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Za vec¢ informacij o GC izdelkih prosimo obiscite
naso spletno stran www.gceurope.com

/GC Posebna Izdaja

Uvod

Spostovane stranke,

Najlepsa hvala, da ste izbrali GC Europe Fosfatne
vlozne materiale za vase kronske in mostovne teh-
nike. Kupili ste izdelke visoke kakovosti, ki so pose-
bej razviti za izdelavo trdnih natan¢nih odlitkov
in izpolnjujejo proizvodne zahteve sodobnega
zobotehni¢nega laboratorija.

Konstrukcija visoko kakovostnih kronskih in mos-
tovnihrestavracijje odvisnaodnatanéneizdelavein
jasnega razumevanja navodil dela z razli¢nimi ma-
teriali, ki so vklju¢eni v postopek izdelave odlitka.

Cilj teh navodil je, da Vam pomaga razumeti nase
izdelke natanéneje in zagotovitev uporabnih in-
formacij, ki Vam bodo pomagale, da bi se izognili
napakam in morebitnim tezavam v prihodnosti.
V navodilih so opredeljene optimalne tehnike
za uporabo nasih izdelkov in analizirane razli¢ne
tezave, ki se lahko pojavijo, ¢e ne sledite »pravil-
nim postopkom.

Klub temu, da smo poskusali biti ¢&im bolj iz&rpni,
nobeno navodilo ne more zajemati vseh mo-
znih situacij. V primeru, da boste potrebovali
kakrénokoli dodatno pomo¢, ne oklevajte in se
obrnite na svojega lokalnega zastopnika GC.
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Vodilo za :
optimalno uporabo

fosfatne vlozne mase za

kronske & mostovne tehnike

To poglavje vam bo pomagalo pod-
robneje razumeti nase fosfatne vlozne
mase za C&B tehnike in vam bo zago-
tovilo dodatne informacije v pomo¢, da
bi se izognili napakam in morebitnim
tezavam v prihodnosti, z opredelitvijo
optimalnih tehnik za njihovo uporabo
ter analizo razliénih tezav, ki lahko nas-
tanejo ob neupostevanju ‘najboljse

prakse’.




1.1 Navodila za uporabo

Pri delu z naimi vloznimi masami morate obvezno
upostevati ‘Navodila za uporabo’ ze od vsega
zaletka, saj Vam ponujajo jasen povzetek vsake
delovne faze, ki temelji na rezultatih izérpnih labo-
ratorijskih testiranj. Testiranja opravlja GC Europe
Oddelek za raziskave in razvoj v kombinaciji z
obseznimi poskusi.

Vsak tip vlozne mase ima svoje specifi¢ne znadil-
nosti, ki jih je potrebno upostevati za zagotovitev
izdelave natanénih izdelkov.

Vendar, ker se lahko delovne metode in oprema
med posameznimi zobotehni¢nimi laboratoriji
razlikujejo (npr. voski, smole, trakovi za ulivanje,
mesalni aparati, itd.), je mogoce, da dobite ra-
zliéne konéne rezultate.

Vsako pakiranje GC _
vlozne mase vsebuje |7 ]
vedjezi¢na ‘Navodila za ELE

L
co - Py
uporabo’ in je pomem- ..
bno, da uporabljate v ¥
najnovejo  razlicico,

vkljuéno z vasdim mate-
rialom. Najnovej$a ra-
zli¢ica navodil za upo-
rabo je vedno na voljo
na nasi spletni strani,

-

www.gceurope.com, kjer jih lahko prenesete na
svoj racunalnik.

1.2 Shranjevanje

Ce vlozno maso redno uporabljate, lahko prah in
tekocino hranite na sobni temperaturi (21- 23°C), to
je tudi optimalna delovna temperatura. Vendar so
za dolgoroéno skladis¢enje ali pa v razsutem stanju
primernej$e nekolike nizje temperature (prosimo
glejte tocko 2.3).

Prostor, kjer skladis¢ite vlozno maso, mora biti suh,
da ne pride do izpostavljanja praha vlaznosti (to je
zlasti pomembno, ko je bilo pakiranje ze odprto), ki
bi povzrodila hitro nepredvidljivo reakcijo.

Pomembno je, da se tekodina ne skladis¢i pod 5°C.
Ko enkrat zamrzne, je ni ve¢ mogoce uporabljati in
jo je potrebno zavredi. Posvetite posebno pozor-
nost dobavi pozimi, ¢e opazite debris ali kristale v
tekocini, se ne sme uporabljati!

Steklenice je potrebno vedno hraniti zaprte in pro¢
od neposredne sonéne svetlobe, da prepredite iz-
hlapevanje in z njim povezane tezave.



1.3 Delovna temperatura

Delovna temperatura vloznega praha in tekocine
sta odlo¢ilna dejavnika pri doloéanju ¢asa strjevanja,
ekspanzije, povrdinske hrapavosti in posledi¢no
konéne primernosti za ulivanje.

Optimalna delovna temperatura obeh praha &
tekocine je 21-23°C. To je potrebno upostevati, ¢e
je sobna temperatura nizja od optimalne delovne
temperature praha in tekocine ali ¢e je bila vlozna
masa shranjena pri nizji temperaturi.

Ce je delovna temperatura okolice nizja od 20°C,

lahko nastanejo naslednje tezave:

- Zakasneli ¢as strjevanja

- Nekontrolirane ekspanzijske vrednosti

- Zmanj$ana kakovost povr§ine, kar pomeni hrapava
povrsina objekta ulivanja

- Vedje tveganje za nastanek razpok vodi do moznih
napak pri ulivanju

Podobno, ¢e je delovna temperatura okolice visja

od 21-23°C je potrebno upostevati naslednje de-

javnike:

- Zvisana temperatura tekocine in/ali praha skrajsa
delovni ¢as in pospesi strjevanje

- Delovni &as pri 23°C je priblizno 9 min, medtem ko
bo pri 24°C priblizno 8 min in tako ob vsaki 1°C visji
delovni temperaturi se delovni &as skraj$a za +/- 1
minuto.

- Ce temperatura praha in tekodine ne more biti
optimizirana lahko rahlo skraj$anje ¢asa mesanja
podalj$a delovni ¢as.

Priporodljiva je uporaba hladilnika, z nastavljeno
temperaturo pri 21-23°C, za shranjevanje vlozne
mase (prahu in tekocine) in mesalne posode, ker s
tem v celoti odpravite tveganje sezonskih tempe-
raturnih razlik.

1.4 Priprava pred vlaganjem

1.4.1 Modeliranje

Uporabite visoko kakovosten tipa 4 zobni mavec,
kot je GC Fujirock EP, za optimalno natanénost in
odpornost proti obrabi. GC Multi Sep je idealen
za separiranje voska in ne pu$¢a mastnih ostankov
na povrini mavénega modela.

Pomembna je pravilna namestitev vo$éenih/smol-
natih modelov, da zagotovite zadostno debelino
vloZzne mase okrog modela, tako, da vzdrzi sile pri
ulivanju in zagotavlja zadostno ekspanzijo.

Najvisja toc¢ka modelne konstrukcije mora biti 5-10
mm nizja, kot zgornji del obro¢a in najmanj 5 mm
pro¢ od stranskih sten kivete.




GC Pattern Resin LS je odli¢na izbira, ki nudi visoko
stopnjo natan¢nosti v kombinaciji z optimalnimi
lastnostmi izgorevanja brez ostankov.

Vedno je priporodljivo, da prekrijete smolnati mo-
del s plastjo voska, ki omogoca njegovo ekspanzijo
Vv procesu izgorevanja.

Za eno samo prevleko se postopki vlaganja in
izgorevanja lahko izvajajo na obicajen nacin, ven-
dar se za vedje smolnate modele priporoca, da se
zadrzi temperatura pri 250°C (482°F) 1 uro, preden
naraste do konéne temperature izgorevanja. Ali pa
sledite razporedu postopnega ogrevanja glede na
‘Navodila za uporabo.’

Toga narava modela iz smolnatega materiala
pomeni, da je zacetna ekspanzija lahko omejena,
kar povzrodi oZje ulivanje. To tezavo se lahko resi
s nekoliko prilagojenim vigjim razmerjem ekspanzi-
jske tekocine/destilirane vode.
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1.4.2 Velikosti kivet

Vecina vloznih mas od GC Europe se lahko upo-
rablja tako za kivetno, kot tudi za brezkivetno teh-
niko vlaganja. Pri tem se lahko uporablja tehnika
hitrega ali pa postopnega segrevanja, oz. v skladu
z navedenim v ‘Navodilih za uporabo.’

V vedini primerov se vlozne mase (GC Europe) lahko
uporabijo za vse kivete velikosti od X1 do X9 pri kivetni
tehniki ulivanja (kovinske kivete s kerami¢nim trakom)
in kivete velikosti od X1 do X6 pri brezkivetni tehniki.

Izbira velikosti kivete je odvisna od velikosti in/naci-
na dela, vendar je za dosleden natancen rezultat
ulivanja priporodljivo uporabljati obic¢ajen/enoten
pristop. To se najlazje doseze z izbiro vedno enake
velikosti/tipa vlozne kivete za enako velikost/vrsto
dela. Na splosno kivete velikosti X3 & Xé zagotovi-
jo natanéen in ponovljiv rezultat, zaradi optimalne
koli¢ine vlozne mase, ki se uporabi.

Ko uporabljate kiveto velikosti X1, se lahko izdela
ozji odlitek. Pri tem se porabi manjsa koli¢ina ma-
teriala, zato je posledi¢no tudi manjsa ekspanzija
pri strjevanju; to je povezano z eksotermno reakcijo
med strjevanjem. Nasprotno pa ob uporabi kivet
vedjih kot X6, nastanejo manj stabilne ekspanzijske
vrednosti in je tako povecano tveganje zloma.

1.4.3 Vrste kivet

Na voljo so razliéne velikosti in vrste kivet in vse
so izdelane z namenom, da se izdela na ogenj
odporen kalup iz vlozne mase, ki se lahko segreva
za eliminacijo modelnega materiala in nato vanj
ulije raztopljena kovina.
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Ce uporabljate teh-
niko kovinskih kivet, je
priporodljiva uporaba
visoko kakovostnega
kerami¢nega traku, kot
je GC New Casting
Liner. Ta omogoca
vloZni masi, da se raz-
iri med strjevanjem
in zagotovi optimalno
kompenzacijo pri uli-
vanju natanénega odlitka ter tako zmanjsa tve-
ganje zloma (glej poglavje 1.4.4).

Ce uporabljate brezkivetno tehniko, je najboljsa
uporaba kivetnega kalupa iz mehkega silikona, ki
omogoca optimalno reakcijo strjevanja in ekspan-
zije. Ta vrsta kivet ima tudi to prednost, da je do-
volj prilagodljiva in jo zlahka odstranite od vlozne
mase po zacetnem strjevanju brez prekomernih
sil in moznih poskodb.

(@& f:l

e -

Uporaba togih vrst plasti¢nih kivet lahko ovira
strjevanje, saj so slabi izolatorji in se toplota, ki
nastane pri eksotermni reakciji, prehitro odda.
Togost plasti¢nega materiala, pomeni tudi, da se
mora taka kiveta hitro sneti iz vloZzne mase po za-
¢etnem strjevanju, ker omogodi zelo majhno ek-
spanzijo. To povzro¢a dodatno tezavo, ker je ‘krh-
ka' vlozna masa izpostavljena prevelikim stresom,
e je to storjeno prezgodaj. Posledica je zlom ali
deformacija vlozne mase.

1.4.4 Keramiéni trakovi za kovinske kivete

Ce uporabljate tehniko kovinskih kivet, je pripo-
rocljiva uporaba visoko kakovostnega kerami-
¢nega traku, kot je GC New Casting Liner, ki ima
debelino traku priblizno 1 mm. Ta omogoca vlozni
masi, da se razsiri med strjevanjem in zagotovi
optimalno kompenzacijo pri ulivanju natan¢nega
odlitka ter tako zmanjsa tveganje zloma.




Meje traku naj bodo zalepljene s tanko plastjo
vazelina. GC New Casting Liner je neprepusten
za absorbcijo tekodin in ne sme biti potopljen ali
navlazen z vodo. Ce meje traku ne tesnijo, ali se
uporablja vlazen keramiéni trak, ali ¢e uporabljate
trak, ki absorbira vlago, obstaja tveganje, da se
spremeni razmerje mesanice prah/tekocina in se
posledi¢no spremeni tudi ekspanzija

Prepricajte se, da je celotna notranja povrsina ko-
vinske kivete oblozena s trakom in da je trak na
zgornjem robu kivete zavihan, tako da vlozna masa
ne pride v neposreden stik s kovinsko kiveto.
Slabo prilegajo¢ trak v kiveti lahko povzroéi ne-
enakomerno ekspanzijo in obstaja tveganje zloma.

Zato priporo¢amo uporabo GC New Casting Liner,
Suhi kerami¢ni trak, ki je izdelan iz keramiénih vlaken

Ker mora trak zagotoviti optimalno ekspanzijo za
izdelavo natanénega odlitka in zmanjsati tveganje
zloma, je pomembno, da se izbere pravilna debe-
lina traku in da ne absorbira vode iz vlozne mase.
Trakov, ki absorbirajo vodo, ni dobro uporabljati, ker
odstranjujejo vlago iz vlozne mase med strjeva-
njem ter tako ogrozajo kon¢ni rezultat, ki se lahko
zlomi, ali pa se ekspandira na nepredvidljiv nacin.
Nasprotno, ¢e traka predhodno namocimo, obsta-
ja podobno tveganje, vendar je tokrat tezava, da se
vlozna mesanica prahu in tekocine razreddi z vodo.

o9 get

1.4.5 Sredstva za vlazenje

Sredstvo za zmanjSevanje povrdinske napetosti
omogodi, da vlozna masa teée enakomerno in
nezno zalije vse povrsine modela, in da pri tem ne
nastajajo zraéni mehurcki; vendar prosimo, imejte
v mislih naslednje:

- Vse GC vlozne mase so optimalno tekoce in so
mehke konsistence, zato ne potrebujejo sredstev
lahko namre¢ reagi-

za vlazenje.
rajo z vlozno maso

in lahko nastane hra- 2
pava povrdina kalupa %
in vlozne mase ter

se poveca tveganje
zloma.

- Ce uporabite sredstva
za vlazenje, je zelo
pomembno, da se po-
vréine popolnoma po-
susijo, preden ulivate
vlozno maso. Ostanki
vlage teh sredstev




1.5 Prah / Tekocina razmerje

Vse vlozne mase za krone in mosticke izdelane pri
podjetju GC Europe, se mesajo v razmerju Prah/
Tekocina 100 g na 22 ml (iziema je GC Vest-G,
prosimo upostevajte ‘Navodila za uporabo’).

Da bi dosegli pravilne natanéne odlitke mor-
ate pravilno zmesati prah/tekocino, saj je to raz-
merje rezultat obseznih laboratorijskih testiranj in
raziskav.

Kakrsnokoli spreminjanje razmerja, bo imelo kot
posledico manj predvidljive ekspanzijske lastnosti,
slab$o povrsino odlitka in povecano tveganje zlo-
ma modela.

Priporocljiva je uporaba elektronske tehtnice za
prah in merilnega cilindra ali pipete za tekoéino.
Prav tako se priporoca, da za razredéevanje ek-
spanzijske tekocine uporabite destilirano vodo.

X1 60g 13,2 ml
X3 150 g 33,0 ml
X6 300g 66,0 ml
X9 420g 92,4 ml
5
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1.5.1 Atomizirana merilna oprema za vloZne
mase

Kot je omenjeno v razdelku 1.3 & 1.5, bodo z upo-
rabo natan¢ne merilne naprave in hladilnika z nas-
tavljivo temperaturo zagotovljeni dosledni rezul-
tati. Alternativno metodo predstavlja atomizirana
merilna oprema. Ta zdruzuje integriran hladilni
sistem z natan¢no merilno tehnologijo, ki zagotovi
vedno natanéno regulirano temperaturo vode, ek-
spanzijske tekocine in prahu. Tako lahko dosledno
vedno ponovimo natanéno zame$ano zmes in
kasnejsi odlitek.

Aparat je potrebno pravilno umeriti in vnesti nas-
tavitve za pravilno razmerje mesanja. Potrebno je
upostevati, da je merjenje tekocine izvedeno po
tezi. Za natancnejsi vnos se uposteva gostota te-
kocine, kot odlogilni faktor. Gostote tekocin (fos-
fatnih vloznih mas podjetja GC Europe) so nastete
v tabeli spodaj.

GC Fujivest Il Liquid - tekocina 1,25
GC Fujivest Il Low Expansion Liquid 1,15
- nizko ekspanzijska tekocina

GC Fujivest Super Liquid - super teko¢a 1,14
GC Fujivest Super High Expansion Liquid 1,23
- visoko ekspanzijska tekocina

GC Fujivest Platinum 1,14
GC Vest-G 1,19
GC Stellavest 1,23
GC Fujivest Premium 1,25



2 Ekspanzija in vlaganje

2.1.1 Osnovna pravila o stopniji ekspanzije

Vrednost ekspanzije fosfatnih vloznih mas se lahko
prilagaja s spreminjanjem razmerja ekspanzijske
tekocine in vode, zato lahko trdimo:

- S ¢&isto tekocino dosezemo maksimalno ekspan-
zijo pri strjevanju, kar pomeni, da dobimo najvedji
odlitek.

- Z red¢enjem tekoéine z vodo se zmanj$a eks-
panzija pri strjevanju in kot rezultat dobimo
manjsi odlitek.

Za redenje ekspanzijske tekodine uporabite
samo destilirano vodo. Uporabite ekspanzijsko te-
kocino, izdelano za vlozni prah, ki ga uporabljate.
Ne uporabljajte drugih ekspanzijskih tekodin.

2.1.2 Zakaj je ekspanzija potrebna?

Potrebna koncentracija ekspanzijske tekocine je

odvisna od razliénih faktorjev:

- Vrsta kovine

- Vrsta dela (npr. zati¢ki & inleji zahtevajo manj
ekspanzije)

- Potrebe po prileganju

- Vrsta modelirnega materiala (glej 1.4)

Splosnanavodilasonavedenav “razpredelnicired-
¢enja tekocine” v ‘Navodilih za uporabo’, ki Vam
bodo pomagala najti optimalne vrednosti ekspan-
zije za Vase individualne potrebe (glej tudi 2.1.4).
Pomembno je tudi opozoriti, da na vrednosti eks-
panzije vplivajo tudi nasledniji faktorji:

- Skladis¢enje & delovna temperatura vlozne mase

(glej1.2in 1.3)

- Cas mesanja & hitrost mesanja (glej 2.2)

[+
/ 2\ / 2\

Kréenje kovine
pri ohlajevanju

Vlaganje modela Ekspanzija ob Toplotna Kiveta s totalno S
: . . - - Ulivanje
iz voska strjevanju v peci [l ekspanzija v pedi ekspanzijo
Totalna ekspanzija je potrebna za kompenzacijo kréenja kovine med fazo hlajenja.
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2.1.3 Tabela redcenja tekocine

Tabela red¢enja tekocine je Vam v pomo¢, da dosezete optimalno ekspanzijsko vrednost za va$ odlitek.
V njej so podatki za razli¢ne kovine in velikosti kivet, ki jih uporabljate. Te informacije najdete v sklopu
‘Navodil za uporabo’ in so pridobljene na osnovi $tevilnih laboratorijskih testiranj v kombinaciji
s Stevilnimi serijami ulivanja. Kot primer je tukaj tabela red¢enja tekoéine za GC Fujivest Premium.

Visoko zlahtna > 70% Au
Pol-zlahtna < 55% Au
Pd-base - paladijeva zlitina

Ne-zlahtna zlitina

Visoko Zlahtna zlitina za keramiko
Pol-zlahtna zlitina za keramiko
Pd - zlitina za keramiko

Ne-zlahtna zlitina za keramiko

50/50

60/40

60/40

NiCr 75/25

CoCr 100%

55/45

55/45

60/40

NiCr 72/25

CoCr 100%

6.6 ml/6.6 ml
8 ml/5.2 ml
8 ml/5.2 ml
10 ml/3.2 ml
13.2ml
7.3 ml/5.9 ml
7.3 ml/5.9 ml
8ml/5.2 ml
10 ml/3.2 ml

13.2ml

9.9 ml/9.9 ml | 165ml/165ml | 33 ml/33 ml

11.8ml/8ml | 20 ml/13 ml 40 ml/26 ml

11.8ml/8ml | 20ml/13ml 40 ml/26 ml

15 ml/4.8 ml 25 ml/8 ml 50 ml/16 ml

19.8 ml 33ml 66 ml

11.8ml/8ml | 18 ml/15 ml 36 ml/30 ml

11.8ml/8ml | 18 ml/15ml 36 ml/30 ml

11.8ml/8ml | 20ml/13ml 40 ml/26 ml

15 ml/4.8 ml 25 ml/8 ml 50 ml/16 ml

19.8 ml 33 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

Vendar, ker se v posameznih zobnih laboratorijih delovne metode in oprema lahko razlikuje (npr. voski,
smole, keramiéni trakovi, mesalni aparati, itd.) je mozno, da se bodo kon¢ni rezultati nekoliko razlikovali.
Zato bodo mogoce potrebne majhne spremembe danih razmerij (glej 2.1.4).
Vsi dani rezultati testiranj so bili narejeni po metodi hitrega segrevanja in ulivanja (20 min. strjevanje) in se
mora zato upostevati, da bodo dalj$i ¢asi strjevanja povecali ekspanzijo.

2.1.4 Tabela individualnega redcenja tekocin

Ce poskusite nove Zlitine, ali vlozne mase predla-
gamo, da najprej uporabite razmerje mesanja, kot
je oznacdeno v nasih ‘Navodilih za uporabo’. Nato
lahko presodite, ali je razmerje mesanja pravilno za
dosego ekspanzije, ki jo zelite, ali pa je potreben

majhen popravek razmerja.

Ponujamo tudi tabelo, ki se lahko uporabi za in-
dikacijo vrste kovine, vrste dela in vaso izbiro raz-

merja redcenja tekocine glede na izkusnje.

Tukaj je zelo pomembno upostevati informacije iz

poglavij 1.5 & 2.1.1.

Primer :

Dentalna zlitina | 6,6 ml Eksptekodina | 16,5 ml Eksp.tekocina | 33 ml Eksp.tekocina | 46,2 ml Eksp.tekocina

6,6 ml H20

16,5 ml H20 33 mlH20

46,2 ml H20



2.2 Mesanje vlozne mase

Da bi dobili popolno kemiéno reakcijo med pra-
hom in tekocino, je pomembno, da sta zmesani
homogeno.

- Prah in tekodino najprej temeljito zmesajte
ro¢no z lopatko.
Prah mora biti popolnoma prepojen s teko-
¢ino, tako da dobite enakomerno zmesano
zmes.

- Mesajte 60 sekund v vacuum-u (320-420 rpm).
Vedno morate uporabiti ¢isto mesalno poso-
do in preverite stopnjo vacuum-a. Neustrez-
na stopnja vacuum-a vodi do nehomogenega
zame$anja in nastanka zra¢nih mehurckov v
zmesi.

Prekratko in nezadostno mesanje je vzrok za nas-
tanek hrapave povrsine odlitka.

Hitrejse mesanje (in/ali daljSe mesanje) pospesi
strjevanje in posledica so lahko nizje ekspanzi-
jske vrednosti.

Pred ulivanje vlozne mase je vedno potrebno
preveriti, ¢e je me$anica homogena in gladka ter
brez suhih kep’.

S¢asoma se lahko ostanki vlozne mase nalagajo
na notranji povr$ini mesalne posode in to lahko
zmanjsa ekspanzijo. Zato lahko ob menjavi stare
za novo mesalno posodo, véasih opazite pove-
¢ano ekspanzijo.
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Nasveti za mesanje:

- Uporabljajte razli¢ne mesalne posode za mavec
in za fosfatne vlozne mase!
Kontaminacija z mavcem vpliva na strjevanje
fosfatnih vloznih mas.
- Za uginkovito, homogeno mesanje, mesajte
samo za eno kiveto naenkrat.
- Preverite uéinkovitost mesanja in vacuum-a.
Ne zanesite se na navedene stopnje vacuum-a
na mesalnih napravah.
- Uporabljajte kalibrirane aparate.
- Zamenjajte poskodovane lopatke ali mesalne
posode.
- Za ohranjanje &iste meSalne posode, mesalne
lopatke in instrumentov:

Vedno jih odistite takoj
po uporabi, tako da
odstranite vse ostanke
vlozne mase in jih shran-
ite v Cistem plasticnem
kontejnerju  (GC  Fuiji-
rock kontejner je odli¢-
na izbira), napolnjenem
z vodo, ki preprecuje
kopicenje usedlin.




2.3 Vlaganje
2.3.1 Delovni ¢as (glej tudi 1.3)

Delovni ¢as in ¢as ulivanja za vsako vlozno maso je
naveden v njihovih ‘Navodilih za uporabo’. Potreb-
no je upostevati, da je ta ¢as dolocen za material,
ki se skladi$¢i in uporablja pri normalni sobni tem-
peraturi 21 - 23°C. Sprememba temperature vlozne
mase lahko podalj$a (nizja temperatura) ali skrajsa
(vi§ja temperatura) delovni Cas.

2.3.2 Vlaganje, polnjenje kalupa

Ob vlaganju naj material tece v kiveto pocasi v
tanki plasti in ob majhnih vibracijah (neznih). Ko
je kiveta napolnjena, takoj prekinite vibracije in
se ne dotikajte materiala, dokler se ne strdi. Opti-
malna gostota GC fosfatnih vloznih mas pomeni,
da ima odli¢no te¢nost, zato mocéne vibracije ob
polnjenju kivete niso potrebne.

2.3.3 Vlaganje pod visokim tlakom

Ne priporo¢amo vlaga-
nja pod visokim tlakom,
ker lahko podalj$a strje-
vanje (e posebej, ¢e je
temperatura stisnjene-
ga zraka nizka) in tako
povzrodi nastanek hra-
pave povrsine odlitka in
poveca tveganje zloma
ulitega predmeta.

e

-~

2.4 Strjevanje
2.4.1 Cas strjevanja

Optimalni &as strjevanja pred vstavitvijo v pec
je obi¢ajno 20 minut, vendar je prej potrebno
preveriti morebitne spremembe v ‘Navodilih za
uporabo.’ Cas strjevanja velja za material, ki se
skladid¢i in uporablja na sobni temperaturi 21
- 23°C in kot je ze prej omenjeno, lahko spre-
menjena temperatura vpliva na &as strjevanja in
ekspanzijo.

Najbolj§i rezultate so dosezeni, &e kiveto z
strjeno vlozno maso vstavimo takoj v predhodno
segreto pec. Prej se je potrebno prepriati, da se
je vlozna masa popolnoma strdila, ker se nestrje-
na vlozna masa lahko deformira ali pa postane
povrsina kasnej$ega odlitka hrapava.

Preden se vstavi kiveta v pe¢, se pogosto upo-
rabi tehnika, da se vlozna masa strjuje dalj ¢asa,
kot predvideva cas strjevanja. Tako se pocaka,
da se vlozna masa strjuje ¢ez no¢ in se uliva Sele
naslednje jutro, t.i. “over night” burn-out teh-
nika (“¢ez no¢” tehnika izgorevanja). Podalj$ano
strjevanje obic¢ajno uspeva, lahko pa pride
do prevelike ekspanzije, zmanjsane gladkosti
povréin in povecano tveganje zloma.

Ce je polno kiveto potrebno vseeno pustiti daljsi
¢asa, preden se jo vstavi v pe¢, jo je boljse vstavi-
ti v plasti¢ni kontejner ali vre¢ko, da zadrzi vlago
v sami vlozni masi. Nato se jo lahko ¢ez nekaj
¢asa vstavi v pe¢ in nadaljuje po korakih metode
pocasnega segrevanja.




2.4.2 Nasveti ob razlicnih casih strjevanja

Cas vezave
Proizvod Graf segrevanja 20’ vezave 120’ vezave "cez noc”
Hitro segrevanje X
Pec na konéni temperaturi
GC Fujivest Platinum
Pocasno segrevanje X X*
Pe¢ po korakih do konéne temperature
Hitro segrevanje X X*
Pe¢ na konéni temperaturi
GC Fujivest Premium
Pocasno segrevanje X X* X*
Pe¢ po korakih do konéne temperature
Hitro segrevanje X
Pe¢ na konéni temperaturi
GC Fujivest Super
Pocasno segrevanje X X*
Pe¢ po korakih do konéne temperature
Hitro segrevanje X X*
Pe¢ na konéni temperaturi
GC Fujivest Il
Pocasno segrevanje X X* X*
Pe¢ po korakih do konéne temperature
Hitro segrevanje X
Pe¢ na konéni temperaturi
GC Stellavest
Pocasno segrevanje X X*
Peé po korakih do konéne temperature
Pocasno segrevanje X X*
GC Vest-G Peé po korakih do konéne temperature
X Priporocljivo
X* Lahko se uporablja. Podalj$an ¢as vezave lahko vpliva na nezadostno prileganje odlitka
modelu, lahko vodi tudi do pok in hrapave povrsine odlitka.
Opomba U primeru da je potrebno vlozno maso pustiti “¢ez no¢”, jo je bolje vstaviti v plastiéni

kontejner, da zadrzi vlago, naslednji dan se jo vstavi v pec in nadaljuje po korakih me-

tode pocasnega segrevanja.

Ne priporoca - povecan risiko nastanka pok in nepopolnega odlitka.
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2.4.3 Priprava pred izgorevanjem

Vlozna masa na vrhu kivete bo imela normalno gladek ‘glaziran’ videz; tega je potrebno nastrgati z
ostrim nozem, da se naredi bolj hrapavo porozno povrsino.

To se naredi zato, da lahko izhajajo plini iz mase med izgorevanjem in postopki ulivanja. Ce tega ne nare-
dimo, je nasa napaka, ker se lahko model zlomi zaradi povecanega tlaka in pride do napake pri ulivanju.

Uporaba aparata za brusenje modelov se ne priporoca, ker bodo delci kvarca in kristobalita iz viozne
mase hitro obrabili diamantni disk.
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3 Segrevanje / Postopek izgorevanja

3.1 Nacrt v Navodilih za uporabo

Vecina vloznih mas podjetja GC Europe se lahko uporablja za obe tehniki; hitro ali po¢asno seg-
revanje. Vendar ker ima vsaka vlozna masa svoj naért segrevanja, je potrebno vedno prebrati ustrezna
‘Navodila za uporabo’. Kot primer je tukaj naért segrevanja za GC Fujivest Premium.

Hitro sagrevanje Konvencionalno postopno segrevanje
Temperatura Predhodno segreta pe¢ na Sobna temperatura
ob vstavitvi 700°-750°C/1290-1380°F za Au - zlitine
800°-850°C/1470-1560°F za keramicne zlitine
900°C/1650°F za ne-zlahtne zlitine
Korak 1 Sobna temperatura (23°) do 260°C/500°F
Hitrost segrevanja 3°C/37° F na min
Korak 2 Cas vstavljenja pri 260°C/500°F 40-90 min
Korak 3 Nara$¢anje temperature od 260°C/500°F do 580°C/1076°F
Hitrost segrevanja 6°C/43° F na min
Korak 4 Cas vstavljenja pri 580°C/1076°F 20-50 min
Korak 5 Nara$canje temperature od 580°C/1076°F do
750°C/1380°F za Au-zlitine
Narascanje temperature od 580°C/1076°F do 800-
850°C/1470-1560°F za keramicne zlitine
Nara$¢anje temperature od 580°C/1076°F do
900°C/1650°F za ne-zlahtne zlitine
Hitrost segrevanja 9°C/48°F na min
Celokupen X140 min pri konéni temperaturi X1 30 min pri konéni temperaturi
&as v pedi
X3 50 min pri konéni temperaturi X3 40 min pri konéni temperaturi
X6 60 min pri konéni temperaturi X6 50 min pri konéni temperaturi
X9 90 min pri konéni temperaturi X9 60 min pri konéni temperaturi

- Zaradi agresivne faze izgorevanja, ne odpirajte pe¢i med delovanjem. V primeru ulivanja v vacuum-u,
zvi$ajte konéno temperaturo za 50°C/122°F.

- Ob vstavitvi vedih kivet v peg, je potrebno podaljsati pecenje za 10 minut na vsako kiveto.

- Najboljsi rezultati bodo dosezeni, ¢e se vstavi kiveto z vlozno maso v predhodno segreto pec takoj po
20 minutah, t.i. metoda hitrega pecenja.
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3.2 "Hitro segrevanje” proti obi¢ajnemu "postopnemu segrevanju”

Graf ¢as/temperatura

Temperatura —  Postopno segrevanje
Konéna A pri x 3 kiveti
temp. —  Hitro segrevanje

700-900°C

580°C A

260°C

Sobna
temp.
23°C

0 20 99 169 212 242 300 340

Minute

Graf segrevanja
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3.2.1 Nacrt za metodo hitrega segrevanja - Quick Heating schedule (Hitra tehnika) QH

Vlozna masa se strjuje 20 minut in se nato vstavi v pe¢ za izgorevanje na konéni temperaturi, nato se kiveto
pusti na tej temperaturi za doloc¢en ¢as pred ulivanjem, kot je to navedeno v ‘Navodilih za uporabo’.

Temperatura Postopno segrevanje
Konéna A pri x 3 kiveti
temp. |

—— Hitro segrevanje
700-200°C

580°C

260°C T

Sobna
temp.
23°C

0 20 99 169 212 242 300 340
Minute

Graf segrevanja

20 min strjevanja se pri¢ne od mesanja naprej QH Vstavitev v pe¢ pri kon¢ni temperaturi med
700 - 900°C
SLH Vstavitev v pe¢ pri sobni temperaturi.
20 Zacnite takoj postopek segrevanja!



3.2.2 Nacrt za metodo postopnega segrevanja - Step-Heating schedule (Obicajna tehnika) SLH

Vlozna masa se strjuje 20 minut in se nato vstavi v pe¢ pri sobni temperaturi; Pe¢ se nato postopno
segreva po korakih do kon¢ne temperature in se pusti kiveto na tej temperaturi za dolo¢en ¢as pred
ulivanjem, kot je to navedeno v ‘Navodilih za uporabo'.

Visoka temperatura zagotovi popolno izgorevanje Popoln uliti predmet
vsega modelnega materiala, dodatna stimulacija
s "parnim” uéinkom



3.3 Izbira pravilnega postopka izgorevanja

lzgorevanje modelnega materiala takoj po 20
minutah strjevanja ima pozitiven ucinek, ker se
vlaga v vlozni masi spremeni v paro, ki ustvari
enakomerno segrevanje modela in tako vzpod-
buja visoko ucinkovito eliminacijo ostankov vos-
ka. Zato je priporodljivo, da se pri¢ne z izgore-
vanjem takoj po 20 minutah, bodisi po hitri ali
postopni tehniki segrevanja pedi.

Prav tako je potrebno opozoriti, da se najvedja
mo¢ (trdnost vloZznega modela) doseze z upo-
rabo tehnike hitrega segrevanja.

Ce se uporabi vegje koli¢ine smolnatega mode-
lirnega materiala (pattern resin) in / ali tovarnisko
izdelane smolnate dele, se priporo¢a uporaba
tehnike postopnega segrevanja. Ta tehnika omo-
goci, da smola v celoti izgori (smolnati materiali
ponavadi izgorevajo pri temperaturi 220-270°C).
Ce se to ne uposteva, se lahko smola nenadzo-
rovano $iri in se lahko model zlomi.




GC Europe fosfatne vlozne mase so primerne za
obicajne metode zobotehni¢nega ulivanja zlitin,
vkljuéno z metodama centrifugalnega in vacuum-
skega ulivanja.

Priporo¢amo, da najprej preberete navodila
za uporabo zlitine in proizvajalca aparata za
ulivanje, da si zagotovite prilagoditev 'najboljsi
praksi.’

Ulivanje v vacuumu

Temperaturno kontroliran proces vacuumskega
taljenja in dovod inertnega plina, ki prepreéuje
oksidacijo.

Centrifugalno ulivanje

Taljenje s plamenom ali indukcijskim segrevanjem;
prednastavljen pospesek in posebej zato izdelana
centrifugalna roka polni model po centrifugalni sili.



Ohlajevanje in odstranjevanje ulitka iz modela

Priporodljivo je, da se model ohlaja pocasi do sobne temperature, razen ¢e je drugace navedeno po
priporodilih proizvajalca zlitine. Proces poc¢asnega ohlajevanja lahko omogodite tako, da model vstavite
v ohlajeno pe¢ in tako preprecite prehitro ohlajanje.

Da ne pride do inhalacije silikatnih prasnih delcev, se priporoca, da se pred razbitiem modela (pri
odstranjevanju odlitka), model namoéi v hladno vodo za nekaj minut.

GC Europe vloZne mase so posebej izdelane tako, da se odlitek odstrani z minimalno uporabljeno silo,
tako tudi ne pride do opraskanin odlitka.
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Legenda
Nemerljive razlike ~
Visje t
Nizje l
Nekoliko visje e
Nekoliko nizje ~
5 Vpliv glavnih dejavnikov na rezultate ulivanja
5 Vpliv na Vpliv na
P Vpliv na . -
Rejavnidivpiva Standardni nasvet v IFU Sprememba stopnjo V.pllv na povrsino zlom/df-
strank - prileganje | ulite kon- formacijo
ekspanzije 5
strukcije modela
] Vigie N t ! /.
Prah Tekogina Standardno razmerje: (=ve¢ prahu)
razmerje 100 g prahu /
22 ml destilirane vode Nizie ~ ~ 1 »
(=vec tekocine)
Prah in tekocino hranite na normalni
sobni temperature (23°C). Praha ne Vigja Nekontro- Nekontios 1 2
shranjujte na temperaturi vi§ji od 35°C. lirano lirano
Temperature Ce je temperatura nizja od 21°C, pred
skladis¢enja uporabo pocakajte, da se prah'in
tekocina prilagg‘odita sobni temperaturi. .
Tekocine ne shranjujte pod 5°C, ker ¢e Nizja ~ -~ ~ -~
zmrzne, se ne sme ve¢ uporabljati.
Delovna temperatura Ugodna temperatura praha & Vigja ! ! ! !
(mtemperatura praha tekocine je 21-23°C
in tekocine) : Nizja 1 1 1 ~
Visja -
8 “=rfie 12 e 2 k tracija T 1 1
. - Razmerje red¢enja je priporo¢eno oncentracij
Razmerje redéenja o =
v IFU glede na vrsto zlitine Nizja ! ! i
koncentracija
Cas strjevanja Dalj ¢asa 1 1 e 1
(¢as cakanja pred 20 min —
vstavitvijo v ped) Manj ¢asa l 1 1 1
Hitrost mesanja Vigja l 1 {4 T
z vacuum-skim 320 - 420 Rom -
mesalnikom Nizja ~ ~ ~ 7
- Dalj ¢asa N N 1 2
Cas mevselmJE zVAC 1 min z VAC mesalnikom
mesainikom Manj casa ~ ~ N Va
Qdvisno od vrste vlozne mase, -
Pre-Vacuum upostevajte IFU > 15 sek 1 1 1
. QOdvisno od vrste vlozne mase, Kiveta - - 1 1
Vrsta kivete ttevaite IFU
upostevajte Brez kivete ~ e M 1
i Destilirana o = & =
Kvahtetzz\{gde za Uporabi destilirano vodo
[ezeceitey VloZna tekocina | Nekontrolirano | Nekontrolirano | Nekontrolirano | Nekontrolirano
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6 Serija GC fosfatnih vloznih mas za krone in mosticke

GC Europe ponuja siroko paleto fosfatnih vloznih mas. Nekatere med njimi so posebej izdelane za
to¢no doloéene zlitine, medtem ko so ostale primerne za univerzalno uporabo. Da bi preverili primer-
nost materiala, preberite pred za¢etkom dela ‘Navodila za uporabo’. Tako boste ugotovili, ali je vlozna
masa primerna za uporabljen tip zlitine in vrsto dela.

Kot primer sta tukaj opisa indikacij za GC Fujivest Platinum & GC Fujivest Premium

Individualna in predpisana postavitev
linije nove vlozne mase. Graf nazorno
kaze postavitev vsake vlozne mase
za vse vrste dentalnih zlitin in tipov

restavracij.

P> Visoko indicirana

—> Indicirana
1,2% Stopnja skupne linearne ekspanzije 3,6% —P Niindicirana
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/ Podobni izdelki
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- Napacno razmerje prah/tekocina - Preverite pravilno razmerje v navodilih
za uporabo in testirajte natan¢nost vasih
merilnih doz

- Cas mesanja predolg - Skrajsajte ¢as mesanja

- Sobna temperatura je previsoka ali vlozna - Sperite mesalno posodo s hladno vodo
masa in tekocina sta shranjeni na pred uporabo in/ali shranjujte vlozno maso
temperaturi nad 25°C & tekocino v hladnem prostoru. Primerna

temperatura praha & tekocine je 21-23°C

- Kontaminacija, kot so ostanki materiala - Temeljito odistite ali zamenjajte mesalno
v mesalni posodi posodo
- Mesanje velike koli¢ine vlozne mase pri - Uporabite nizjo hitrost mesanja ali manjso
visoki hitrosti tvori toploto koli¢ino mase za mesanje (glejte navodila za
uporabo)
- Star prah vloZzne mase - Ne uporabljajte neprimerno skladis¢enega

materiala ali po preteku ¢asa trajanja
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2 Vlozna masa se strjuje prepocasi

Vzrok

Resitev

- Sobna temperatura je prenizka; vlozna masa
in/ali tekodina sta skladis¢eni pod 19°C

- Kontaminacija mesanice

- Nezadostno mesanje / ¢as mesanja

- Shranjujte pri temperaturi 21-23°C in se
izogibajte nizkim temperaturam v sobi

- lzogibajte se kontaminaciji, npr. z detergenti.
Uporabljajte destilirano vodo. Zagotovite, da
je medalna posoda temeljito ocis¢ena in se
uporablja izkljuéno za fosfatne vlozne mase.

- Mesajte intenzivneje / ¢as mesanja naj bo
v skladu z navodili za uporabo

3 Spremembe v sestavi/zgradbi vlozne mase

(pretanka ali predebela plast, nekonsistentna)

Vzrok

Resitev

- Napaéno razmerje prah/tekodina

- Star prah vlozne mase

- Prepricajte se, da uporabljate razmerje mesa-
nja, ki je navedeno v navodilih za uporabo
in testirajte natan¢nost vasih merilnih doz

- Zavrzite material po preteku roka trajanja
ali pa je nepravilno skladis¢en.
Skladis¢ite v neprepustni posodi.
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- Nezadostno mesanje / spatulacija

- Prehitro izgorevanje (plasti¢ni deli)

- Previsoka konéna (finalna) temperatura
izgorevanja ali predolga izpostavitev visoki
temperaturi (ve¢ kot 1.5 h)

- Pregrevanije raztopljene zlitine

- Defektni - okvarjeni modeli in/ali modelirni
material

- Vlazni modeli, uporaba sredstev za vlazenje

povrsine

- Napac¢no razmerje prah/tekocina

- Onesnazen vosek ali modelirni material

- Ujeti zraéni mehurcki

- Nezadosten vacuum med mesanjem

- Mesajte kot je priporoc¢eno v navodilih,
da zagotovite popolno reakcijo strjevanja.
V primeru poskodovane mesalne opreme,
jo zamenjajte.

Reducirajte stopnjo segrevanja ali poskusite
po metodi postopnega segrevanja, kot je
opisano v navodilih za uporabo

Znizajte kon¢no temperaturo; na konéni
temperaturi ne pustite modela ve¢ kot
1.5 h. Preverite kalibracijo izgorevalne pedi.

Preglejte navodila proizvajalca in vodi¢
za zlitino ter opreme za ulivanje

Uporabljajte le visoko kakovostne modelirne
materiale kot je GC Pattern Resin in vosek, pri
¢emer pazite, da se prepreci kontaminacija

z odpadki

- Ce uporabljate vlazilno sredstvo za povrine,
zagotovite da se lahko temeljito osusi

Uporabljajte natanéno razmerje, kot je
navedeno v navodilih za uporabo

Delajte &im bolj sterilno in zagotovite, da je
modelirni material &ist

Izogibajte se nastanku zraénih mehurckov v
masi s &im tanj$im tokom mase med vlaganjem

Preverite ucinkovitost vacuum-a na mesalni
enoti



- Ujeti nevezani delci viozne mase

- Kristali v ekspanzijski tekodini

- Nepravilno vlivanje

- Nepopolno izgoretje

- Absorpcija plinov v staljeno zlitino med
vlivanjem

- Uporabljanje vlozne mase, ki vsebuje ogljik

- Kakovost vode (kontaminacija)

- Zagotovite, da model in vlivalni kanal nimata

ostrih robov. Preglejte odprtino vlivalnega
kanala; ¢e ima ostre robove, le-te odstranite
in ocistite, Sele nato vstavite model v pec.
Preverite, da je povezava med vlivalnim kana-
lom in vo$é¢enim modelom gladka in pravilno
povezana. Zlitine, ki je bila kontaminirana

z delci vlozne mase, ne ulivajte ponovno.

Steklenica s ekspanzijsko tekocino naj bo
tesno zaprta; kontaminirano tekodino zavrzite

Preglejte vas model & ulivalni sistem

Podalj$ajte ¢as izgorevanja in/ali temperaturo
izgorevanja, tako da zagotovite popolno
eliminacijo modelirnega materiala

Uporabite vsaj 50% nove/nerabljene zlitine
ter preverite vado opremo za taljenje in tehniko

Uporabljajte vlozno maso, ki ne vsebuje
ogljika

Za redcenje ekspanzijske tekocine
uporabljajte destilirano vodo



- Prezgoden in/ali prehiter postopek
izgorevanja

- Med ulivanjem in izgorevanjem modelirnega
materiala ter hlajenjem vloZzne mase je
preteklo prevec Casa

- Z vlaganjem se je nadaljevalo po tem,
ko se je material ze pricel strjevati ali pa
se je kalup deformiral med strjevanjem

- Zamasitev glavnega vhoda ulivnega kanala
med zgodnjim izgorevanjem zaradi mode-
lirnega materiala z visokim talis¢em, kar
povzroéa nastanek visokega tlaka v kalupu

- Preve¢ modelov

- Modeli so postavljeni prevec blizu stene
kivete ali previsoko v kiveti

- Vlozna masa je premalo porozna,
s tem je onemogoceno izhajanje plinov

- Uporaba prevelikega tlaka / sile med
postopkom ulivanja

- Vlaganje v kiveto brez obloznega traku

- Podaljsajte cas strjevanja preden model vlo-
Zne mase vstavite v pe¢. V navodilih za upo-
rabo preverite pravi ¢as strjevanja, kon¢no
temperaturo ter postopek segrevanja

- Ulivajte &im prej po odstranitvi iz pedi

Po vlaganju pustite model, da postopek
strjevanja stece popolnoma brez vibracij;
ne nalivajte vlozne mase, ¢e je konsistenca
napacna ali pa se pri¢enja ze strjevati

|zberite tisti material za modeliranje in ulivne
kanale, ki se popolnoma stali in izgori brez tezav;
plasti¢ne ulivne kanale prekrijte z voskom, zato da
vosek odtece in lahko plastika ekspandira, kar je
pomembno za optimalno izgorevanje. Priporo-
djivo je, da se uporabi sistem votlih dolivnih kanalov

Izogibajte se vlaganju ve¢ih modelov naenkrat,
v tem primeru uporabite vedjo kiveto za vlaganje

Znotraj vloZzne mase naj bodo modeli
postavljeni 5 mm od stene in od vrha

Nastrgajte povrsino vloZzne mase preden
jo vstavite v pec za izgorevanje

Zmanjsajte tlak (Stevilo vrtljajev / tlak)

Ce uporabljate kovinsko kiveto, se priporoca
uporaba obloznega traku GC New Casting
Liner (upostevajte Navodila za uporabo)



- Uporaba mehkega tipa viozne mase v brez - Bodisi uporabljajte bolj robustno vlozno
kivetni tehniki in velika koli¢ina zlitine maso, kivetno tehniko in izracunajte
koli¢ino zlitine glede na tezo voska

- Zra¢ni mehurcki v strienem modelu - Ujetje zraénih mehurckov prepredite s
tankim nalivanjem vloZne mase. Preverite
stopnjo vacuum-a na mesalnem aparatu

- Nepravilno razmerje prah/tekoéina - Preverite razmerje v navodilih za uporabo
povzro¢i manj robustno vlozno maso in natanénost vase merilne opreme
- Po vlaganju je vlozna masa stala predolgo - Ce izlito vlozno maso pustite ve¢ ur, preden

jo vstavite v pe¢ na izgorevanje in postopek
segrevanja, je najbolje, da jo shranite v
plasti¢no vrecko ali zra¢no tesno posodo/
kontejner in tako preprecite, da se izsusi

- Kristali v tekog¢ini - Steklenica tekocine vlozne mase naj bo tesno
zaprta, kontaminirano tekodino zavrzite

- Vlaganje ob prenizkem tlaku - Ni priporo¢eno
- Uporaba predhodno segrete pedi, - V primeru postopnega segrevanja je
na visoki temperaturi priporoéeno, da je zacetna temperatura

pedi pod 240°C

- Vlozna masa ni popolnoma strjena - Mesajte dalj ¢asa, uporabljajte prah in
tekocino skladi$éeni na primemi temperaturi
(21-23°C) ali pustite v toplejsem prostoru

- Prekratek ¢as strjevanja - Podaljsajte cas strjevanja preden vstavite
model v peé. Preglejte navodila za uporabo



- Nepopolna eliminacija modelirnega - Toplotna obdelava dalj ¢asa na priporoceni
materiala temperaturi, zagotovite pravilno odvajanje
toplote pedi in kalibracijo

- Nezadostno segrevanije zlitine / taljenje - Povecajte temperaturo ulivanja zlitine,
premalo vroce predhodno segrejte talilni lonéek in
preverite navodila proizvajalca zlitine

- Model vlozne mase prehladen med - Prenos modela vlozne mase v ulivalni aparat
ulivanjem in ulivanje naj poteka naenkrat
- Aparat za ulivanje s prenizkim tlakom - Povedajte tlak ulivanja; nastavite vec vrtljajev

ali premalo vrtljajev

- Napacéni polozaj talilnega loncka in odprtine - Uskladite polozaj modela vlozne mase
ulivnega kanala z odprtino ulivnega kanala
- Premajhna koli¢ina zlitine po tezi - Preracunajte pravilno koli¢ino zlitine na

podlagi teze voska

- Nepravilen polozaj vlivnega kanala na - Preglejte model & sistem ulivnega kanala
modelu, vosek pretenek, napacen polozaj
ulivnega modela



- Nepravilna koncentracija tekocine

- Nepravilno razmerje prah/tekocina

- Nizka temperatura zmesi, nizka temperatura
prostora

- Nepravilna debelina obloznega traku

- Modelirni material

- Deformacija modela

- Nepravilni polozaj/ulivanje modela v kalupu
vlozne mase

- Prehitro hlajenje modela vloZzne mase

- Nepravilno mesanje

- Za povecanje ekspanzije, povecajte koncen-

tracijo tekocine in za zmanj$anje ekspanzije,
zmanj$ajte koncentracijo tekocine (red¢enje
z vodo). Ne razredcite vec kot je priporoceno,
ker redéenje z ve¢ vode vodi do nekontro-
lirane stopnje ekspanzije

Preverite razmerje prah/tekocina v navodilih
za uporabo in preverite natan¢nost merilne
opreme

Optimalna delovna temperatura praha in
tekodine je 21-23°C, za bolj konsistentne
rezultate

Uporabite GC New Casting Liner, da se
izognete tveganju premajhne ekspanzije

Modelirni material z nizjim talis¢em (npr. inlej
vosek) lahko producira vedje ulitke, medtem ko
material z vi§jim talis¢em (npr. modelirna smola
- Pattern Resin) lahko rezultira v manjsih ulitkih

Z modelirnim voskom delajte posebej
previdno, modelirajte v pogojih enakomerne
temperature in pustite da se vosek ohladi in
strdi, da postane odporen na tresljaje

Zagotovite enakomerno debelino vlozne
mase okrog modelov, da omogocite primerno
ekspanzijo. Preglejte sistem dolivnih kanalov

Pustite model vlozne mase, da se pocasi ohladi
preden odstranite ulitke iz vloZne mase

Preverite navodila za uporabo
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/GC Posebna lzdaja

Navodila za uporabo za implantologijo,
z uporabljanjem GC Fujivest Super

Ta posebna dodatna navodila za uporabo, proizvedena za implantacijo suprastruk-

tur in dolgih mostic¢kov IFU, se osredotocajo le na informacije za ulivanje implantatnih
suprastruktur in dolgotrajnih mostovnih konstrukcij s ‘pasivnim prileganjem’. Rezul-
tati so pridobljeni na osnovi dolgotrajnih izkusenj, ki jih je avtor pridobil z uporablja-
njem vloznega materiala GC Fujivest Super. Prosimo, da za osnovne informacije o GC
Fujivest Super, pregledate standarda navodila za uporabo.

Kljub temu se lahko metoda, opisana v teh navodilih, uporabi z drugimi GC vloznimi
materiali, seveda ob upostevanju prilozenih navodil za uporabo posamezne vlozne

mase.
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Modeliranje

Prekrijte nadgradnjo imlpantata z voskom.
Plast voska mora biti primerno debela za nev-
traliziranje neugodne ekspanzije (KTE). Tako
se prepreci negativni efekt pri peki porcela-
na.

Bodite pozorni, da vosek ne sega do roba
abutmenta, ker se tako prepreci staljeni zlitini,
da stece na abutment med ulivanjem.

Anatomsko oblikovanje voséene modelacije,
brez interproksimalne povezave razli¢nih indi-
vidualnih abutmentov / elementov.

Stabilizacija vos¢ene modelacije (I)

Postavite vos¢eni model, $e vedno na glavnem
delovnem modelu, za 30 minut v predhodno
segret inkubator, temperatura naj bo nastav-
liena na 37°C.

Vzemite iz inkubatorja in pocakajte, da se
ohladi na sobni temperaturi za 1 uro.

Konéna modelacija

PovezZite posamezne abutmente in zmode-

lirajte z voskom interproksimalne povrsine,

uporabljajte GC Pattern Resin.

- S Copicem nanasajte GC Pattern Resin.

- Ne uporabljajte prevec teko¢ega GC Pattern
Resin, ker tako zmanjSate kréenje pri poli-
merizaciji.




4. Tehnika dolivnih kanalov

4.1 Povezava s preénim dolivnim kanalom/napa-
jalnikom: 3.5 mm-3 mm.

4.2 Razdalja od modelacije do napajalnika: 2.5 mm.

4.3 Debelina napajalnika: 5 mm-4 mm.

4.4 Debelina ulivnega kanala do napajalnika: 3 mm.

4.5 Stevilo separacij napajalnika je odvisno od ve-
likosti suprastrukture npr. (glej sliko) deljenje

v 3 dele za celotno obliko podkve.

4.6 Uporabljajte le 3 mm dolivne kanale na preéni
dolivni kanal.

4.7 Pritrdite kanal za odvajanje plinov na bukalno/
labialno stran modelacije.

Cilj vsake nadgradnje implantata je popolno pri-
leganje. Kot vemo, tezijo najdebelejsi deli ulitka
k poroznosti in se kréijo bolj od tanjsih predelov,
zato imamo dve moznosti za preprec¢evanje tega.

Prvi¢, lahko uporabimo plo$co zlitine iz iste zlitine
in nanesemo vosek na najdebelejsih mestih.




Ko se zlitina strdi, se oblikujejo kristalizacijske
celice na zlitini, kar pospesi strjevanje kovine.

Druga moznost je separiranje napajalnika z vro&im
modelirnim nozkom po vstavitvi v livno formo.
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/GC Posebna Izdaja

Drugace se ob strjevanju taline napajalnik kréi, kar
povzrodi ukrivljanje konstrukcije.

5. Dolocanje potrebne kolicine zlitine za ulivanje

Dolivni kanali ne smejo biti med seboj v kontaktu
po ulivanju, da se prepredi ukrivljanje ogrodija.

- L o -
. . » w Yy B r
5.1 Vzemite konstrukcijo iz voska z glavnega mo- o Ll -l ¥ &
dela in ga stehtajte na digitalni tehtnici. 4 | e ¥ e
5.2 Odstejte teZo vseh kovinskih delov / abut- : ._-ﬂ ' 5" 8°S
mentov.

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

FORMULA: neto teza voska
1.05

x gostota zlitine = koli¢ina (g.) potrebne zlitine za ulivanje
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6.

6.1

6.2

6.3

7.1

Stabilizacija voscene modelacije (Il)

Vosceno konstrukeijo vstavite nazaj na glavni
model in privijte abutmente z vijaki.

Glavni model z vos¢eno konstrukcijo vstavite v
predhodno segret inkubator za 2 uri na 37°C.

Upostevajte:  Modelacija narejena z GC
Pattern Resin LS se ne sme vstaviti v pred-
hodno segret inkubator, zaradi deformacije
(kréenja) smole.

Model vzemite iz inkubatorja in ga pustite 1
uro, da se ohladi na sobni temperaturi.

Stabilizacija voscene modelacije (lll)

GC Fujivest Super prah & tekocina je potreb-
no shranjevati na sobni temperaturi (+ 23°C).
- Ce je potrebno vec delovnega ¢asa, shra-
njujte prah in teko¢ino na nizji temperaturi
(18°C-21°C).

Ce je tekotina izpostavljena temperaturi
pod 0°C, lahko zmrzne. Ce zmrzne, ni ved
uporabna.

7.2 - Koncano vos$ceno konstrukcijo vstavite v liv-

no formo tako, da je napajalnik na sredi
kivete.

- Pomembna je smer vrtenja (centrifugalno
ulivanje in ulivanje v vacuum-u) za enako-
merno napolnjenje livne kivete s staljeno
zlitino. Voscena konstrukcija mora biti pozi-
cionirana v nasprotni smeri vrtenja.

7.3 Velikost kivet in oblozni trak; uporabite 1 mm

7.4
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debel suh oblozni trak (GC Casting Liner), ki
ne absorbira nobene tekocine.

Uporaba GC Casting Liner.

- Nanesite tanko plast vazelina (Vaseline)
na notranjo povréino kovinske kivete, da
omogodite dobro prilagoditev obloznega
traku na kovinsko kiveto.




- Prav tako zatesnite z vazelinom vrhnje
robove traku.

- Preverite, da prekriva oblozni trak vso notra-
njo povrsino kovinske kivete.

- 3xvelikost kivete = 1 plast traku GC Casting Liner.
6 x velikost kivete = 2 plasti traku GC Casting Liner.
9 x velikost kivete = 2 plasti traku GC Casting Liner.

8. Razmerje Prah/Tekoc¢ina

Velikost kivete Prah Tekocina
3x 150 g 33 ml
6x 300g 66 ml
9 x 420 g 92.4 ml

9. Redcenje tekocine

Zasnovano na visoko ekspanzijski tekocini GC
Fujivest Super High Expansion liquid.

9x

41.6 ml HE. teko¢ine
50.8 ml destil. vode

Modelimi vosek | 71% 6x 9x 45% 6x
46.8 ml HE tekocine 65.6 ml HE tekocine 29.7 ml HE. tekocine
19.2 ml destil. vode 26.8 ml destil. vode 36.3 ml destil. vode
66 ml skupaj 92.4 ml skupaj 66 ml skupaj

Meritve so na osnovi strjevanja.

Strjevanje pod tlakom NI potrebno.

10. Mesanje

10.1 Prah in tekocino zmesajte z lopatko. Preveri-
te, da je ves prah prepojen s tekocino, sele

nato zmesajte z VAC mesalnim aparatom.

10.2 Mesajte 60 sekund v vacuum-u (420 vrt.).

11. Nalivanje v livno kiveto

11.1 4 minute nalivanja pri 23°C. Vi§ja temperatu-
ra skraj$a delovni/nalivalni ¢as (Cas vlaganja).

92.4 ml skupaj



11.2 Pred vlaganjem namestite 0.7-0.8 mm tanko
Zico iz voska na vse abutmente. Takoj po
vlaganju izvlecite Zice iz voska. To vlecenje
Zice ustvari vacuum, ki prepredci/eliminira na-
stanek zraénih mehurc¢kov ob abutmentih.

11.3 Vlagajte z nizkimi vibracijami.

12. Cas strjevanja

12.1 Pustite, da se strjuje 20 minut od zacetka
mesanja dalje.

12.2 Povrdino strjene vloZzne mase nastrgajte z
ostrim noZzem.

12.3 Vstavite v hladno pe¢, takoj po 20 minutah,
nastavite ¢as in pri¢nite s ciklom ogrevanja.

13. Cas strjevanja

13.1

1. Sobna temp. (23°C) — 260°C | 2°C/min )

2. Celokupen ¢as v peci 260°C 70 min 90min

3.260°C — 580°C 3°C/min

4. Celokupen ¢as v peci 580°C

5.580°C = 750°C Au-zlitina .
850°C dlitinaza keramiko | 9°C/min . .

6. Celokupen ¢as v peci pri konéni temp. 70 min 60min

40 min 50 min

13.2 Ce je bilo prehodno ogrevanje opravljeno
¢ez no¢, nadaljujte z to¢kama 1 in 2. cikla
postopnega segrevanja (13.1) takoj po 20
minutah. Izklju¢ite pe¢ in jo ponovno zaze-
nite od toc¢ke 1 skozi no¢. Livno kiveto pus-
tite v peci.



14. Ulivanje

Ulivanje na obicajen nacin: centrifugalno ulivanje,
vacuum-sko tlaéno ulivanje itd. Preverite polozaj
livne kivete v aparatu za ulivanje (glej 7.2). Ulivanje
naj poteka &im prej po tem, ko vzamete kiveto iz
pedi.

15. Ohlajevanje

Po ulivanju pustite livno kiveto, da se ohlajuje &im
bolj pocasi. Po ulivanju vstavite kiveto v hladno
pec in pec zaprite.

16. Peskanje

16.1 Previdno odstranite viske vlozne mase okoli
ulitkov v posebnimi karjami.

16.2 Kovinsko ogrodje speskajte s steklastim
prahom (glass-beads). Znotraj abutmentov
ne peskatil

16.3 Ostanke vlozne mase na abutmentu odstra-
nite z jedkim sredstvom (npr. fluorovodikova
kislina in druge).

17. Preverjanje prileganja

17.1 Abutmente napolnite z zamesanim GC Fit
Checker Silicone. Nadgradnjo nataknite na
glavni model s pomogjo vijakov.

17.2 Pustite nataknjeno 3 minute (pri 23°C) in
nato odstranite ogrodje iz modela.

17.3 Rezultati:
a. Ce je na abutmentih enakomerna tanka
plast GC Fit Checker = ekspanzija je do-
bra.




b. Ce so na lingvalnih povréinah abutmenta
mesta pretiskanja, pomeni da je pretanka
ali pa ni plasti GC Fit Checker na abut-
mentu — previsoka ekspanzija, zmanjsajte
koncentracijo tekocine (ve¢ vode manj te-
koéine).

c. Ce so mesta pretiskanja vidna na bukalnih
povrsinah abutmenta, pomeni da je pre-
tanka ali pa ni plasti GC Fit Checker na
abutmentu — prenizka ekspanzija, pove-
dajte koncentracijo tekocine (ve¢ tekodi-
ne, manj destilirane vode).




/GC Posebna lzdaja

Optimalno prileganje
Enostaven, postopen (korak po korak) postopek,
za dosego natancnega ulitka, z uporabo

Fujivest Platinum

Uvodno besedilo po S.Hein

Kot navdusen uporabnik GC produktov, sem zdruzil vodi¢ po korakih, za predstavitev
nacina, kako sem uporabljal legendaren GC Fujivest Platinum in da pokazem, kako
izdelujem svoje konstrukcije z modeliranjem v vosku in ulivanjem, kar opravljam z
veseljem in uzitkom. Upam, da bodo ilustracije pomagale zainteresiranim bralcem in
da bodo nasli na¢in doseganja ulitih konstrukcij, ki se bodo popolno prilegali, tudi v
sedaniji, vedno prisotni CAD/CAM tehniki.
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Fig. 1 Delovni model, ki je bil izbran za demon-  Fig. 2 Blokiran model je separiran z uporabo GC
stracijo, za fiksni tri &lenski posteriorni mostic¢ek in Multisep.
dve zgornji centralni PFM prevleki.

Fig. 3 Voscena rekonstrukcija je bila izdelana s Fig. 4 Rekonstrukcija s potopnim voskom na
potopno tehniko, z uporabo posebnega potop-  modelu.
nega voska, ki se ne kréi.

| ‘ -

Fig. 5 Anorganski vosek se uporabi za oblikova-  Fig. 6 Separiramo ob koreninskih zepih.
nje podpornega ogrodja za porcelan.



/GC Posebna lzdaja

Fig. 7 Z vro¢&im modelimim nozkom nanesemo  Fig. 8 Z ostrim instrumentom oblikujemo lingvalni
vosek na marginalni predel. del (lingual metal collar).

Y &

Fig. 9 & 10 Navosk uporabimo za doloditev porzicije ¢lena.

Fig. 11 & 12 V veliko pomoc¢ nam je silikonski klju¢ (sillicone index), da z voskom zmodeliramo kasnejsi
¢len za manjkajoéi drugi premolar.
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Fig. 13 Pravilno postavljen ‘pontic’ (¢len) mora
biti v natanéni poziciji in mora biti primerno obli-
kovan, z anatomsko obliko zoba.

Fig. 14 & 15 Silikonskim klju¢ se uporablja za preverjanje ustreznega prostora za porcelan iz bukalne
in lingvalne strani.

Fig. 16 & 17 Z zelo fino separirno zago prerezemo skozi ‘pontic’ - &len.
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Fig. 18 Rezultat zelo finega reza med dvema  Fig. 19 Elektri¢ni modelirni noz uporabimo za ko-
polovicama mostu. rekturo robov in uporabimo trdi inlej vosek, tudi ¢e
je naértovano, da bo cirkularno rob iz porcelana, da
je mogoce preveriti natan¢nost prileganja po ulivanju.

sl

Fig. 20 Individualno oblikovana oranzna lesena  Fig. 21 Zelo rahlo ogret instrument v obliki bo-
palc¢ka se uporabi za rezanje roba. Kovinski in-  brovega repa se uporabi za oblikovanje roba
strument lahko namre¢ poskoduje model, tako  voska, z uporabo stereo mikroskopa.

ogroza natancnost restavracije.

Fig. 22 Oba dela mosticka se postavita na delov-
ni model za pasivno zdruzitev.



Fig. 23 & 24 GC Pattern Resin LS se uporabi za pasivno zdruzitev dveh delov mosticka.

Fig. 25 Na mosti¢ek se namesti po obi¢ajnem  Fig. 26 Dolivni kanali na modelu.
postopku napajalnik rezervoar in dekompresijski
kanali, primerno za centrifugalno metodo ulivanja.

Fig. 27 Brez kivetna tehnika ulivanja se lahko upo-
rabi z GC Fujivest Platinum za enakomerno in neo-
virano ekspanzijo vloZzne mase ter da se prepre¢i  Fig. 28 Izkivetiran odlitek iz polplemenite kovine
kovinsko oksidna kontaminacija izgorevalne pedi,  (paladija). Opazena je fina povrsina odlitka, ki jo
tudi ¢e se uporablja za izgorevanje kivet za press  pusti GC Fujivest Platinum.

keramiko.



Fig. 29a & 29b Razmerje 8 ml destilirane vode in 24 ml tekodine za vlaganje za 150 gramov GC Fujivest
Platinum se uporabi za doseganje natanénega in nekoliko ohlapnega pasivnega prileganja, ki ne ogroza
ob¢utljivosti vitalnih zob, po cementiranju restavracije.

Fig. 30; 31; 32; 33 Natancno prileganje po ulivanju.



Fig. 34 Za obdelovanje ogrodja se uporabi
hruskast z volframom prevleéen karbidni sveder.

Fig. 36 S finim diskom obdelamo mezialno in distal-
no mesto, kjer bo vez med kovino in porcelanom.

Fig. 38 Pomembno je, da je mesto, kjer se stikata
kovina in porcelan na nevidnem predelu.

Fig. 35 Mesto, kjer se reducira ogrodje za porce-
lanski rob se oznadi z markirnim svinénikom.

Fig. 37 Viske kovine odbrusimo z grobim diskom.

Fig. 39 Ostri robovi so rezultat rezanja kovine z
volframovim karbidnim svedrom in tudi preprecu-
jejo nanos opaquerija.



Fig. 40 Pred peskanjem z 110 mikronskim alu-
minijevim oksidom, zagladimo povr$ino ogrodja
s silikonsko gumico, in tako odnesemo vse ostre
robove ter hkrati prikazemo porozna mesta na uli-
tku in odstranimo viske (posebej ob uporabi meh-  Fig. 41 Neoviran nanos opakra z uporabo stek-
ke, visoko zlate bio-zlitine). Vse to lahko povzrodi lene sonde.

nastanek mehurc¢kov in zlom keramike.

Fig. 42 Konc¢ana prevleka iz modernega feld$pat  Fig. 43 Natanéna okluzalna oblika posteriornega
kovinsko kerami¢nega materiala, od spredaj. mosticka je povezana z dobro modelacijo kovin-
skega ogrodja z ustrezno podporo za keramiko.

£

#

Fig. 44 Zgornji fiksni mosti¢ek in dve centralni
prevleki skupaj.
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Klini¢ni primeri

Stevilni klini¢ni primeri kazejo na visoko ucinkovitost GC fosfatnih vloznih mas.
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Draga stranka,

upamo, da je branje tega dokumenta pomagalo izboljsati Vase razumevanje GC
Europe fosfatnih vloznih materialov, tako v prakticnem, kot tudi v teoreti¢nem
smislu, kar je tudi koristno v Vasi dnevni praksi izdelovanja 'kronskih & mostovnih
konstrukcij'.

Ce potrebujete kakrénokoli nadaljnjo pomoc¢ ali pa samo nekaj predlogov o teh
navodilih, prosimo, ne odlasajte in kontaktirajte nase lokalne GC zastopnike ali pa

obiscite naso spletno stran www.gceurope.com.

Kontakt
Diederik Hellingh - Produktni vodija - laboratorij
GC Europe N.V. - Interleuvenlaan 13 - 3001 Leuven, Belgium

Zahvala
MDT Adrian J. Rollings (Birmingham, United Kingdom) za njegovo tehni¢no pomo¢ in nasvete

MDT Thomas Schmidt (Marburg, Germany) za njegove nasvete pri vlivanju

Vse pravice pridrzane. Ta knjiga oz. deli nje ne smejo biti kopirani v nobenem formatu, brez pisnega soglasja.
Revidirano: September 2008
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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 - Slovenia

Slandrov trg 40

SLO - 3310 Zalec

Tel. +386.3.710.32.70

Fax. +386.3.710.32.71
slovenia@eeo.gceurope.com
www.eeo.gceurope.com
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