatea corectã bazatã 
pe greutatea cerii

-	Wax-up prea subñire, poziñionare incorectã 
a obiectelor de turnare

-	Revizuiñi sistemul de aplicare a canalelor  

6 Turnare incompletã & margini cervicale rotunjite
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Cauzã Remediu

-	Concentrañie de lichid incorectã -	Pentru a creºte expansiunea, creºteñi concen- 
trañia de lichid, iar pentru a scãdea expansi-
unea scãdeñi concentrañia de lichid (diluând 
cu apã). Nu diluañi mai mult decât vi se 
recomandã, utilizarea apei în exces rezultã 
într-un nivel incontrolabil al expansiunii 

-	Raport pulbere/lichid incorect -	Verificañi raportul lichid/pulbere în instrucñiuni 
ºi acurateñea echipamentului de mãsurare 

-	Temperaturã joasã de amestec, 
temperaturã joasã a camerei 

-	Temperatura de lucru optimã a pulberii ºi 
lichidului este 21-23°C pentru rezultate cu 
maxim de precizie

-	Grosime incorectã a linerului -	Folosiñi liner-ul GC New Casting Liner pentru 
a evita riscul unei expansiuni prea mici 

-	Materialul de modelare -	Materialele de modelaj cu punct de topire 
mai scãzut (ex. cearã inlay) pot realiza structuri 
mai mari în timp ce materialele cu punct de 
topire mai ridicat  (ex. Pattern Resin) pot 
realiza structuri mai mici

-	Deformarea modelului -	Manevrañi macheta cu grijã ºi realizañi wax-up 
la temperaturã uniformã. Permiteñi cerii sã se 
aºeze pentru a elibera tensiunile din material

-	Poziñionare/ambalare incorectã a cerii 
în masa de ambalat

-	Asigurañi grosime uniformã a masei de ambalat 
în jurul obiectelor de turnare pentru a permite o 
expansiune uniformã. Revizuiñi tehnica de ambalare.

-	Rãcire prea rapidã a masei de ambalat -	Permiteñi o rãcire uºoarã a masei de 
ambalat înaintea degrevãrii

-	Amestec incorect -	Verificañi instrucñiunile de folosire  

7 Nepotrivirea pe model a capelor turnate

Ediñie Specialã de la GC
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Instrucñiuni de utilizare pentru implantologie 
folosind GC Fujivest Super

Aceste instrucñiuni de utilizare specifice, create pentru suprastructurile pe implant 

ºi punñile mari, se concentreazã doar pe detaliile de turnare a acestora cu adaptare 

pasivã. Rezultatele obñinute sunt bazate pe experienña îndelungatã a autorului în 

utilizarea GC Fujivest Super ca ºi material de ambalare.

Pentru informañia de bazã vã rugãm sã consultañi instrucñiunile standard de folosire 

ale GC Fujivest Super.

Tehnica explicatã în acest document poate fi reprodusã cu alte materiale GC pentru 

ambalare urmând desigur instrucñiunile de utilizare ale acestora.

Ediñie Specialã de la GC
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1.	 Modelarea 

1.1	 Acoperirea bonturilor de implant cu cearã. 
	 Stratul de cearã trebuie sã aibã o grosime 

suficientã pentru a neutraliza un CTE nefavo-
rabil. Acest lucru duce la evitarea unui efect 
negativ la arderea porñelanului.

1.2	 Aveñi grijã sã nu aveñi cearã pânã la marginea 
bontului pentru a evita impregnarea aliajului 
în bont în timpul turnãrii. 

1.3	 Modelarea total anatomicã, fãrã conectarea 
interproximalã a diverselor bonturi / ele-
mente.

2.	 Stabilizarea modelãrii în cearã (I)

2.1	 Poziñionañi modelajul în cearã pe modelul 
principal pentru 30 min, într-o incintã preîn-
cãlzitã, menñinând temperatura la 37°C.

2.2	 Luañi modelajul din incintã ºi lãsañi-l sã se rã-
ceascã la temperatura camerei pentru o orã.

3.	 Modelarea finalã 

3.1	 Conectañi toate bonturile singulare ºi mode-
lajul în cearã la contactele lor interproximale 
folosind GC Pattern Resin.
-	Folosiñi tehnica de pensulare pentru a aplica 

GC Pattern Resin.
-	Evitañi folosirea într-o consistenñã prea flui-

dã a GC Pattern Resin pentru a minimiza 
contracñia la polimerizare.
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4.	 Aplicarea canalelor 

4.1	 Conectãrile la rezervor: 3.5 mm-3 mm.

4.2	 Distanña de la modelare la rezervor: 2.5 mm.

4.3	 Grosimea rezervorului: 5 mm-4 mm.

4.4 	Grosimea canalelor la rezervor: 3 mm.

4.5	 Numãrul separãrilor depinde de mãrimea su-
prastructurilor e.x. (vezi fotografia) separañie 
în 3 pãrñi pentru o formã de potcoavã totalã.

4.6	 Folosiñi numai un canal de 3 mm pe rezervor.

4.7	 Ataºañi canalele subñiri pentru degazare pe 
partea bucalã/labialã a modelãrii.

Scopul fiecãrui caz de implant este o adaptare 
pasivã. Dupã cum ºtim cele mai groase pãrñi de 
turnare au tendinña de a avea porozitãñi ºi contact 
mai mult decât secñiunile mai subñiri, astfel avem 
douã posibilitãñi de lucru.

În primul rând putem folosi orice placã de aliaj 
de la acelaºi aliaj pe care sã o lipim cu cearã pe 
partea cea mai groasã. 

Ediñie Specialã de la GC
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În timp ce aliajul se solidificã, celulele de cristali-
zare de la placa de aliaj forñeazã metalul sã se 
solidifice mai repede. 

Cea de-a doua posibilitate este de a separa ca-
nalul cu un cuñit cald de cearã dupã ataºarea la 
forma în care se toarnã. 
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5.	 Determinarea cantitãñii necesare de aliaj pentru turnare.

Sursa: G.E. White: Osseointegrated Dental 
Technology (QZ)

FORMULA:   greutatea netã a cerii    x   densitatea aliajului  = cantitatea (g.) metalului necesar pentru turnare 
                            1.05

În urma solidificãrii, canalele de turnare se contractã 
cauzând distorsiuni în construcñie.

Canalele nu au contact între ele dupã turnare 
pentru a evita distorsiunea structurii.

5.1	 Luañi construcñia de cearã de pe modelul 
principal ºi cântãriñi-o la scarã digitalã.

5.2	 Scãdeñi greutatea tuturor pãrñilor de metal/ 
bonturi.

Ediñie Specialã de la GC
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6.	 Stabilizarea modelãrii cu cearã (II)

6.1 	Înlocuiñi construcñia de cearã pe modelul 
principal ºi strângeñi bontul cu cheia lui. 

6.2	 Poziñionañi modelul cu construcñia de cearã 
într-un incubator preîncãlzit pentru 2 ore la 
37°C.

	 Notã: Modelarea realizatã cu GC Pattern 
Resin LS nu poate fi plasatã într-o incintã 
preîncãlzitã datoritã deformãrii (contracñiei) 
rãºinii.

6.3	 Scoateñi din incinta preîncãlzita ºi lãsañi sã se 
rãceascã la temperatura camerei timp de o orã.

7.	 Stabilizarea modelãrii cu cearã (III)

7.1	 GC Fujivest Super pulbere ºi lichid trebuie 
pãstrat la temperatura camerei (± 23°C).
-	Dacã este necesar un timp mai mare de lu-

cru pãstrañi-le la o temperaturã mai scãzutã 
(18°C-21°C).

-	Lichidul poate îngheña sub 0°C.  
Odatã îngheñat nu mai poate fi folosit.

7.2 -	 Poziñionañi construcñia completã de cearã 
pe creuzet în aºa fel încât canalele sã fie în 
mijlocul tiparului de turnare.

-	Direcñia de rotañie (turnarea centrifugalã 
ºi turnarea cu vacum) este importantã la 
umplerea tiparului de turnare cu aliajul to-
pit. Poziñionañi modelarea cu cearã în sensul 
opus direcñiei de rotañie.

7.3	 Folosiñi liner de 1 mm grosime uscat (GC 
Casting Liner) ce nu absoarbe lichid.

7.4	 Utilizarea liner-ului GC Casting Liner.
-	Aplicañi un strat subñire de vaselinã pe su-

prafaña metalicã internã a tiparului astfel 
încât liner-ul sã se adapteze perfect pe su-
prafaña tiparului.
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- 	Sigilañi marginile unite ale liner-ului cu un 
strat subñire de vaselinã.

- Asigurañi-vã cã întreaga suprafañã internã 
a tiparului este acoperitã de liner.

-	3 x mãrimea inelului = 1 strat de liner GC Casting. 
6 x mãrimea inelului= 2 straturi de liner GC Casting. 
9 x mãrimea inelului = 2 straturi de liner GC Casting. 

8.	 Raport pulbere /lichid

	Mãrimea inelului 	 Pulbere	 Lichid
		  3 x	 150 g	 33 ml
		  6 x	 300 g	 66 ml
		  9 x	 420 g	 92.4 ml

9.	 Diluñia lichidului

În funcñie de Lichidul GC Fujivest Super High Expansion 

Mãsurãtori bazate pe timpul de aºteptare. 
Nu este necesar timpul de aºteptare sub presiune. 

10.	Mixare

10.1	 Pulberea ºi lichidul se mixeazã în prealabil, 
manual, cu o spatulã. Asigurañi-vã cã toatã 
pulberea este umezitã cu lichid înainte de 
a începe mixarea sub vacuum.

10.2	 Mixañi pentru 60 de secunde sub vacuum 
(420 rpm).

11.	Turnarea tiparului

11.1	 Turnañi timp de 4 minute la 23°C. Temperatura 
mai ridicatã scurteazã timpul de turnare.

Aliaj ceramic preñios 
75% Au / 10% Pd

Aliaj de turnare preñios 
>70% Au/Ag-Cu

Model Cearã 71% 6 x 9 x 45% 6 x 9 x

46.8 ml HE lichid
19.2 ml apã distilatã
————————
66 ml total

65.6 ml HE lichid
26.8 ml apã distilatã
————————
92.4 ml total

29.7 ml HE. lichid
36.3 ml apã distilatã
————————
66 ml total

41.6 ml HE. lichid
50.8 ml apã distilatã
————————
92.4 ml total

Ediñie Specialã de la GC
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11.2 	 Un fir subñire de cearã 0.7-0.8 mm este pus 
în toate bonturile înaintea ambalãrii. Imedi-
at dupã ambalare aceste fire de cearã sunt 
îndepãrtate. Acest procedeu permite crea-
rea de vacuum ce eliminã posibilele bulele 
de aer din bonturi.

11.3 	 Ambalañi la vibrañie micã.

12.	Timpul de aºteptare

12.1 	 Lãsañi sã se aºeze 20 min de la începerea 
mixãrii.

12.2 	 Rãzuiñi baza tiparului cu un cuñit ascuñit.

12.3 	 Plasañi într-un cuptor rece, imediat dupã 
perioada de aºteptare de 20 min, ºi porniñi 
ciclul de încãlzire.

13.	Timpul de aºteptare

13.1 

Notã: 
-	 Dacã se introduce mai mult de un inel în cuptor, 

fiecare fazã se va extinde cu 10 min.
-	 Dacã se toarnã cu vacum, creºteñi tempera-

tura finalã cu 50°C. 

13.2	 Când preîncãlzirea se face peste noapte, ru-
lañi pct 1 dupã perioada de aºteptare de 20 
de min. Închideñi ºi restartañi cuptorul de la 
pct. 1 în timpul nopñii. Lãsañi tiparul în cuptor.

Etapa de încãlzire Rata de 
încãlzire

Timp

x 6 x 9

1. Temp camerei (23°C) " 260°C
2. Timp de aºteptare la 260°C
3. 260°C " 580°C
4. Timp de aºteptare la 580°C
5. 580°C " 	750°C aliaj Au
	 850°C aliaj ceramic
6. Timp de aºteptare la temp finalã

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. Turnarea

Turnare standard: turnare centrifugalã, turnare cu 
vacuum, etc. Aveñi grijã cu poziñionarea tiparului în 
aparatul de turnat (vezi 7.2). Turnañi cât de repede 
posibil dupã ce scoateñi tiparul din cuptor.

15.	Rãcirea

Dupã turnare lãsañi tiparul sã se rãceascã cât mai 
lent. Plasañi tiparul într-un cuptor rece ºi închideñi 
cuptorul.

16.	Sablarea

16.1	 Îndepãrtañi cu grijã masa de ambalat în ex-
ces cu ajutorul unui cleºte de dezambalare.

16.2	 Sablañi structura de metal. Nu sablañi în inte-
riorul bonturilor de implant.

16.3	 Îndepãrtañi masa de ambalat în exces din 
bontul de implant cu ajutorul unui acid hidro 
fluoric  sau cu o alternativã.

17.	Verificarea adaptãrii

17.1 	 Umpleñi bontul de implant cu GC Fit 
Checker Silicone. Aºezañi suprastructura 
înapoi pe modelul principal cu ajutorul 
ºurubului de implant.

17.2	 Lãsañi sã se aºeze 3 min (la 23°C) ºi apoi luañi 
structura de pe model.

17.3  	Rezultat:
a.	Dacã pe bonturi existã chiar ºi un strat 

subñire de GC Fit Checker · expansiunea 
este bunã.

Ediñie Specialã de la GC
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Despre autor 

Thomas Schmidt ºi-a obñinut diploma în Stuttgart, 
Germania. Apoi a lucrat pentru Ludwig A. Rinn în 
Aarau, Elveñia ºi mai apoi în Bern, Elveñia pe cont 
propriu. Dupã întoarcerea în Germania, a absolvit 
Masterul în Tehnicã Dentarã în Frankfurt, Germania 
ºi apoi ºi-a deschis propriul laborator în Marburg, 
Germania.

În 1985, interesul sãu fañã de proprietãñile ma-
terialelor precum ceara ºi masele de ambalat l-a 
condus spre crearea ºi dezvoltarea cerii Grey Yeti 
Thowax, obñinutã în 1987. 

Thomas Schmidt este autorul mai multor articole 
din Dental Labor ºi Quintessenz, precum ºi a cãrñii 
‘Inlays-Onlays, un concept practic de muncã’, 
publicatã de Quintessence, ºi co-autor a multor 
articole ºi publicañii video. A fãcut parte din staff-ul 
editorial al Quintessenz din 1990 pânã în 2000.

A susñinut cursuri ºi prezentãri în Europa, USA, 
Canada, Australia, ºi Philippine.

b.	Dacã pe partea lingualã a bontului de 
implant sunt puncte de presiune, adicã 
deloc sau foarte puñin GC Fit Checker în 
bont, rezultã o expansiune prea mare, " 
reduceñi concentrañia lichidului (mai mul-
tã apã mai puñin lichid).

c.	Dacã pe partea lingualã a bontului de 
implant sunt puncte de presiune, adicã 
deloc sau foarte puñin GC Fit Checker în 
bont, rezultã o expansiune prea micã " 
creºteñi concentrañia lichidului (mai mult 
lichid mai puñinã apã).
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Adaptarea optimã 
   O procedurã simplã, pas cu pas pentru 
a obñine o turnare de precizie folosind 

Fujivest Platinum

Text introductiv de S.Heinn 

În calitate de utilizator entuziast a multor produse GC, am alcãtuit un ghid simplu, 

pas cu pas, pentru a demonstra modul în care utilizez excepñionala masã de am-

balat GC Fujivest Platinum ºi pentru a arãta cum realizez turnarea si wax-up-urile, cu 

bucurie ºi plãcere. Sper cã cititorul interesat sã beneficieze de ilustrañii ºi sã obñinã 

satisfacñia unor cape de metal turnate ºi adaptate perfect, chiar ºi în era mult lãudatei 

tehnologii CAD/CAM.

Ediñie Specialã de la GC
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Fig. 1 Modelul ales pentru demonstrañie a unei 
punñi posterioare fixe cu trei unitãñi ºi douã coro-
ane centrale superioare PFM.

Fig. 2 Bontul se izoleazã cu GC Multisep. 

Fig. 3 Capele de cearã sunt formate cu ajutorul 
tehnicii de scufundare într-o cearã specialã fãrã 
contracñie.

Fig. 4 Capele pe model dupã scufundarea în 
cearã.

Fig. 5 O cearã anorganicã este folositã pentru 
a realiza capa pentru suportul de porñelan.

Fig. 6 Separarea canalelor de turnare.
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Fig. 7 Pentru a injecta ceara în zona marginalã se 
foloseºte un cuñit cald pentru cearã. 

Fig. 8 Pentru a realiza gulerul lingual de metal 
este folosit un instrument pentru cioplit.

Fig. 9 & 10 Pentru a determina poziñia corectã a punctului de contact se foloseºte wax-up.

Fig. 11 & 12 Un index de silicon este de ajutor pentru a poziñiona wax-up-ul ce va deveni punct de 
contact pentru cel de-al doilea premolar ce lipseºte.

Ediñie Specialã de la GC
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Fig. 13 Un punct de contact trebuie sã fie corect 
poziñionat ºi trebuie sã aibã forma corespondentã 
cu anatomia doritã a dintelui.

Fig. 14 & 15 Pentru a verifica suportul pentru porñelan din punct de vedere bucal ºi lingual se foloseºte 
o cheie de silicon.

Fig. 16 & 17 Pentru a tãia ponticul se foloseºte o lamã finã de separare.
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Fig. 18 Tãietura este foarte finã între cele douã 
jumãtãñi ale punctului de contact. 

Fig. 19 Pentru a corecta marginile se foloseºte 
un cuñit electric pentru cearã folosind o cearã tare 
pentru inlay chiar dacã se planificã obñinerea unei 
margini circulare de porñelan, pentru a putea veri-
fica precizia dupã turnare.

Fig. 20 Pentru a scobi marginile se foloseºte un 
bãñ de lemn orange. Orice instrument metalic 
poate distruge preparañia, compromiñând astfel 
precizia restaurañiei protetice. 

Fig. 21 Se foloseºte un instrument sub formã de 
coadã de castor, uºor încãlzit pentru a adapta 
marginile cerii, folosind un microscop.

Fig. 22 Ambele pãrñi ale punñii sunt poziñionate 
pe modelul principal pentru a fi unite pasiv.

Ediñie Specialã de la GC
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Fig. 23 & 24 Pentru a uni pasiv cele douã pãrñi ale punñii se foloseºte GC Pattern Resin LS.

Fig. 25 Puntea este impregnatã convenñional cu 
rezervor de aliaj paralel cu scheletul metalic ºi 
canal de decompresie pentru metoda de turnare 
prin centrifugare.

Fig. 26 Canalele de turnare de pe scheletul 
metalic. 

Fig. 27 Cu GC Fujivest Platinum se poate folosi un 
sistem de turnare fãrã inel pentru expansiunea uni-
formã a masei de ambalat ºi pentru a nu contamina 
cuptorul cu oxid de metal, în cazul în care se folo-
sesc inele de ceramicã presatã.

Fig. 28 Dezambalarea folosind un aliaj preñios 
standard ce conñine paladium. Observañi supra-
faña netedã obñinutã cu GC Fujivest Platinum.
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Fig. 29a & 29b Se foloseºte un raport de 8 ml de apã distilatã ºi 24 ml de lichid de ambalat pentru 150 
grame de GC Fujivest Platinum pentru a obñine un rezultat de ambalare precis dar relativ pasiv, care nu 
opune rezistenñã ºi nu compromite tactilitatea dinñilor vitali când este cimentatã lucrarea. 

Fig. 30; 31; 32; 33 Fixare de precizie dupã turnare.

Ediñie Specialã de la GC
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Fig. 34 O frezã de tungsten carbid în formã de 
parã este folositã pentru prelucrarea lucrãrii.

Fig. 35 Un marker permanent este folosit pentru 
a marca reducñia marginilor de porñelan.

Fig. 36 Îmbinarea metalo-ceramicã mezialã ºi dis-
talã este evidenñiatã folosind un disc subñire.

Fig. 37 Surplusul de metal este îndepãrtat 
folosind un disc cu inserñie.

Fig. 38 Este important sã verificañi dacã îmbina-
rea metalo-ceramicã mezialã ºi distalã este plasatã 
într-o zonã nevizibilã.  

Fig. 39 Muchiile ascuñite sunt rezultatul folosirii 
frezelor de tungsten carbide ce nu permite apli-
carea wash opacului. 
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Fig. 40 Înaintea sablãrii, prin utilizarea oxidului de 
aluminiu la 110 microni, întreaga structurã de met-
al este netezitã, folosind un silicon pentru a evita 
colñurile ascuñite ºi deasemenea pentru a detecta 
porozitãñile apãrute la turnare ºi pentru a  elimina 
eventuale gaze ce pot apãrea în metal (mai ales 
atunci când se foloseºte bio aliaj moale, ce conñine 
mult aur), ce pot determina apariñia bulelor sau a 
fisurilor în porñelan.

Fig. 41 Aplicarea neobstrucñionatã a opacului 
folosind o placã de sticlã.

Fig. 42 Imagine finalã a restaurãrii protetice rea-
lizatã cu un material metalo-ceramic pe bazã de 
feldspat.

Fig. 43 Forma ocluzalã exactã a punñii posterioare 
este în corelañie cu forma corect realizatã a struc-
turii de metal cu suport adecvat de ceramicã.

Fig. 44 Asamblarea punñii superioare fixe ºi a ce-
lor douã coroane centrale.

Despre autor Sascha Hein ºi-a finalizat studiile 
la Colegiul Tehnic II din Munich, Germania. Mai 
târziu a lucrat în diferite ñãri printre care Germa-
nia, Italia, Elveñia ºi Emiratele Arabe Unite. În 2000 
ºi-a finalizat training-ul Senior Dental Technician 

în cadrul Colegiului Kuwata la 
Itabashi, Tokio. În 2004/05, a 
urmat cursurile Master School 
în Freiburg, Germania absol-
vind primul pe ºcoalã. În 2006 a 
obñinut locul al doilea în cadrul 
competiñiei anuale Kanter 
Award. Începând cu 2007 este 
membru al Oral Design.
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Cazuri clinice 

O mare diversitate de cazuri clinice ce ilustreazã performanñele ridicate ale maselor 

de ambalat pe bazã de fosfat produse de GC Europe. 
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Tipul lucrãrii: Suprastructuri pe implant

Aliaj: Aliaj preñios ceramic 

Masa de ambalat folositã: GC Fujivest Super

Lucrare realizatã de: MDT Andreas Kunz, Berlin, Germania
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Tipul lucrãrii: Suprastructuri pe implant

Aliaj: Aliaj nepreñios ceramic 

Masa de ambalat folositã: GC Fujivest Premium

Lucrare realizatã de: MDT Svein Thorstensen, Oslo, Norvegia
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Tipul lucrãrii: Punñi pe implant 

Aliaj: Aliaj preñios ceramic 

Masa de ambalat folositã: GC Fujivest Premium

Lucrare realizatã de: MDT Deguillaume, Paris, Franºa
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Tipul lucrãrii:

Suprastructuri ºi cape pe implant 

Aliaj: Aliaj preñios ceramic /Aliaj preñios de turnare

Masa de ambalat folositã: GC Fujivest Platinum

Lucrare realizatã de: Arte Denta, Maasmechelen, Belgia

Ediñie Specialã de la GC



64

Tipul lucrãrii: Suprastructuri pe implant

Aliaj: Aliaj ceramic preñios 

Masa de ambalat folositã: GC Fujivest Platinum

Lucrare realizatã de: MDT Stefano Biacchessi, Alfadent, Bologna, Italia
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Tipul lucrãrii: Suprastructuri pe implant

Aliaj: Aliaj ceramic preñios 

Masa de ambalat folositã: GC Fujivest Platinum

Lucrare realizatã de: MDT Christian Rothe, Berlin, Germania
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Menñiuni
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Adrese de contact

Diederik Hellingh - Laboratory Products Manager	

GC Europe N.V. - Interleuvenlaan 13 - 3001 Leuven, Belgium	

Mulñumiri

MDT Adrian J. Rollings (Birmingham, United Kingdom) pentru suport tehnic ºi sfaturi gramaticale

MDT Thomas Schmidt (Marburg, Germany) pentru ajutorul referitor la tehnicile de turnare

Toate drepturile rezervate. Aceastã broºurã sau orice parte a ei nu poate fi reprodusã sub nici o formã sau modalitate fãrã a avea 

permisiune scrisã. Revizuit: Septembrie 2008

Stimate Client,

Sperãm cã lectura acestui document v-a ajutat la îmbunãtãñirea înñelegerii într-o 

manierã practicã ºi relevantã a maselor de ambalat ale GC Europe, beneficã în 

activitatea zilnicã de realizare a Coroanelor & Punñilor.

În cazul în care aveñi nevoie de asistenñã suplimentarã sau aveñi sugestii referitoare 

la acest document, vã rugãm nu ezitañi sã ne contactañi, fie direct fie prin reprezen-

tanñii noºtri locali sau pe website-ul www.gceurope.com.

Ediñie Specialã de la GC



GC EUROPE N.V.
Head Office
Researchpark Haasrode-Leuven 1240 
Interleuvenlaan 13
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 - Romania
BD. N. Balcescu, nr. 5C
bl. Dunarea 1, ap. 57, sect. 1
RO - Bucuresti
Tel.  +40.21.315.93.15
Fax. +40.21.315.93.15
romania@gceurope.com
www.eeo.gceurope.com 
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