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Pentru mai multe informatii despre produsele
GC va rugam sa vizitali pagina noastra de web
www.gceurope.com
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Introducere

Stimate Client,

Va mullumim c3 ati ales masele de ambalat pe
bazé de fosfat produse de GC Europe pentru teh-
nicile de realizare a coroanelor °i puntilor dumnea-
voastra. Ati achizitionat un produs de Tnalt3 calitate
care a fost destinat special producerii de modele
exacte °i care indepline®te cerinfele de productie
ale unui laborator de tehnica dentard moderm.

Reabilitarea protetica prin coroane °i punti de in-
alta calitate depinde atat de executia precisa cat
°i de intelegerea exacta a instructiunilor de proc-
esare ale diverselor materiale utilizate in procesul
turnarii modelului.

Scopul acestui document este acela de a va ajuta s
infelegeti in detaliu produsele noastre °i de a va of-
eri informatii utile care sa va ajute s& evitati gre®elile
°i potentialele probleme viitoare, prin identificarea
tehnicilor optime de utilizare °i prin analizarea di-
verselor probleme care pot apare in cazul in care nu
este urmat ‘'modul optim de lucru’.

De® am incercat ca acest ghid sa fie cat mai cu-
prinzdtor nu putem acoperi toate posibilitatile,
prin urmare in cazul in care vetli avea nevoie de
alte informatii nu ezitati s& contactati reprezen-
tanfa GC locala.
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Ghidde .. S
utilizare optima

a maselor de ambalat pe baza de fosfat pentru
tehnicile de realizare a Coroanelor & Puntilor

Acest capitol va va ajuta s& intelegeti
in detaliu masele noastre de ambalat
pentru tehnicile C&B °i va va oferi infor-
matii utile care va vor ajuta la evitarea
gre®elilor °i a potentialelor probleme
viitoare, prin identificarea tehnicilor
optime de utilizare °i prin analizarea di-
verselor probleme care pot apare in ca-
zul in care nu se respectéd ‘'modul optim

de lucru’.




1.1 Instrucliuni de folosire

Atunci cand lucrati cu masele noastre de ambalat
este absolut necesar sa consultati de la inceput ‘In-
structiunile de folosire’ decarece acestea va oferd
o expunere clara a fiecérei etape de lucru, care se
bazeaza atét pe rezultatele testelor cuprinzatoare
de laborator, realizate de GC Europe Departa-
mentul de Cercetare °i Dezvoltare cét °i pe o serie
extinsa de probe ale procesului de turnare.

Fiecare tip de masd de ambalare are propriile
caracteristici specifice care trebuie luate in con-
siderare pentru a putea garanta obtinerea unor
rezultate exacte de fiecare data.

Totu®, datoritd faptului c& metodele de lucru i
echipamentele utilizate pot varia de la un laborator
de tehnica dentara la altul (ex. ceruri, ra°ini, liner de
turnare, echipament de mixare, etc) este posibil s3
se obtina rezultate finale diferite.

o
Fiecare pachet de masa e
de ambalat GC confine wiltleod ~
‘Instructiuni de folosire’ st .s
5 F

in mai multe limbi °i este
important s  utilizati
ultima versiune inclusa | [

impreund cu materialul 1 ‘
deoarece aceastd infor-

matie este intr-un conti-
nuu proces de verificare.

Cele mai recente instructiuni de folosire sunt intot-
deauna disponibile in sectiunea de download a pa-
ginii noastre de web www.gceurope.com

1.2 Depozitare

Atunci cand sunt utilizate in mod curent pudra ©i li-
chidul pot fi depozitate la temperatura camerei (21-
23°C), aceasta fiind °i temperatura de lucru optima.
Pentru depozitarea pe termen lung °i pentru depo-
zitarea unor cantitati mari este de preferat o tempe-
raturd putin mai scazutd (v8 rugdm sa consultati
deasemenea °i punctul 2.3)

Mediul de depozitare trebuie sa fie uscat pentru
a se evita riscul expunerii pudrei la umiditate (acest
lucru este deosebit de important odaté ce ambala-
jul a fost deschis) fapt care ar determina reactia
acesteia intr-o maniera rapida imprevizibila.

Este important ca lichidul sa nu fie depozitat la
o temperaturd mai micd de 5C deoarece odatd
inghefat nu mai poate fi utilizat °i trebuie aruncat.
Este necesara o atentie sporita la livrarile pe timp de
iarnd, in cazul in care lichidul prezintd depuneri sau
cristale nu trebuie niciodata utilizat!

Flacoanele trebuie péastrate intotdeauna bine in-
chise °i ferite de lumina solaré directd pentru a se
evita problemele cauzate de evaporare.



1.3 Temperatura de lucru

Temperatura de lucru pentru pudra °i lichidul ma-
sei de ambalat este un factor critic in determinarea
timpului de priz&, expansiunii, netezimii suprafetei °i
prin urmare a adaptarii finale a structurilor metalice.
Temperatura de lucru optima atét pentru pudra cat
° pentru lichid este 21-23°C, acest lucru trebuie luat
in considerare in cazul in care temperatura camerei
este maimica de 21-23°C sau atunci cdnd materialele
au fost depozitate la o temperatura mai scazuta.

Tn cazul in care temperatura de lucru a ambientului

este mai micad de 20°C, pot apare urméatoarele

probleme:

- O'intarziere a timpului de priz&

- Valori incontrolabile ale expansiunii

- O calitate redusa a suprafetei, adicd o suprafatd
mai aspra a scheletului metalic al obiectului turnat

- Un risc crescut de fisurare care conduce la o po-
sibild eroare de turnare

In mod asemanator, in cazul in care temperatura

de lucru a ambientului este mai mare de 21-23°C

trebuie luati in considerare urmatorii factori:

- O cre’tere a temperaturii lichidului ®i/sau pudrei
mic®oreaza timpul de lucru °i accelereaza priza

- Timpul de lucru la 23°C este de aproximativ 9 min,
n timp ce la 24°C va fi de aproximativ 8 min deo-
arece pentru fiecare cre®tere a temperaturii de lu-
cru cu 1°C timpul de lucru scade cu +/- 1 minut.

- Dac3 temperatura pudrei °i lichidului nu poate fi
optimizata o u®oaré reducere a timpului de mixare
poate ajuta la prelungirea timpului de lucru.

Pentru depozitarea pudrei, lichidului °i a recipien-
telor de mixare a masei de ambalare se recomanda
utilizarea unui frigider cu temperatura reglabila care
s3 fie setatd la 21-23°C, deoarece acest lucru elimina
complet riscul variatiilor de temperaturd sezoniera.

1.4 Etape pregatitoare inainte de ambalare

1.4.1 Modelarea

Utilizati un gips de Tnaltd calitate de tip 4 cum
ar fi GC Fujirock EP pentru o acuratete optima
si pentru rezistenta la uzurd. GC Multi Sep este
separatorul ideal de cear3, care nu lasa reziduuri
uleioase pe suprafata modelului de lucru .

Poziionarea corectd a modelelor de ceard/ra%ina este
importantd pentru a asigura o grosime suficienta a ma-
terialului de ambalare in jurul obiectului care sa suporte
forta turnérii °i sa ofere o expansiune suficienta.
Punctul cel mai nalt al structurii modelului trebuie
s& fie cu 5-10 mm mai jos fatd de partea superioard
a inelului ®i cu cel putin 5 mm distantat fatd de
peretele axial al inelului de ambalare.




GC Pattern Resin LS este o alegere excelentd, care
oferd un grad ridicat de precizie combinat cu pro-
prietati de ardere optime ce nu lasa reziduuri.

Este recomandatd acoperirea ra°inii acrilice de
modelaj cu un strat de ceard pentru a permite ex-
pansiunea in timpul procesului de ardere.

In cazul unei singure coroane, procedurile de am-
balare si ardere pot fi realizate in mod obi°nuit,
totu®i pentru cantitdti mai mari de rd°ina acrilica
de modelaj este recomandatd mentinerea tem-
peraturii la 250°C (482°F) timp de 1 or, inainte de
cre’terea temperaturii pentru ultima ardere sau de
continuarea etapelor programului de ardere con-
form ‘Instructiunilor de folosire.’

Datorita naturii rigide a materialului ra®inii acrilice de
modelare este posibil ca expansiunea initiala la priza
s3 fie restrictionat3, fapt care poate determina obti-
nerea unui schelet metalic stramt. Aceastd problem3a
poate fi solutionata prin adoptarea unui raport u®or
mai ridicat de lichid de ambalare/ apé distilata.

PATTERN RESIN LS F)
1-1PRG

FLAMBANELE

P

1.4.2 Marimea inelelor

Majoritatea materialelor de ambalare de la GC
Europe pot fi utilizate in cazul ambelor tehnici: cu
inel °i far3, utilizdnd la alegere tehnica de ardere
rapida sau tennica de ardere in etape detaliate in
‘Instructiunile de folosire.’

Tn cele mai multe cazuri materialele de ambalare
GC Europe pot fi utilizate cu toate marimile de
inele incepand cu X1 péna la X9 pentru tehnica
de turnare cu inel (inel metalic cu liner) °i de la X1
péana la Xé pentru tehnicile fara inel.

Alegerea mérimii inelului depinde de marimea °i/
tipul lucrarii, totu®i pentru a obtine rezultate extrem
de exacte ale turnarii este recomandat s& aveli o
abordare uniforma. Acest lucru se obtine cel mai
bine prin selectarea aceleia®i marimi sau aceluia®i
tip de inel de ambalare pentru aceea® marime sau
acela®i tip de lucrare. Tn termeni generali marimile
inelelor X3 & X6 oferé rezultate exacte °i reproducti-
bile datoritd volumului optim al materialului de am-
balare utilizat.

Atunci cand utilizati inelul de ambalare de tipul X1
este posibil s& obtineti un schelet metalic mai stramt,
acest lucru se datoreaza cantitdtii mai mici de mate-
rial care determind o expansiune la prizd mai mics;
acest lucru are legatura cu reactia exoterma din tim-
pul prizei. Marimile modificabile ale inelelor mai mari
de X6 tind sa produca ni°te valori de expansiune mai
putin stabile i un risc de fisurare crescut.

1.4.3 Tipul inelelor

Sunt disponibile diferite marimi °i tipuri de inele de
turnare, toate create cu scopul producerii unui tipar de
masé de ambalare refractara care poate fi incalzit pen-
tru a elimina materialul r&°inic °i umplut cu aliaj topit.
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Atunci  cand utilizati
tehnica de turnare cu
inel metalic este reco-
mandata folosirea unui
liner de turnare de ca-
litate ridicatd cum ar fi
GC New Casting Liner.
Acesta permite expan-
siunea materialului de
ambalare in timpul pri-
zei °i oferd o capaci-
tate tampon optima
pentru obtinerea unor
schelete metalice exacte °i pentru reducerea oricarui
risc de fisurare (v rugdm consultati sectiunea 1.4.4).

Atunci cand utilizati tehnica fara inel, este reco-
mandata folosirea unui inel conformator din silicon
moale pentru a permite realizarea expansiunii °i
a reactiei de prizé optime. Acest inel conformator
prezintd deasemenea avantajul de a fi suficient de
flexibil incat s& poata fi indepéartat cu u®urintd de
pe materialul de ambalare dupa priza initiala fara
a necesita utilizarea unei forte de indepértare ex-

cesive sau daunatoare.

Utilizarea tipului mai rigid de inel conformator din
plastic poate impiedica reaclia de prizd deoarece
are tendinta de a fi un izolant slab, permitand disi-
parea caldurii produse de reactia exoterma mult
prea rapid.

Rigiditatea plasticului determind deasemenea
necesitatea indepartarii foarte rapide a acestor
conformatori dup3 priza initiala, deoarece permit
o expansiune foarte mica. Acest lucru genereaza
urmatoarea problema, faptul ca o ambalare
‘slab&’ poate fi supusa unui stres prea mare daca
acest lucru este realizat intr-un stadiu incipient,
déand na®tere la fisuri sau deformari.

1.4.4 Liner-ul pentru inele metalice

Atunci cand utilizati un inel de turnare metalic,
este recomandata folosirea unui liner pentru in-
elul de turnare de calitate ridicatd cum ar fi GC
New Casting Liner care are o grosime de aprox-
imativ 1 mm. Acest lucru permite expansiunea
materialului de ambalare in timpul realizarii prizei
°i oferé o capacitate tampon optima pentru obfi-
nerea unor schelete metalice exacte °i pentru re-
ducerea oricarui risc de fisurare.




Marginile liner-ului trebuie sigilate cu un strat sub-
tire de vaselind. GC New Casting Liner este imper-
meabil °i nu trebuie scufundat in apa sau umezit.
Tn cazul in care marginea nu este sigilatd, utilizarea
unui liner ud sau a unui liner uscat absorbant duce
la aparitia riscului alterarii raportului pudra/lichid al
amestecului % prin urmare a alterarii expansiunii.
Asigurati-va c3 toatd suprafata interioard a inelu-
lui metalic este acoperitad in mod egal cu liner de
turnare °i ca liner-ul acoperd marginea superioara
a inelului metalic, astfel incat s3 nu existe contact
direct intre masa de ambalat °i inelul metalic.

Un inel adaptat incorect conduce la o expansiune
inegala °i la riscul formarii fisurilor.

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

Deoarece un liner trebuie sd ofere o capacitate
tampon optima pentru a obfine schelete metalice
exacte ° a reduce riscul de fisurare este important
s& aibe grosimea corectd °i s& nu absoarbd deloc
apa din masa de ambalare. Linerele care absorb apa
trebuie evitate deoarece pot indeparta umezeala din
amestecul de ambalare in timpul prizei, provocand
astfel compromiterea rezultatului final fie prin apari-
tia fisurilor fie prin expansiunea ntr-o manierd ne-
prevazuta.in cazul in care liner-ul este imbibat cu apa
exista un risc similar, dar in acest caz problema o rep-
rezinta diluarea amestecului de ambalare.

1.4.5 Agenti de umezire

Un agent de reducere a tensiunii de suprafata
este conceput astfel incat sa permitd masei de
ambalare s& curgé uniform °i u®or pe toate su-
prafetele r&°inii acrilice ajutédnd la eliminarea
bulelor de aer din turnare; totu®i va rugam sa luati
n considerare urmatoarele:

- Toate materialele de ambalare GC au o fluiditate
optima °i o consistentd omogena ceea ce elimina
necesitatea utilizarii acestor agenti.

- In cazul in care utilizati
ace’ti agenti, este fo- q
arte important sa veri-
ficati daca sunt com-

plet uscati inainte de
addugarea in materi-
alul de ambalare deo-
arece un reziduu umed
al acestor agenti poate
reactiona in mod ad-
vers cu materialul de
ambalare, crednd un
model °i un schelet
metalic cu suprafete
aspre crescand astfel
riscul de fracturare.




1.5 Raportul pudra/lichid

Toate materialele de ambalare pe bazéd de fosfat
produse de GC Europe pentru tehnicile de reali-
zare a coroanelor °i puntilor au in comun acela®i
raport pudra/lichid de 100 g la 22 ml (cu exceptia
lui GC Vest-G, va rugdm sa consultati ‘Instructiu-
nile de folosire’).

Pentru a obtine in mod constant schelete metalice
exacte trebuie utilizat raportul corect de pudra/
lichid, deoarece acest raport este rezultatul unei
cercetéari de laborator cuprinzdtoare °i a testarii
lotului.

Orice alterare a acestui raport este posibil sa
producd proprietdti de expansiune neprevazute,
o suprafatd de turnare inferioara °i un risc crescut
de fisurarea a modelului.

Se recomanda utilizarea unei balante electronice
exacte pentru cantarirea pudrei Tmpreuna cu un
cilindru de masurare sau cu o pipeta pentru lichid.
Este recomandat deasemenea sa se utilizeze doar
apa distilatd pentru diluarea lichidului de ambalare.

X1 60g 13,2 ml
X3 150 g 33,0 ml
X6 300 g 66,0 ml
X9 4209 92,4 ml
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1.5.1 Echipamente de masurare atomizate pentru
mase de ambalare

Dupd cum am discutat anterior in secliunile 1.3 &
1.5 utilizarea unui echipament de masurare pre-
cis °i a unui frigider cu temperaturd controlata
garanteazd rezultate consecvente, existd insa °i o
metod3 alternativd sub forma echipamentului de
masurare atomizat. Acesta combina un sistem in-
tegrat de racire cu tehnologia de méasurare exacta
pentru a produce un raport consecvent controlat
termic al apei, lichidului de ambalare °i pudrei de
ambalare astfel incat sa se obtina rezultate extrem
de exacte ale mixarii °i ulterior ale turnarii.

Aceste dispozitive trebuie programate cu raportul
corect °i trebuie luat in considerare faptul c& deo-
arece masurarea lichidelor este realizata in funclie
de greutate pentru obfinerea unei precizii ridicate
input-ul exact al densitdti lichidului reprezinta
un factor critic. Densitatile corecte ale lichidelor
maselor de ambalat pe bazad de fosfat de la GC
Europe sunt prezentate in tabelul de mai jos.

GC Fuijivest Il Lichid 1,25
GC Fujivest Il Lichid pentru expansiune scazuta 1,15
GC Fujivest Super Lichid 1,14
GC Fujivest Super Lichid pentru expansiune ridicatd 1,23
GC Fujivest Platinum 1,14
GC Vest-G 1,19
GC Stellavest 1,23
GC Fujivest Premium 1,25



2 Expansiunea °i turnarea

2.1.1 Reguli generale referitoare la nivelele
de expansiune

Rata de expansiune pentru masele de ambalat pe

bazad de fosfat poate fi ajustatd prin modificarea

raportului de lichid de expansiune la ap3, prin ur-

mare putem spune ca:

- Lichidul pur oferd expansiunea maxima la priza,
adica scheletul metalic cel mai mare.

- Diluarea lichidului cu apa va avea ca rezultat re-
ducerea expansiunii la prizd obtinandu-se sche-
lete metalice mai mici.

Utilizati doar apa distilatd pentru a dilua lichidul
de expansiune °i utilizati doar lichidul de expan-
siune destinat pudrei de ambalare pe care o fo-
lositi, nu utilizati alte lichide.

2.1.2 De ce este necesara expansiunea?

Concentratia necesara a lichidului de expansiune

depinde de diferiti factori:

- Tipul aliajului

- Tipul lucrarii (e.x. pivotii & inlay-urile necesitd o
expansiune redusa)

- Ajustarea necesara

- Tipul materialului ré®inic de modelare (vedeti 1.4)

Un ghid cuprinzator este prezentatin “graficul diluarii

lichidelor” din ‘Instructiuni de folosire’, acesta va va

ajuta s& gasiti valorile de expansiune optime afer-

ente fiecarei cerinfe individuale (va rugdm consultati

deasemenea punctul 2.1.4). Trebuie luat in consider-

are °i faptul c& valoarea expansiunii este influentata

deasemenea de urmétorii factori:

- Depozitare & temperatura de lucru a maselor de
ambalare (va rugdm consultati 1.2 & 1.3)

- Timp de mixare & viteza paletei (va rugdm con-

sultati 2.2)
! n

Model de ceara Expansiune la Expansiune ter- MlInel de ambalare cu " Schelet din aur
R T . = @ Schelet metalic S
ambalat priza in cuptor mica n cuptor expansiune totala dupa racire

Expansiunea totala este necesara pentru a compensa contractia metalului in timpul etapei de racire.
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2.1.3 Graficul diluarii lichidului

Graficul diluarii lichidului este destinat s& va ajute la obtinerea valorilor de expansiune optime a scheletelor me-
talice individuale °i se bazeaza pe tipul de aliaj °i pe méarimea inelului utilizate. Aceastd informatie este inclusa in
‘Instructiunile de folosire’ °i se bazeaza pe testéri de laborator cuprinzitoare combinate cu o serie completd de
probe ale procesului de turnare. De exemplu aveti mai jos graficul diluarii lichidului pentru GC Fujivest Premium.

Prefios > 70% Au 50/50 6.6 ml/6.6 ml
Semi Pretios < 55% Au 60/40 8ml/5.2ml
Pe bazé de Pd 60/40 8ml/5.2ml
Aliaje nepretioase NiCr75/25 | 10ml/3.2ml
CoCr 100% 13.2ml
Aliaje ceramice pretioase 55/45 7.3 ml/5.9 ml
Aliaje ceramice semi prefioase 55/45 7.3 ml/5.9 ml
Aliaje ceramice pe baza de Pd 60740 8 ml/5.2 ml
Aliaje ceramice nepretioase NiCr72/25 | 10 ml/3.2 ml
CoCr 100% 13.2ml

9.9 ml/9.9 ml
11.8 ml/8 ml
11.8 ml/8 ml
15 ml/4.8 ml
19.8 ml
11.8 ml/8 ml
11.8 ml/8 ml
11.8 ml/8 ml
15 ml/4.8 ml

19.8 ml

165ml/16.5ml
20 ml/13 ml
20 ml/13 ml
25 ml/8 ml
33ml
18 ml/15 ml
18 ml/15 ml
20 ml/13 ml
25 ml/8 ml

33ml

33 ml/33 ml
40 ml/26 ml
40 ml/26 ml
50 ml/16 ml
66 ml
36 ml/30 ml
36 ml/30 ml
40 ml/26 ml
50 ml/16 ml

66 ml

422 ml/42.2ml
55.4 ml/37 ml
55.4 ml/37 ml
55.4 ml/37 ml
92.4 ml
55.4 ml/37 ml
55.4 ml/37 ml
55.4 ml/37 ml
69,4 ml/23 ml

92.4 ml

Totu®i, datorita faptului cad metodele de lucru i echipamentele utilizate pot varia de la un laborator de tehnica
dentaré la altul (ex. ceruri, r3°ini, liner de turnare, echipament de mixare, etc) este posibil sa se obtina rezultate
finale diferite fapt care necesitd u®oare modificari ale proportiilor mentionate (va rugdm consultati 2.1.4)
Toate testele de adaptare au fost realizate pe schelete metalice utilizind metoda de ardere rapida (20 de
min.priza) °i trebuie luat in considerare faptul cd un timp de prizd mai mare va cre®te expansiunea.

2.1.4 Graficul diluarii lichidului individual

Atunci cand incercati aliaje noi, producatorii de alia-
je sau de mase de ambalat sugereaza ca mai intéi
s3 utilizati raportul corect mentionat in ‘Instructiu-
nile de folosire’. Apoi veti putea analiza daca acesta
va oferd expansiunea corecta de care aveti nevoie
sau este necesara o u®oarad modificare a diluérii.

V& oferim deasemenea un grafic care poate fi utili-
zat pentru a indica tipul de aliaj, tipul lucrarii °i
alegerea personald a raportului de diluare obtinut

in urma experientelor dumneavoastra de turnare.

Este extrem de important s& luati in considerare
informatiile oferite in sectiunile 1.5 & 2.1.1.

Exemplu :

Aliaj dentar | 6,6 ml Exp.Liq | 16,5 ml Exp.Liq| 33 ml Exp.Liq |46,2 ml Exp.Liq
X

6,6 ml H20

16,5 ml H20 33 mlH20

46,2 ml H20



2.2 Mixarea masei de ambalare

Pentru a obtine o reactie chimicd completd intre
pudra °i lichid, este important s& va asigurati ca
acestea sunt mixate pané se obtine o consistent
omogena.

- Pre-mixati pudra °i lichidul manual utilizand o spatula.
Asigurati-vd cad toatd cantitatea de pudra
este complet amestecatd cu lichidul pentru a
obtine un amestec uniform.

- Mixati timp de 60 secunde in vacuum (320-420 rpm).
Utilizati intotdeauna un bol de mixare curat
°i verificati nivelul vacuum-ului. Un nivel nea-
decvat al vacuum-ului determinad o adaptare
inconsistenta °i un schelet metalic cu bule.

O mixare insuficientd determina suprafete aspre
ale scheletului metalic.

Mixarea rapida (°i sau mixarea prelungitd) acce-
lereaza priza °i scade timpul de lucru °i poate
deasemenea determina valori de expansiune mai
scazute.

Verificati intotdeauna daca amestecul este omogen
°i neted inainte de turnarea masei de ambalare.
Cu timpul este posibild acumularea de reziduuri
ale masei de ambalare pe suprafetele interne ale
bolului de mixare °i acest lucru poate diminua ex-
pansiunea, prin urmare atunci cand utilizati un bol
de mixare nou este posibil s& observati uneori o
expansiune marita.
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Sfaturi pentru amestecare:

- Utilizati boluri de mixare diferite pentru gips °i
pentru masele de ambalare pe baza de fosfat!
Contaminarea cu gips interfereazd cu priza
maselor de ambalare pe baza de fosfat.
- Pentru o mixare eficient& °i omogena, amestecati
pentru un singur inel o data.
- Verificati amestecul °i eficienta vacuum-ului.
Nu vé& bazati pe nivelele vacuum-ului indicate
pe dispozitivele de mixare.
- Utilizati echipamente calibrate.
- Schimbati spatulele sau bolurile de mixare uzate.
- Pentru a mentine bolurile de mixare, spatulele
de mixare °i instrumentele curate:

Curéfati-le  intotdeauna
imediat dupa utilizare
eliminand toate rezidu-
urile masei de ambalare
°i depozitati-le intr-un
recipient curat din plas-
tic (recipientul lui GC Fu-
jirock este o alegere ex-
celentd) umplut cu apa
pentru a reduce riscul
acumularii sedimentelor.




2.3 Ambalare

2.3.1 Timp de lucru (consultali deasemenea
punctul 1.3)

Timpul de lucru °i de turnare al fiecdrui material de
ambalare este specificat in ‘Instructiunile de Folosire’
individuale, totu®i trebuie Tnteles faptul c& acestea
sunt calculate pentru materialele depozitate °i utili-
zate |la temperatura normala a camerei de 21 - 23°C.
Variatiile de temperatura vor determina prelungirea
(in cazul In care sunt mai scazute) sau scurtarea (in
cazul In care sunt mai ridicate) timpului de lucru.

2.3.2 Ambalare, umplerea modelelor

Ambalati utilizand un fir subtire de material °i o vi-
bratie de joasd frecventad (blanda), cand inelul s-a
umplut opriti vibratia imediat i nu atingeti pana cand
nu a facut priza. Consistenta optimizatd a maselor de
ambalare pe baza de fosfat de la GC Europe indica
faptul ca au o vascozitate excelentd nefiind necesarad
o vibratie puternica.

2.3.3 Ambalarea sub presiune

Nu recomandam amba-
larea sub presiune ridica-
ta deoarece poate deter-
mina intarzierea prizei (in
special atunci cand tem-
peratura aerului compri-
mat este scdzut3) fapt ca-
re poate duce la obfine-
rea unei suprafete aspre
a structurii metalice °i la
cre’terea riscului de apari-
tie a surplusurilor pe

obiectele turnate.

2.4 Priza
2.4.1 Timp de priza

In mod normal, timpul de priza optim inainte
de introducerea in cuptor este de 20 de minute,
totu®i va rugdm s verificali intotdeauna cele mai
recente 'Instructiuni de Folosire.” Timpul de priza
se bazeaza pe faptul cad materialul a fost depozi-
tat °i utilizat la temperatura camerei de 21-23°C,
dupd cum s-a specificat in prealabil variatiile
acestei temperaturi pot afecta timpul de priza °i
expansiunea.

Cele mai bune rezultate se obtin apoi prin intro-
ducerea imediatd a inelului de turnare intr-un cup-
tor de ardere pre-incalzit. Este esential ca nainte
de introducerea masei de ambalat in cuptorul de
ardere s& va asigurati ca aceasta a facut priza to-
tald, deoarece un material de ambalare care nu a
facut priza este posibil s& produca defecte cum ar
fi deformarea °i/sau suprafetele aspre.

Prelungirea timpului de prizad nainte de intro-
ducerea modelului in cuptor reprezinta o tehnica
utilizatd des atunci cand o mare parte a ambalarilor
sunt realizate seara iar scheletul metalic va fi reali-
zat In dimineata urmatoare, aceastd tehnica este
numitad tehnica de ardere "peste noapte”. De
obicei, perioada prelungitd de realizare a prizei
functioneaza dar poate avea ca rezultat o supra-

o

expansiune, o reducere a netezimii suprafetei °i
un risc crescut de fisurare.

In cazul in care inelul de ambalare umplut nu
necesita sa fie |dsat o perioada prelungita inainte
de ardere este recomandat s3 fie introdus intr-un
recipient sau intr-o punga de plastic care va ajuta
la refinerea umiditatii materialului de ambalare,
poate fi introdus in cuptorul de ardere °i procesat
cu ajutorul metodei de ardere conventionale in
etape.




2.4.2 Sfaturi referitoare la variatiile timpului de priza

Product

Setting times

Heating up schedule 20 * setting 120’ setting "Overnight"”

GC Fujivest Platinum

Speed technique X

Furnace at end temperature

Step heating technique X X*

Furnace in steps to end temperature

GC Fujivest Premium

Speed technique X X*
Furnace at end temperature

Step heating technique X X* X*
Furnace in steps to end temperature

GC Fujivest Super

Speed technique X
Furnace at end temperature

Step heating technique X X*
Furnace in steps to end temperature

GC Fujivest Il

Speed technique X X*
Furnace at end temperature

Step heating technique X X* X*
Furnace in steps to end temperature

GC Stellavest

Speed technique X
Furnace at end temperature

Step heating technique X X*
Furnace in steps to end temperature
) ) .

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

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 Pregatirea inaintea arderii

Materialul de ambalare din varful inelului de ambalare va avea in mod normal un aspect neted ‘sticlos’;
acesta trebuie indepartat cu un cutit ascutit pentru a creea o suprafata u®or aspra poroasa.

Acest lucru permite eliberarea gazelor atat in timpul arderii cat °i in timpul procedurii de turnare. In
cazul in care aceastd procedurd nu este realizatd pot apare fisuri datorate acumularii presiunii °i prin
urmare erori de turnare.

Utilizarea unui soclator pentru aceastad operatie nu este recomandata deoarece particulele de cuart °i
cristobalit din masa de ambalat vor determina uzura rapida a discului diamantat.
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3 Procedurile de incalzire / ardere
3.1 Schema din Instrucliunile de Folosire
Marea majoritate a maselor de ambalat produse de GC Europe pot fi utilizate atét cu tehnica de ardere rapida cat °i

cu cea de ardere in etape, totu®i deoarece fiecare masa de ambalat are propria schem3a de ardere trebuie consultate
Instructiunile de Folosire corespunzatoare. De exemplu aveti mai jos schema de ardere pentru GC Fujivest Premium.

Ardere rapida Ardere conventionala in etape

Temperatura Cuptor pre-incalzit la Temperatura camerei

de inserfie 700°-750°C/1290-1380°F pentru aliaje Au

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

Pas 1 Temperatura camerei (23°) la 260°C/500°F

Rata de ardere 3°C/37° F pe min
Timp de mentinere la 260°C/500°F 40-90 min

Cre°teli temperatura de la 260°C/500°F la 580°C/1076°F
Rata de ardere 6°C/43° F pe min

Timp de mentinere la 580°C/1076°F 20-50 min

Cre®teti temperatura de la 580°C/1076°F la
750°C/1380°F pentru aliaje Au
Cre°teti temperatura de la 580°C/1076°F la
800-850°C/1470-1560°F pentru aliaje ceramice
Cre°teti temperatura de la 580°C/1076°F la
900°C/1650°F pentru aliaje nepretioase
Rata de ardere 9°C/4é°F pe min

Pas 2

Pas 3

Pas 4

Pas 5

Timp de X140 min la temperatura finala X1 30 min la temperatura finala
mentinere

X3 50 min la temperatura finala X340 min la temperatura finala

X6 60 min la temperaturé finald X6 50 min la temperatura finala

X9 90 min la temperaturé finala X9 60 min la temperatura finala

- Datorita arderii agresive, nu deschideti cuptorul in timpul incalzirii. n cazul presiunii vacuum a turnarii,
cre®teli temperatura finala cu 50°C/122°F.

- Atunci cand introduceti in acela®i timp mai multe inele de ambalare n cuptor, prelungiti perioada de
ncélzire cu 10 minute pentru fiecare inel de ambalare.

- Cele mai bune rezultate se obtin prin introducerea imediata intr-un cuptor preincélzit dupa 20 de min,
ex. Metoda arderii rapide.
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3.2 "Arderea rapida” versus "arderea in etape” convenlionala

Grafic schematic al timpului/temperaturii

Temperatura —— Ardere in etape pe baza
Temp A unui inel de marime 3x
finala | Procedura de

700-200°C ardere rapida

580°C A

260°C
Temp.
camerei
23°C
0 20 99 169 212 242 300 340
Minute

Graficul incalzirii
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3.2.1 Procesarea schemei de Ardere rapida (Tehnica rapida) - Quick Heating schedule QH

Masa de ambalat este |3satd sa faca prizd timp de 20 de minute si apoi este introdusa in cuptorul de
preincalzire la temperatura final3, este apoi lasata s absoarba caldura la aceastad temperatura pe perioada
de timp specificata in ‘Instructiunile de Folosire’ inainte de turnare.

Temperatura Ardere in etape pe baza
Temp. A unui inel de marime 3x
finala | —— Procedurade
700-900°C ardere rapida
580°C
260°C
Temp.
camerei
23°C
0 20 99 169 212 242 300 340
Minute

Graficul incalzirii

20 min prizé de la inceperea amestecérii QH Tn cuptor la temp. finala intre
700 - 900°C
SLH in cuptor la temperatura camerei.
20 Porniti imediat programul de ardere!



3.2.2 Procesarea schemei de Ardere in etape (Tehnica conventionald) - Step-Heating schedule SLH

Masa de ambalat este 13sata s& facd priza timp de 20 de minute si apoi este introdusa in cuptorul de
preincélzire la temperatura camerei; apoi este incélzitd cu o serie de etape ale temperaturilor, inainte
de a fi |dsata sa absoarb3 caldura la temperatura finala pe perioada de timp specificata in ‘Instructiunile
de Folosire’ inainte de a fi turnata.

Temperaturile ridicate asigurd o ardere completa Schelete metalice perfecte
a materialelor ra®inice de modelare, extra stimu-
late de efectul de "abur”



3.3 Alegerea procesului corect de ardere

Arderea imediata dupé cele 20 de minute de priz&
initiald are un efect pozitiv deoarece umezeala
retinutd in masa de ambalare stimuleaza produce-
rea de aburi, acest fapt determind o incalzire egala
a modelului °i incurajeaza eliminarea extrem de
eficientd a reziduurilor de ceara. Prin urmare este
extrem de recomandaté inceperea procesului de
ardere din acest punct, utilizand fie tehnica de ar-
dere rapid3, fie tehnica conventionald de ardere
n etape.

Trebuie deasemenea luat in considerare faptul ca
rezistenta cea mai ridicata (robustetea modelului
de ambalare) va fi obtinuta intotdeauna utilizand
tehnica rapida.

Atunci cand se utilizeaza o cantitate mare de mate-
rial r&°inic de modelare °i/ sau bucéti de ra®ina
prefabricatd este recomandata folosirea metodei
de incalzire in etape, aceasta permitand ra°inii
sd primeascé un timp de ardere adecvat (materi-
alele r&°inice ard in mod normal la o temperatura
cuprinsa intre 220-270°C). Daca se ignora acest
lucru exista riscul expansiunii ra®inii intr-un mod
neprevazut determinand fisurarea modelului.




Masele de ambalat pe bazéd de fosfat de la GC
Europe sunt destinate utilizarii cu diferitele me-
tode de turnare obi°nuite inclusiv centrifugarea
°i presiunea vacuum.

Va recomandam sa consultati instructiunile de
folosire atat ale producatorului aliajului cat °i ale
producatorului dispozitivului de turnare pentru
a va asigura ca adoptati ‘'modul de lucru optim.’

Turnarea sub presiune vacuum

Controlul temperaturii, proces de topire vacuum
°j furnizare de gaz inert pentru prevenirea oxi-
darii.

Turnare centrifugata

Topire cu flacara sau prin caldurd indus3, accelera-
rea reglajului °i brat de centrifugare special pentru
umplerea modelului prin forta de centrifugare.



Racire °i dezambalare

Inafara cazului in care existd alte specificatii ale producatorului aliajului este recomandat ca modelul
scheletului metalic s3 fie racit treptat la temperatura camerei. Acest proces poate fi ajutat prin introduce-
rea modelului cald al scheletului metalic intr-un cuptor de ardere rece prevenind astfel disiparea rapida
a caldurii.

Pentru a preveni inhalarea particulelor de silicat °i a facilita indepartarea masei de ambalare este recoman-
dat ca dupa racirea modelului acesta sé fie inmuiat in apa timp de cateva minute.

Masele de ambalat de la GC Europe sunt formulate special pentru a fi indepartate de pe componentele
scheletului metalic cu u®urinta, eliminand astfel necesitatea utilizarii fortei excesive sau a abraziunii dure.
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Explicatia simbolurilor

Nici o diferenta semnificativa

Mai ridicata

Mai scazuta

U°or mai ridicata

U®or mai scazuta

e N — —

5 Efectele factorilor principali care influenteaza rezultatele tumnérii

Factori influentai Efectul asu- Efectul Efectul asupra | Efectul de fisu-
o Recomandare standard in IFU Modificare pra nivelului asupra suprafelei obi- | rare/defectare
de client 5 o 5
de expansiune | adaptarii | ectelortumate | amodelului
Raport standard: Mai ridicat (=mai 1 t 1 2
Raportul 100 g pudra / multd pudré)
pudra/lichid 22 ml apa distilata Mai scizut N }
(=mai mult lichid)
Deporitati pudra °i lichidul la temperatura
camerei (23°C). Nu depoznatl1 udralao Mai ridicata Necontrolat | Necontrolat 1 2
- temperatura mai mare de 35°C. Dacé se
Temperatura depoziteaza la o temperatura sub 21°C,
de depozitare pudra i lichidul trebuie lasate s se adap-
teze la temperatura camerei inainte de uti- s
lizare. Nu depozitati lichidul sub 5°C, oda- Mai scazutéd ~ ~ ~ ~
& Inghefat, lichidul nu mai poate fi utilizat.
'I;emperatura de \ucn{ Temperatura optima a pudrei & Mai ridicata l 1 l 1
(=temperatura pudrei lichidului este de 21.23°C
°i a lichidului) ichidulul este de £1-25%. Mai scazuta 1 T 1 ~
. Concentratie
Raportul de diluare este el Hefeeis T 1 = 1
Raportul de diluare recomandat in IFU pentru fiecare & T
tip de aliai oncentratie -
P ] mai scazuta ¢ ! ¢
Timp de priza (timp de Timp mai indelungat T T 7 T
ateptare inainte de 20 min ; -
introducerea in cuptor) Timp mai scurt l l 1 1
' . Mai ridicata 1 1 1 T
Viteza ollel mixare 320 - 420 Rom
a mixerului vacuum Ml scBaid ~ ~ N 2
Timp de mixare cu ) ) Timp mai indelungat N N ) Va
ixer VAC 1 min cu Vacuummixer ) ;
mixer Timp mai scurt ~ ~ N V
Depinde de tipul de masa de ~
Pre-Vacuum ambalare, consultati IFU >oece ! ! !
N . Depinde de tipul de masa de Cuinel - - 1 4
Tipul inelului bal tafi IFU
ambalare, consultati Fara inel »~ »~ v t
i i Distilata = = = =
Calltatz{:\ a{)e\ [P Utilizati apa distilata
SILae Apa de la robinet Necontrolat Necontrolat Necontrolat Necontrolat
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6 Gama GC Europe de mase de ambalat pe baza de
fosfat pentru tehnicile C&B

GC Europe oferad o gama variatd de mase de ambalare pe baza de fosfati, printre care °i produse spe-
cializate destinate special unei anumite game de aliaje stomatologice, celelalte fiind destinate utilizarii
universale. Pentru a evalua dacad un anumit material este corespunzator necesitdtilor dumneavoastra
este recomandata consultarea ‘Instructiunilor de Folosire’ de la inceput, acest lucru va asigura faptul ca
este potrivit tipului de aliaj °i lucrarii care trebuie realizate.

De exemplu aveti mai jos indicatiile pentru GC Fujivest Platinum & GC Fujivest Premium.

Pozitionare individuala °i complementara
a noii linii de mase de ambalat.

Graficul indica pozitionarea fiecarei
mase de ambalat in functie

de tipul de aliaj dentar i de tipul

restaurarii protetice.

—> Extrem de indicat

—p Indicat
1 -
- Lol . .
1,2% Expansiune medie liniara totala 3,6% > Neindicat
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/ Produse asociate
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- Raport pudré/lichid incorect

- Timp de mixare prea lung

- Temperatura camerei prea ridicata sau
masa de ambalat °i lichidul sunt depozitate
la o temperaturd mai mare de 25°C

- Contaminare cu materiale reziduale |asate
n bolul de mixare

- Mixarea unor cantitati mari de masa de
ambalat la o viteza ridicata genereaza caldurad

- Pulberea masei de ambalat este expirata

- Verificati raportul corect din instructiunile de
folosire °i testati acuratetea echipamentului
dumneavoastrd de masurare

Reduceti timpul de mixare

- Clatiti bolul de mixare cu apa rece nainte de
utilizare °i/sau depozitati masa de ambalat
& lichidul intr-o locatie mai rece. Corectati
temperatura pudrei & lichidului (temper-
atura favorabild a pudrei & lichidului este de
21-23°C)

Curétati bine sau inlocuiti recipientul de
mixare

Utilizati o vitezd de mixare mai lenta sau
o cantitate mai mica de mixare (va rugém
consultati instructiunile de folosire)

- Nu utilizati materiale care nu au fost
depozitate corect sau care sunt expirate
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2 Masa de ambalat face priza prea incet

Cauza

Remediu

- Temperatura camerei este prea scazutd; masa
de ambalat °i/sau lichidul sunt depozitate la
o temperaturd mai mica de 19°C

- Contaminarea amestecului

- Timp de spatulare / mixare insuficient

- Deporzitati la temperatura corectd de
21-23°C i evitati temperaturile scazute
n incapere

Evitati materialele contaminante cum ar fi
detergentii. Utilizati apa distilata. Asigurati-
va cd recipientul de mixare este bine curatat
°i este utilizat doar pentru masele de
ambalat pe baza de fosfat

Cre°teti timpul de spatulare /mixare in
conformitate cu instructiunile de folosire

3 Diferente in textura masei de ambalat
(prea subtire sau prea groasa, farad consistenta)

Cauza

Remediu

- Raport pudra/lichid incorect

- Pudra masei de ambalat expirata

- Asigurati-va c3 ati respectat raportul mentionat
in instructiunile de folosire °i testati acuratetea
echipamentului dumneavoastrd de méasurare

- Tnlaturati materialul expirat sau depozitat in
conditii improprii. Depozitati intr-un
container sigilat ermetic.
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- Spatulare/ mixare insuficienta

- Rata arderii prea rapida (componente
plastice)

- Temperatura ultimei arderi (finale) prea
ridicatad sau impregnarea caldurii prea
indelungata (peste 1.5 ore)

- Supraincalzirea aliajului topit

- Imperfectiuni ale modelului °i/sau
a materialului din care este realizat modelul

- Model ud, utilizarea agentilor de umezire
a suprafetei

- Raport pudra/lichid incorect

- Existenta impuritatilor in ceara sau in r&°ina

de modelaj

- Bule de aer incorporate

- Vacuum insuficient pe perioada mixarii

- Realizati mixarea urméand recomandérile din
manualul de instructiuni pentru a va asigura
c& are loc reactia completa de priza. Inlocuiti
echipamentul de mixare uzat

Descre®teti rata arderii sau incercati
procedeul de ardere in etape detaliat in
instructiunile de folosire

Reduceti temperatura final&; nu mentineti
la temperatura finald mai mult de 1.5 ore.
Verificati calibrarea cuptorului de ardere

Verificati atat aliajul cat °i instructiunile
producatorului echipamentului de turnare

Utilizati numai ceara °i r&°ind de modelaj de
calitate ridicatad cum ar fi GC Pattern Resin
evitdnd contaminarea cu impuritat

Dac3 se folose®te un agent de umezire
a suprafetei asigurati-va ca acesta s-a uscat
complet

Utilizati raportul corect conform
instructiunilor de folosire

Lucrati curat i asigurati-va c& materialul de
modelaj nu contine impuritati

Evitati incorporarea aerului prin utilizarea
unui flux subtire la turnare

- Verificati eficienta vacuum-ului unitdti de mixare



- Incorporarea particulelor libere de masa
de ambalat

- Cristale aflate in lichidul de expansiune

- Turnare incorecta

- Ardere incompleta

- Absorbtia gazelor de cétre aliajul topit in
timpul procesului de turnare

- Utilizarea unei mase de ambalat care
contine carbon

- Calitatea apei (contaminare)

- Asigurati-va c& modelul °i sistemul de
turnare nu contin margini ascutite. Verificati
locul de turnare pentru a depista marginile
ascutite, indepartati-le °i curatati zona
nainte de introducerea in cuptor.
Asigurati-va ca jonctiunea dintre canalul de
turnare °i modelul din ceara este corect conec-
tata. Nu turnati din nou un aliaj care a fost
contaminat cu particule ale masei de ambalat.

Pastrati flaconul cu lichid al masei de ambalat
Tnchis ermetic, inlaturati lichidul contaminat

Revedeti tehnicile de realizare ale modelului
°i ale turnarii

- Cre®tefi timpul de ardere °i/ sau temperatura
de ardere pentru a asigura eliminarea
completd a materialului de modelaj

Utilizati cel putin 50% aliaj nou verificati
echipamentul °i tehnica de topire a aliajului

- Utilizati masa de ambalat fara carbon

- Utilizati apa distilatd pentru diluarea
lichidului de expansiune



- Procedura de ardere prea timpurie °i/ sau
prea rapida

- Dupé arderea modelului acesta a fost |asat
o perioada prea mare de timp s& se
réceasca inainte de turnare

Ambalarea a fost realizata in timp ce
materialul incepuse sa faca priza sau
modelul nu a fost |asat sa faca priza

- Blocarea loca®ului principal de turnare in

timpul arderii initiale datorita topirii excesive

a materialelor de modelaj, fapt care duce
la acumularea presiunii in model

Prea multe modele

Modele a®ezate prea aproape de peretele
inelului sau in apropierea partii superioare
a inelului

Modelul nu este destul de poros pentru
a permite eliberarea gazelor

- Utilizarea presiunii/fortei excesive in timpul
procedurii de turnare

- Ambalare cu inel metalic far liner

Prelungiti timpul acordat pentru realizarea
prizei inainte de introducerea modelului am-
balat in cuptor. Consultati instructiunile de
folosire pentru a afla timpul de priza, tem-
peratura finala °i schema de ardere corecte.

Turnati cat de repede posibil dupa
scoaterea din cuptor

Permiteti modelului sa faca prizd complet
ferindu-I de vibratii, nu turnati masa de
ambalat atunci cand nu prezinta consistenta
corectd sau a inceput sa faca priza

Selectati modelul °i materialele de turnare care
se topesc uor °i ard fara dificultate; captu®iti
sistemele de turnare din plastic cu ceara pentru
a permite acesteia sa se usuce °i plasticului s&
se dilate pentru o ardere optima. Este prefer-
ata utilizarea sistemelor de turnare concave.

Evitati amplasarea prea multor modele,
utilizati un tipar de ambalare mai mare

Distantati modelele la 5 mm de perete
°i de partea superioard a tiparului

Razuiti partea superioard a modelului
ambalat nainte de ardere

Reduceti presiunea (numarul de cicluri/
presiune)

Se recomanda utilizarea a GC New Casting
Liner atunci cand se folose®te un inel
metalic (consultati instructiunile de folosire)



- Folositi un tip moale de masa de ambalat ce
se folose®te cu tehnica fara inel °i cantitate
mare de aliaj

- Bule de aer in amestecul de masa
de ambalat

- Raportul lichid - pulbere incorect rezultd

intr-o mas& de ambalat mai putin robusta

- Masa de ambalat a fost |asata prea mult
timp dupd ambalare

- Cristale in lichid
- Ambalare sub presiune
- Folosirea cuptorului de preincalzire

la temperaturi foarte ridicate

- Masa de ambalat amestecatd inexact

- Timp de a°teptare insuficient

- Fie folositi o masa de ambalat mai robust3,
tehnica cu inel, calculati cantitatea de aliaj
necesara in functie de greutatea cerurilor
folosite

- Evitati refinerea aerului prin folosirea degre-
santilor °i detensionantilor la ambalare. Veri-
ficati nivelul de vacuum al aparatului de mixare.

Verificati raportul in instructiunile de folosire
°i acuratetea aparatelor dvs. de masurare

- Dacé masa de ambalat este |&sata cateva
ore, este mai bine sa fie plasata intr-o punga
de plastic sau intr-un alt container ce per-
mite acesteia s& nu intre in contact direct cu
aerul, pentru a-i pastra umiditatea, nainte
de a o plasa in cuptorul de preincélzire °i s&
incalziti conform procedurilor pe etape

- Pastrati sticla cu lichid de masa de ambalat
inchisa cu capac, aruncati lichidul contaminat

Nerecomandat

- Tn cazul unui grafic de inclzire in etape
este recomandat ca temperatura initiala
a cuptorului s3 fie sub 240°C

- Mixati mai mult, folositi pulbere °i lichid
pastrate la temperatura corectd (21-23°C)
sau lasati-le intr-o camera cu temperatura
mai ridicatd

Mariti timpul de a°teptare inainte
ca amestecul s3 fie plasat in cuptor.
Verificati instructiunile de folosire



- Eliminarea incompletd a materialelor de - Timp de inmuiere a ceramicii mai mare la
modelare temperatura recomandatd, asigurati-va ca
cuptorul este corect calibrat °i ventilat

- Incalzire insuficienta a aliajelor / topire prea Cre®teti temperatura de turnare a aliajului,
rece preincalziti creuzetul, verificati informatiile
oferite de furnizorul aliajului

Transferati masa de ambalat la aparatul
de turnare °i turnati intr-o singura etapa

- Amestecul este prea rece in timpul turnarii

- Aparat de turnat ce opereaza cu presiune Cre°teti presiunea de turnare; folositi mai
insuficienta sau prea putina centrifugare multe cicluri

- Nealinierea creuzetului la conul de turnare Pozitionati masa de ambalat in a®a fel incat

al tiparului conul de turnare s3 fie in linie cu orificiul
creuzetului
- Cantitate insuficienta de aliaj - Calculati cantitatea corecta bazata

pe greutatea cerii

- Wax-up prea subtire, pozitionare incorecta - Revizuiti sistemul de aplicare a canalelor
a obiectelor de turnare



- Concentratie de lichid incorecta

- Raport pulbere/lichid incorect

- Temperaturd joasd de amestec,
temperatura joasa a camerei

- Grosime incorecta a linerului

- Materialul de modelare

- Deformarea modelului

- Pozitionare/ambalare incorecta a cerii
n masa de ambalat

- Récire prea rapidd a masei de ambalat

- Amestec incorect

Pentru a cre®te expansiunea, cre®teti concen-
tratia de lichid, iar pentru a scddea expansi-
unea scadeti concentratia de lichid (diluadnd
cu apa). Nu diluati mai mult decat vi se
recomanda, utilizarea apei in exces rezulta
intr-un nivel incontrolabil al expansiunii

Verificati raportul lichid/pulbere in instructiuni
°i acuratetea echipamentului de masurare

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

Folositi liner-ul GC New Casting Liner pentru
a evita riscul unei expansiuni prea mici

Materialele de modelaj cu punct de topire
mai scazut (ex. ceara inlay) pot realiza structuri
mai mari in timp ce materialele cu punct de
topire mai ridicat (ex. Pattern Resin) pot
realiza structuri mai mici

Manevrati macheta cu grija °i realizati wax-up
la temperatura uniformé. Permiteti cerii s& se
a°eze pentru a elibera tensiunile din material

Asigurati grosime uniform& a masei de ambalat
in jurul obiectelor de turnare pentru a permite o
expansiune uniforma. Revizuiti tehnica de ambalare.

Permiteti o racire u®oara a masei de
ambalat naintea degrevarii

Verificati instructiunile de folosire
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Instructiuni de utilizare pentru implantologie
folosind GC Fujivest Super

Aceste instructiuni de utilizare specifice, create pentru suprastructurile pe implant

°i puntile mari, se concentreaza doar pe detaliile de turnare a acestora cu adaptare
pasiva. Rezultatele obtinute sunt bazate pe experienta indelungata a autorului in
utilizarea GC Fujivest Super ca °i material de ambalare.

Pentru informatia de baz& va rugédm sa consultati instructiunile standard de folosire
ale GC Fujivest Super.

Tehnica explicata in acest document poate fi reprodusa cu alte materiale GC pentru

ambalare urmand desigur instructiunile de utilizare ale acestora.
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Modelarea

Acoperirea bonturilor de implant cu ceara.
Stratul de ceard trebuie s& aibd o grosime
suficientd pentru a neutraliza un CTE nefavo-
rabil. Acest lucru duce la evitarea unui efect
negativ la arderea portelanului.

Aveti grija sa nu aveti ceard pana la marginea
bontului pentru a evita impregnarea aliajului
in bont in timpul turnarii.

Modelarea total anatomic3, farad conectarea
interproximald a diverselor bonturi / ele-
mente.

Stabilizarea modelarii in ceara (l)

Pozitionati modelajul in ceard pe modelul
principal pentru 30 min, intr-o incintd prein-
calzitd, mentindnd temperatura la 37°C.

Luati modelajul din incinta °i lasati-l s& se ra-
ceascd la temperatura camerei pentru o ora.

Modelarea finala

Conectati toate bonturile singulare °i mode-

lajul in ceard la contactele lor interproximale

folosind GC Pattern Resin.

- Folositi tehnica de pensulare pentru a aplica
GC Pattern Resin.

- Evitati folosirea intr-o consistenta prea flui-
dd a GC Pattern Resin pentru a minimiza
contractia la polimerizare.




4. Aplicarea canalelor

4.1 Conectarile la rezervor: 3.5 mm-3 mm.

4.2 Distanta 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 Numéarul separérilor depinde de marimea su-
prastructurilor e.x. (vezi fotografia) separatie
in 3 pérti pentru o forma de potcoava totala.

4.6 Folositi numai un canal de 3 mm pe rezervor.

4.7 Ata®ati canalele subtiri pentru degazare pe
partea bucald/labiald a modelarii.

Scopul fiecdrui caz de implant este o adaptare
pasiva. Dupa cum °tim cele mai groase parti de
turnare au tendinta de a avea porozitati °i contact
mai mult decat sectiunile mai subtiri, astfel avem
doud posibilitati de lucru.

Tn primul rand putem folosi orice placa de aliaj
de la acela®i aliaj pe care s& o lipim cu ceard pe
partea cea mai groasa.




In timp ce aliajul se solidifica, celulele de cristali-
zare de la placa de aliaj forteazd metalul s& se
solidifice mai repede.

Cea de-a doua posibilitate este de a separa ca-
nalul cu un cutit cald de ceard dup3 ata®area la
forma in care se toarna.

42



/ Editie Speciala de la GC

In urma solidificarii, canalele de turnare se contracta
cauzand distorsiuni in constructie.

5. Determinarea cantitalii necesare de aliaj pentru turnare.

Canalele nu au contact intre ele dupa turnare
pentru a evita distorsiunea structurii.

- . .-... -
5.1 Luati constructia de ceard de pe modelul A MM W ".,:"* B & L
. R o e ia - % ™ T vl
principal °i cantariti-o la scara digitala. , A .r. I B
J\e ¥y _a

+
\ M i J &
'.._'.:'.---ﬁ 'ﬂ. g!‘?-ﬁ

Sursa: G.E. White: Osseointegrated Dental
Technology (Q2)

5.2 Scadeli greutatea tuturor partilor de metal/
bonturi.

FORMULA:  greutatea netd a cerii
1.05

X densitatea aliajului = cantitatea (g.) metalului necesar pentru turnare
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6.1

6.2

6.3

7.1

Stabilizarea modelarii cu ceara (ll)

Inlocuiti constructia de ceard pe modelul
principal °i strdngeti bontul cu cheia lui.

Pozitionati modelul cu constructia de ceara
intr-un incubator preincélzit pentru 2 ore la
37°C.

Notd: Modelarea realizatda cu GC Pattern
Resin LS nu poate fi plasatad intr-o incinta
preincalzitd datoritd deformarii (contractiei)
racinii.

Scoateti din incinta preincélzita i |asati sa se
raceasca la temperatura camerei timp de o ora.

Stabilizarea modelarii cu ceara (lll)

GC Fujivest Super pulbere °i lichid trebuie
pastrat la temperatura camerei (+ 23°C).

- Daca este necesar un timp mai mare de lu-
cru pastrati-le la o temperaturd mai scazuta
(18°C-21°C).

Lichidul poate ingheta sub 0°C.

Odatd inghetat nu mai poate fi folosit.

7.2 - Pozitionati constructia completd de ceard

7.3

7.4

44

pe creuzet in a°a fel incat canalele sa fie in
mijlocul tiparului de turnare.

- Directia de rotatie (turnarea centrifugalad
°i turnarea cu vacum) este importantd la
umplerea tiparului de turnare cu aliajul to-
pit. Pozitionati modelarea cu ceard in sensul
opus directiei de rotatie.

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

Utilizarea liner-ului GC Casting Liner.

- Aplicati un strat subtire de vaselind pe su-
prafata metalicd internd a tiparului astfel
ncat liner-ul s& se adapteze perfect pe su-
prafata tiparului.




- Sigilati marginile unite ale liner-ului cu un
strat subtire de vaselina.

- Asigurati-vd c& intreaga suprafatd interna
a tiparului este acoperita de liner.

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

8. Raport pulbere /lichid

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

9. Dilufia lichidului

Tn functie de Lichidul GC Fujivest Super High Expansion

9x

41.6 ml HE. lichid
50.8 ml apa distilata

Model Ceara | 71% 6 x 9x 45% 6x
46.8 ml HE lichid 65.6 ml HE lichid 29.7 ml HE. lichid
19.2 ml apa distilata 26.8 ml apa distilata 36.3 ml apa distilata
66 ml total 92.4 ml total 66 ml total

Masuratori bazate pe timpul de a°teptare.
Nu este necesar timpul de a°teptare sub presiune.

10. Mixare

10.1 Pulberea °i lichidul se mixeaza in prealabil,
manual, cu o spatuld. Asigurati-vd ca toata
pulberea este umezitd cu lichid fnainte de
a incepe mixarea sub vacuum.

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

11. Turnarea tiparului

11.1 Turnati timp de 4 minute la 23°C. Temperatura
mai ridicata scurteaza timpul de turnare.

92.4 ml total



11.2 Un fir subtire de ceard 0.7-0.8 mm este pus
n toate bonturile inaintea ambalarii. Imedi-
at dupa ambalare aceste fire de ceard sunt
ndepartate. Acest procedeu permite crea-
rea de vacuum ce elimina posibilele bulele
de aer din bonturi.

11.3 Ambalati la vibratie mica.

12. Timpul de a°teptare

12.1 Lasati s3 se a°eze 20 min de la inceperea
mixarii.

12.2 Razuiti baza tiparului cu un cutit ascutit.

12.3 Plasati intr-un cuptor rece, imediat dupa
perioada de a°teptare de 20 min, °i pomiti
ciclul de incalzire.

13. Timpul de a°teptare

13.1

1. Temp camerei (23°C) — 260°C | 2°C/min

2. Timp de a°teptare la 260°C o 70min | 90min
3.260°C — 580°C 3°C/min ) .
4. Timp de a°teptare la 580°C 40 min 50 min

5.580°C — 750°C aliaj Au o
850°C aliaj ceramic 5°C/min A )
6. Timp de a°teptare la temp finala 70 min 60min

13.2 Céand preincalzirea se face peste noapte, ru-
lati pct 1 dupé perioada de a°teptare de 20
de min. Inchideti °i restartati cuptorul de la
pct. 11 timpul noptii. Lasati tiparul in cuptor.



14. Turnarea

Turnare standard: turnare centrifugal3, turnare cu
vacuum, etc. Aveli grija cu pozitionarea tiparului in
aparatul de turnat (vezi 7.2). Turnati cat de repede
posibil dupa ce scoateti tiparul din cuptor.

15. Racirea

Dupa turnare lasati tiparul sa se raceasca cat mai
lent. Plasati tiparul intr-un cuptor rece °i inchideti
cuptorul.

16. Sablarea

16.1 Indepartati cu grija masa de ambalat in ex-
ces cu ajutorul unui cle®te de dezambalare.

16.2 Sablati structura de metal. Nu sablati in inte-
riorul bonturilor de implant.

16.3 Indepartati masa de ambalat in exces din
bontul de implant cu ajutorul unui acid hidro
fluoric sau cu o alternativa.

17. Verificarea adaptarii

17.1 Umpleti bontul de implant cu GC Fit
Checker Silicone. A°ezati suprastructura
napoi pe modelul principal cu ajutorul
°urubului de implant.

17.2 Lasati sa se aeze 3 min (la 23°C) °i apoi luati
structura de pe model.

17.3 Rezultat:
a. Dacd pe bonturi existd chiar °i un strat
subtire de GC Fit Checker - expansiunea
este buna.




b.Dacd pe partea linguald a bontului de
implant sunt puncte de presiune, adica
deloc sau foarte putin GC Fit Checker in
bont, rezultd o expansiune prea mare, —
reduceti concentratia lichidului (mai mul-
t& apa mai pufin lichid).

c. Dacd pe partea linguald a bontului de
implant sunt puncte de presiune, adica
deloc sau foarte putin GC Fit Checker in
bont, rezultd o expansiune prea mica —
creteti concentratia lichidului (mai mult
lichid mai puting apa).
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Adaptarea optima
O procedura simpla, pas cu pas pentru
a obtine o turnare de precizie folosind

Fujivest Platinum

Text introductiv de S.Heinn

In calitate de utilizator entuziast a multor produse GC, am alcatuit un ghid simplu,
pas cu pas, pentru a demonstra modul in care utilizez exceptionala masa de am-
balat GC Fujivest Platinum °i pentru a arata cum realizez turnarea si wax-up-urile, cu
bucurie °i placere. Sper ca cititorul interesat sa beneficieze de ilustratii °i s& obtina
satisfactia unor cape de metal turnate °i adaptate perfect, chiar °i in era mult |dudatei
tehnologii CAD/CAM.
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Fig. 1 Modelul ales pentru demonstratie a unei  Fig. 2 Bontul se izoleazd cu GC Multisep.
punti posterioare fixe cu trei unitati °i doua coro-
ane centrale superioare PFM.

Fig. 3 Capele de ceard sunt formate cu ajutorul  Fig. 4 Capele pe model dup& scufundarea in
tehnicii de scufundare intr-o ceara specialad faréa  ceara.
contractie.

'

Fig. 5 O ceard anorganicé este folositd pentru  Fig. 6 Separarea canalelor de turnare.
a realiza capa pentru suportul de portelan.
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Fig. 7 Pentru a injecta ceara in zona marginala se ~ Fig. 8 Pentru a realiza gulerul lingual de metal
folose®te un cutit cald pentru ceara. este folosit un instrument pentru cioplit.

Fig. 9 & 10 Pentru a determina pozitia corectd a punctului de contact se folose®te wax-up.

Fig. 11 & 12 Un index de silicon este de ajutor pentru a pozitiona wax-up-ul ce va deveni punct de
contact pentru cel de-al doilea premolar ce lipse®te.
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Fig. 13 Un punct de contact trebuie s3 fie corect
pozitionat °i trebuie s& aibd forma corespondenta
cu anatomia doritd a dintelui.

Fig. 14 & 15 Pentru a verifica suportul pentru portelan din punct de vedere bucal °i lingual se folose®te
o cheie de silicon.

Fig. 16 & 17 Pentru a taia ponticul se folose®te o lama fina de separare.
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Fig. 18 Taietura este foarte fina intre cele doua
jumatati ale punctului de contact.

Fig. 19 Pentru a corecta marginile se folose®te
un cutit electric pentru ceara folosind o cearé tare
pentru inlay chiar dacd se planifica obtinerea unei
margini circulare de porfelan, pentru a putea veri-
fica precizia dupa turnare.

sl

Fig. 20 Pentru a scobi marginile se folose®te un
b&t de lemn orange. Orice instrument metalic
poate distruge preparatia, compromitand astfel
precizia restauratiei protetice.

Fig. 22 Ambele parti ale puntii sunt pozitionate
pe modelul principal pentru a fi unite pasiv.

Fig. 21 Se folose®te un instrument sub forma de
coadd de castor, u®or incélzit pentru a adapta
marginile cerii, folosind un microscop.



Fig. 23 & 24 Pentru a uni pasiv cele doua parti ale puntii se folose®te GC Pattern Resin LS.

Fig. 25 Puntea este impregnaté conventional cu
rezervor de aliaj paralel cu scheletul metalic i
canal de decompresie pentru metoda de turnare

prin centrifugare.

Fig. 27 Cu GC Fujivest Platinum se poate folosi un
sistem de turnare far3 inel pentru expansiunea uni-
formé a masei de ambalat °i pentru a nu contamina
cuptorul cu oxid de metal, in cazul in care se folo-
sesc inele de ceramica presata.

Fig. 26 Canalele de turnare de pe scheletul
metalic.

Fig. 28 Dezambalarea folosind un aliaj pretios
standard ce contine paladium. Observatli supra-
fata neteda obtinutéd cu GC Fujivest Platinum.



Fig. 29a & 29b Se folose®te un raport de 8 ml de apa distilata °i 24 ml de lichid de ambalat pentru 150
grame de GC Fuijivest Platinum pentru a obtine un rezultat de ambalare precis dar relativ pasiv, care nu
opune rezistenta °i nu compromite tactilitatea dintilor vitali cdnd este cimentata lucrarea.

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



Fig. 34 O frezd de tungsten carbid in formd de  Fig. 35 Un marker permanent este folosit pentru
paré este folosita pentru prelucrarea lucrérii. a marca reductia marginilor de portelan.

Fig. 36 Imbinarea metalo-ceramicd meziala ° dis-  Fig. 37 Surplusul de metal este ndepértat
tala este evidentiata folosind un disc subtire. folosind un disc cu insertie.

Fig. 39 Muchiile ascutite sunt rezultatul folosirii
Fig. 38 Este important s& verificati daca imbina-  frezelor de tungsten carbide ce nu permite apli-
rea metalo-ceramica mezial3 °i distala este plasatd ~ carea wash opacului.
intr-o zoné nevizibila.



Fig. 40 Inaintea sablarii, prin utilizarea oxidului de
aluminiu la 110 microni, intreaga structura de met-
al este netezita, folosind un silicon pentru a evita
colturile ascutite °i deasemenea pentru a detecta
porozitétile aparute la turnare °i pentru a elimina
eventuale gaze ce pot apérea in metal (mai ales
atunci cand se folose®te bio aliaj moale, ce contine
mult aur), ce pot determina aparitia bulelor sau a
fisurilor in portelan.

Fig. 41 Aplicarea neobstructionatd a opacului
folosind o placd de sticla.

Fig. 42 Imagine final a restaurérii protetice rea-  Fig. 43 Forma ocluzal3 exacta a puntii posterioare
lizatd cu un material metalo-ceramic pe bazad de  este in corelatie cu forma corect realizata a struc-
feldspat. turii de metal cu suport adecvat de ceramica.

Fig. 44 Asamblarea puntii superioare fixe °i a ce-
lor doua coroane centrale.
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Cazuri clinice

O mare diversitate de cazuri clinice ce ilustreaza performantele ridicate ale maselor
de ambalat pe baza de fosfat produse de GC Europe.
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Stimate Client,

Sperdm ca lectura acestui document v-a ajutat la imbunétatirea intelegerii intr-o
manierd practicd °i relevantd a maselor de ambalat ale GC Europe, benefica in
activitatea zilnica de realizare a Coroanelor & Puntilor.

In cazul in care aveti nevoie de asistenta suplimentara sau aveti sugestii referitoare
la acest document, va rugd@m nu ezitati s& ne contactati, fie direct fie prin reprezen-
tantii no®tri locali sau pe website-ul www.gceurope.com.

Adrese de contact
Diederik Hellingh - Laboratory Products Manager
GC Europe N.V. - Interleuvenlaan 13 - 3001 Leuven, Belgium

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

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

Toate drepturile rezervate. Aceastd bro°ura sau orice parte a ei nu poate fi reprodusa sub nici o forma sau modalitate fara a avea

permisiune scrisa. Revizuit: Septembrie 2008
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