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/ GC posebno izdanje

Uvod

Postovani,

Hvala $to ste izabrali GC Europe materijal za ula-
ganje na bazi fosfata za tehnike izrade krunica i
mostova. Kupili ste visokokvalitetne proizvode po-
sebno izradene za izradu veoma preciznih odliva-
ka i zadovoljavanje proizvodnih zahteva moderne
zubotehnicke laboratorije.

Izrada visokokvalitetnih radova krunica i mostova
zavisi od precizne vestine kao i jasnom razume-
vanju uputstava za obradu razli¢itih materijala koji
se koriste u procesu livenja.

Cilj ove brosure je da pomogne da se detaljnije
upoznaju proizvodi i da se pruze korisne informa-
cije koje sprecavaju greske i moguée probleme u
budu¢nosti, odredivanjem optimalnih tehnika za
upotrebu te analizom razli¢itih problema koji se
mogu javiti ako se ne slede postupci “najbolje
prakse”.

lako smo se trudili biti $to detaljniji, ni jedan vodi¢
ne moze da obuhvati sve mogudée situacije, zato
ako trebate dodatnu pomo¢ slobodno se obratite
svom lokalnom GC predstavniku.
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Uputstvo za :
. optimalnu upotrebu

materijala za ulaganje na bazi fosfata za
tehnike izrade krunica i mostova

Ovo poglavlje olaksace detaljnije razu-
mevanje materijala za ulaganje na bazi
fosfata za tehnike izrade krunica i mos-
tova te pruziti korisne informacije za iz-
begavanje gresaka i mogudih problema
ubuduce, odredivanjem optimalnih teh-
nika za upotrebu te analizom razli¢itih
problema koji se mogu javiti ako se ne

slede postupci “najbolje prakse”.




1.1 Uputstva za upotrebu

U radu s nasim materijalima za ulaganje neophod-
no je od pocetka slediti “Uputstvo za upotrebu”
buduéi da nude jasan sazetak svake radne faze
na temelju rezultata detaljnih laboratorijskih is-
pitivanja, koje je izvelo Odeljenje za istrazivanje
i razvoj GC Europe, kao i velikog broja probnih
livenja.

Svaka vrsta materijala za ulaganje ima sopstvena
specifiéna svojstva koja treba uzeti u obzir kako bi
se garantovali dosledno ta¢ni rezultati.

Medutim, budu¢i da se metode rada i oprema
mogu razlikovati izmedu zubotehnickih laborato-
rija (npr. voskovi, akrilati, obloge za livenje, opre-
ma za mesanje, itd.) mogudi su razliéiti konaéni
rezultati.

Svako pakovanje GC _

materijala za ulaganje |7 e
sadrzi viSejezi¢no “Uput- il

stvo za upotrebu” te je
vazno primenjivati naj-
noviju verziju prilozenu
uz materijal, budu¢i da
se ti podaci stalno revi-
diraju. Najnovija verzija
uputstva za upotrebu
uvek je dostupna pod
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dokumentima za preuzimanje na nasoj internet-
skoj stranici www.gceurope.com

1.2 Cuvanje

Ako se redovno koriste prah i te¢nosti mogu se
¢uvati na normalnoj sobnoj temperaturi (21-23°C),
§to je takode optimalna radna temperatura.
Medutim, za dugotrajnije ¢uvanje ili ¢uvanje vecih
koli¢ina preporucuje se nesto niza temperatura
(vidi takode tacku 2.3).

Materijal treba ¢uvati u suvom okruzenju kako bi
se izbegao rizik izlaganja praha vlagi (to je poseb-
no vazno ako je pakovanje otvoreno), $to bi izaz-
valo nepredvidljivo brzu reakciju.

Tecnost se nikad ne sme Cuvati ispod 5°C jer se
smrznuta vise ne moze koristiti i mora se baciti.
Treba obratiti posebnu paznju na isporuke zimi,
ako u tecnosti ima ostataka ili kristala, ne sme da
se koristi!

Bodice uvek treba ¢uvati ¢vrsto zatvorene i daleko
od direktnog sunéevog svetla kako bi se izbegli
problemi izazvani isparavanjem.



1.3 Radna temperatura

Radna temperatura praha za ulaganje i te¢nosti je
klju¢an faktor u odredivanju vremena stvrdnjava-
nja, ekspanzije, povriinske hrapavosti i, u skladu
sa tim, konaé¢nog prijanjanja odlivaka. Optimalna
radna temperatura praha i teénosti iznosi 21-
23°C, §to se mora uzeti u obzir ako je sobna tem-
peratura niza ili ako se materijali ¢uvaju na nizoj
temperaturi.

Ako je okolna temperatura niza od 20°C, mogu se

javiti slededi problemi:

- Odgodeno vreme stvrdnjavanja

- Vrednosti ekspanzije ne mogu da se kontrolisu

- Smanjen kvalitet povrsine, sto znadi hrapavija
povréina odlivaka

- Vedi rizik stvaranja pukotina $to izaziva moguce
neuspele odlivke

Takode, ako je okolna temperatura vida od 21-

23°C treba uzeti u obzir sledeée faktore:

- Povedanje temperature te¢nosti i/ili praha
smanjuje radno vreme i ubrzava stvrdnjavanje

- Radno vreme pri 23°C iznosi oko 9 minuta, dok
¢e pri 24°C iznositi oko 8 minuta, jer se za
svako povecanje radne temperature od 1°C
radno vreme skraduje za +/- 1 minute.

- Ako temperatura praha i te¢nosti ne moze da se
uskladi, malo kra¢e mesanje moze da pomogne
da se produZi radno vreme.

Za ¢uvanje praha za ulaganje, te¢nosti i posuda za
mesanje preporuuje se frizider sa regulatorom
temperature namesten na 21-23°C, buduéi da se
time potpuno otklanja rizik sezonskih razlika tem-
perature.

1.4 Pripreme pre ulaganja

1.4.1 Modelovanje

Treba koristiti visokokvalitetan dentalni gips tipa
4, kao $to je GC Fujirock EP, za optimalnu ta¢nost
i otpornost na habanje. GC Multi Sep je idealan
separator za vosak, koji ne ostavlja uljne ostatke
na povrsini gipsa.

Ta¢no postavljanje vostanih/akrilatnih izdeljaka
vazno je kako bi se osigurala dovoljna debljina
materijala za ulaganje oko izdeljaka koja podnosi
sile pri livenju i omogucava dovoljnu ekspanziju.
Najvisa tacka strukture modela treba da bude 5-10
mm niza od vrha kivete i barem 5 mm udaljena od
aksijalnog zida kivete.




GC Pattern Resin LS je izvrstan izbor, buduci da
nudi visok stepen tacnosti u kombinaciji sa opti-
malnim svojstvima sagorevanja bez ostataka.
Uvek se savetuje da se prekrije akrilat za mode-
lovanje slojem voska kako bi se omogudila eks-
panzija tokom sagorevanja.

Kod pojedinaénih krunica, postupci ulaganja i
sagorevanja mogu se izvestii na uobicajen nacin,
medutim kod vedih koli¢ina akrilata za modelo-
vanje preporucuje se da se odrzava temperatu-
ru na 250°C u trajanju od 1 sata pre povecanja
na zavrénu temperaturu sagorevanja ili slediti
raspored postupnog zagrevanja u skladu sa
“Uputstvom za upotrebu”.

Krutost akrilatnog materijala za modelovanje znadi
da pocetna ekspanzija pri stvrdnjavanju moze biti
ograni¢ena, §to moze da izazove tesan odliv. Ovaj
se problem moze rediti ne$to visim odnosom
te¢nosti za ulaganje/destilovane vode.
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1.4.2 Veliéine kivete

Vecina GC Europe materijala za ulaganje moze se
koristiti za tehnike livenja sa ili bez kivete, koristeci teh-
niku brzog ili postupnog zagrevanja, kako je detaljno
opisano u odgovarajuéem “Uputstvu za upotrebu”.
U vedini slu¢ajeva GC Europe materijali za ula-
ganje mogu se koristiti sa svim veli¢inama kivete
od X1 do X9 za tehniku livenja u kiveti (metalna
kiveta sa oblogom) i veli¢inama od X1 do X6 za
tehnike bez kivete.

Izbor veli¢ine kivete zavisi od veli¢ine/tipa rada,
medutim za postizanje dosledno taénih rezultata
livenja preporucuje se jedinstveni pristup. To se
najbolje postize uvek iste veli¢ine/tipa kivete za
ulaganje za istu veli¢inu/vrstu rada. Uopsteno,
kivete veli¢ine X3 i X6 pruzaju dosledno tacne i
ponovljive rezultate zbog optimalnog volumena
materijala za ulaganje koji se koristi.

Ako se koristi kiveta tipa X1, odlivci koji se izrade
mogu biti zbijeniji usled manje koli¢ine materijala
koji izaziva manju ekspanziju pri stvrdnjavanju; to
je povezano sa egzotermnom reakcijom tokom
stvrdnjavanja. Suprotno tome, veli¢ine kivete
iznad X6 imaju tendenciju stvaranja manje posto-
jane ekspanzije i poveéanog rizika od pucanja.

1.4.3 Vrste kiveta

Raspolozive su razlic¢ite veli¢ine i vrste kiveta, sve sa
ciliem stvaranja vatrostalne kivete za ulaganje koja
se moze zagrejati i otopiti materijal izdeljka te na-
puniti taljenom legurom.
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Ako se koristi tehnika
metalne kivete za live-
nje preporucuje se vi-
sokokvalitetna obloga
za livenje kao $to je
GC New Casting Liner.
Ona omogucava eks-
panziju materijala za
ulaganje tokom stvrd-
njavanja i pruza opti-
malnu amortizaciju za
postizanje dosledno ta¢nih odlivaka i smanjenje
rizika od pucanja (vidi tacku 1.4.4).

Ako se koristi tehnika bez kivete, najbolje je koris-
titi meki silikonski prstenasti kalup koji omogudéa-
va optimalno stvrdnjavanje i ekspanziju. Prednost
ove vrste prstenastog kalupa takode je dovoljna
fleksibilnost da se lako moze skinuti sa materijala
za ulaganje posle pocetnog stvrdnjavanja bez
primene prekomerne sile i osteéenja.

Upotreba tvrdeg plasti¢nog prstenastog kalupa
moze sprediti stvrdnjavanje, bududi da su Cesto
losi izolatori koji omogucavaju toplini iz egzoter-
mne reakcije prebrzo rasipanje.

Tvrdoéa plastike takode znadi da kalup treba
odstraniti vrlo brzo posle poc¢etnog stvrdnjavania,
jer omogucava samo malu ekspanziju. To stvara
dalji problem izlaganja “slabog” materijala za
ulaganje prevelikoj sili, $to dovodi do pukotina ili
izobli¢enja ako se sprovodi u preranoj fazi.

1.4.4 Obloga za metalne kivete

Ako se koristi metalna kiveta za livenje, prepo-
ruéuje se koriséenje visokokvalitetne obloge za
livenje kao $to je GC New Casting Liner, priblizno
1 mm debljine. To omogudava ekspanziju materi-
jala za ulaganje tokom stvrdnjavanja i pruza opti-
malnu amortizaciju za postizanje taénih odlivaka i
smanjenje rizika od pucanja.




Rubove obloge treba zapedatiti tankim slojem
vazelina. Obloga GC New Casting Liner je nepro-
pusna za upijanje teé¢nosti i ne sme da se uranja ili
vlazi vodom. Ako se rub ne zapecati te se koristi
mokra obloga ili upijajuéa suva obloga, postoji
rizik promene odnosa prah/teénosti i u skladu sa
time menjanje ekspanzije.

Treba osigurati ravnomerno pokrivanje celokupne
unutradnje povrsine metalne kivete oblogom za
levenje te poravnanje obloge sa gornjim rubom
metalne kivete, tako da nema direktnog dodira
izmedu materijala za ulaganje i metalne kivete.
LoSe prijanjaju¢a obloga kivete izaziva neravno-
mernu ekspanziju i rizik od pucanja.

Zato preporucujemo upotrebu GC New Casting Liner,
suve obloge za livenje izradene iz keramickih vlakana

Bududi da obloga treba osigurati optimalnu am-
ortizaciju za postizanje ta¢nih odlivaka i smanjenje
rizika od pucanja vazno je da ima taénu debljinu i
da ne upija vodu iz materijala iz ulaganje. Najbolje
je izbegavati obloge koje upijaju vodu jer mogu
oduzeti vlaznost iz mes$avine materijala za ulaganje
za vreme stvrdnjavanja te tako ugroziti zavréni re-
zultat izazivajudi pucanje ili ekspanziju na nepred-
vidiv nadin. Suprotno tome, ako se obloga namodi,
postoji slican rizik, no tada je problem razredivanje
mesavine materijala za ulaganje.

o9 get

1.4.5 Sredstva za vlazenje

Sredstvo za smanjenje povr$inske napetosti omo-
gucéava ravnomeran tok materijala za ulaganje
preko svih povr$ina izdeljka, $to sprec¢ava pojavu
mehuri¢a pri livenju; medutim treba paziti na
sledece:

- Svi GC materijali za ulaganje imaju optimalnu
te¢nost i glatku konzistenciju koje otklanjaju
potrebu za tim sredstvima.

- Ako se koriste ta sred- r
stva, vrlo je vazno pro- I
veriti da su potpuno J
suva pre ulivanja ma-
terijala za ulaganje, .

buduéi da mokar osta-

tak tih sredstava moze

negativno da reaguje
sa materijalom za ula-
ganje, stvarajuci gru-

bu povrdinu kalupa i

odlivaka zajedno sa

povedéanim rizikom od
pucanja.




1.5 Odnos praha i tecnosti

Svi materijali za ulaganje na bazi fosfata koje
proizvodi GC Europe za tehniku izrade krunica i
mostova imaju jednak odnos praha i te¢nosti od
100 g na 22 ml (osim materijala GC Vest-G, vidi
“Uputstvo za upotrebu”).

Kako bi se dobili dosledno taéni odlivci, mora
se koristiti tac¢an odnos praha i te¢nosti, jer je taj
odnos rezultat detaljnog laboratorijskog ispiti-
vanja i testiranja serija.

Svaka promena odnosa verovatno ¢e da izazove
manje predvidiva svojstva ekspanzije, slabiju po-
vr$inu odlivka i povecani rizik od pucanja kalupa.

Preporucuje se precizna elektronska vaga za va-
ganje praha zajedno sa mernim cilindrom ili pipe-
tom za te¢nost.

Takode se preporucuje upotreba samo destilova-
ne vode kod razredivanja te¢nosti za ulaganje.

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 Oprema za merenje materijala za ulaganje
u rasprsivacu

Dok, kako je prethodno razmatrano u tackama 1.3
1.5, upotreba taéne merne opreme i temperaturno
kontrolisanog frizidera treba da garantuje posto-
jane rezultate, postoji alternativni metod u obliku
merne opreme u rasprsivacu. Pri tom se integrisani
sistem hladenja kombinuje sa preciznom mernom
tehnologijom za stvaranje stalno taénog tempera-
turno kontrolisanog odnosa vode, te¢nosti za ula-
ganje i praha za ulaganje za postizanje visoko pre-
ciznih rezultata mesanja i odlvaka.

Te uredaje treba programirati sa tacnim odnosom
te treba napomenuti da je za vecu taénost kljuc¢an
faktor ta¢an unos gustoce te¢nosti, bududi da se
merenje tecnosti obavlja na osnovu tezine. Taéne
gusto¢e GC Europe te¢nosti za ulaganje na bazi
fosfata navedene su u donjoj tablici.

GC Fuijivest Il Liquid 1,25
GC Fujivest Il Low Expansion Liquid 1,15
GC Fuijivest Super Liquid 1,14
GC Fujivest Super High Expansion Liquid 1,23
GC Fujivest Platinum 1,14
GC Vest-G 1,19
GC Stellavest 1,23
GC Fujivest Premium 1,25



2 Ekspanzija i ulaganje

2.1.1 Opéta pravila o stepenima ekspanzije

Stepen ekspanzije materijala za ulaganje na bazi

fosfata moze se prilagoditi menjanjem odnosa

ekspanzijske te¢nosti i vode, pa zato mozemo

navesti sledece:

- Cista tec¢nost daje maksimalnu ekspanziju pri
stvrdnjavanju, $to znadi najvedi odlivak.

- Razredivanje teénosti vodom dovodi do sma-
njenja ekspanzije pri stvrdnjavanju i manjih odli-
vaka.

Treba koristiti samo destilovanu vodu za razre-
divanje ekspanzijske te¢nosti i samo ekspanzijsku
te¢nost namenjenu prahu materijala za ulaganje
koji se koristi, ne koristiti druge teénosti.

2.1.2 Zasto je potrebna ekspanzija?

Potrebna koncentracija ekspanzijske teénosti za-

visi od razli¢itih faktora:

- Vrste legure

- Vrste rada (npr. kociéi i inleji zahtevaju manju
ekspanziju)

- Potrebnom prijanjanju

- Vrsti materijala za izdeljak (vidi 1.4)

Detaljni vodi¢ naveden je u “Grafikonu razredivanja
tec¢nosti” u “Uputstvima za upotrebu”, koji treba
da pomogne u odredivanju optimalne vrednosti
ekspanzije za individualnu potrebu (takode vidi
2.1.4). Takode treba napomenuti da na vrednost
ekspanzije uti¢u i slededi faktori:

- Temperatura ¢uvanja i radna temperatura ma-

terijala za ulaganje (vidi 1.2 1.3)
- Vreme mesanja i brzina obrtanja lopatice (vidi 2.2)

L
A A

Ulozen vostani

izdeljak

Ekspanzij
njavanju u pedi

Toplotna eks- Kiveta za ulaganje s o
" - - Livenje
panzija u pe¢i  [litotalnom ekspanzijom

Zlatni odivak
posle hladenja

Totalna ekspanzija je potrebna za kompenzaciju skupljanja metala tokom faze hladenja.
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2.1.3 Grafikon razredivanja tecnosti

Grafikon razredivanja te¢nosti predstavlja pomo¢ za odredivanje optimalne vrednosti ekspanzije za indi-
vidualna livenja i baziraju se na vrsti legure i velicini koris¢ene kivete. Ovi podaci nalaze se u “Uputstvima
za upotrebu” i baziraju se na detaljnim laboratorijskim ispitivanjima u kombinaciji sa nizom probnih
livenja. Ovde je kao primer prikazan grafikon razredivanja te¢nosti za GC Fujivest Premium.

Visoko plemenite legure > 70% zlata 50/50 6.6ml/6.6ml | 9.9 ml/9.9ml | 165ml/165ml | 33 ml/33 ml
Poluplemenite legure < 55% zlata 60/40 8ml/52ml | 11.8ml/8ml | 20ml/13ml | 40 ml/26 ml
Legure na bazi paladijuma 60/40 8ml/5.2ml | 11.8ml/8ml | 20ml/13ml | 40 ml/26 ml
Neplemenite legure NiCr 75/25 10ml/3.2ml | 15ml/4.8 ml 25 ml/8 ml 50 ml/16 ml
CoCr 100% 13.2ml 19.8 ml 33ml 66 ml
Visoko plemenite keramicke legure 55/45 73ml/59ml | 11.8ml/8ml | 18ml/15ml | 36 ml/30 ml
Poluplemenite keramicke legure 55/45 73ml/59ml | 11.8ml/8ml | 18ml/15ml | 36 ml/30 ml
Keramicke legure na bazi paladijuma 60/40 8ml/5.2ml | 11.8ml/8ml | 20ml/13ml | 40 ml/26 ml

Neplemenite keramicke legure NiCr72/25 | 10 ml/3.2 ml

CoCr 100% 13.2ml

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

Medutim, buduci da se metode rada i oprema mogu razlikovati izmedu zubotehnickih laboratorija (npr.
voskovi, akrilati, obloge za livenje, oprema za mesanje, itd.), mogudi su razli¢iti konaéni rezultati koji
zahtevaju male promene navedenih odnosa (vidi 2.1.4).
Svi testovi prijanjanja sprovedeni su na odlivcima pomoc¢u metode brzog zagrevanja (20 minuta stvrd-
njavanja) i treba napomenuti da bi duze vreme stvrdnjavanja povedalo ekspanziju.

2.1.4 Individualni grafikon razredivanja te¢nosti

Pri probi novih legura, proizvodaca legura ili ma-
terijala za ulaganje preporuéujemo u pocetku ko-
ris¢enje ta¢nog odnosa kako je naveden u nasim
“Uputstvima za upotrebu”. Tada mozete ocenitida
li taj odnos pruza ta¢nu ekspanziju za vase potrebe
ili je potrebna mala promena razredivanja.

Takode nudimo grafikon koji se moze koristiti za
odredivanje vrste legure, vrste rada i li¢ni izbor
odnosa razredivanja dobijen na bazi li¢nih iskus-
tava s livenjem.

Pri tome je vrlo vazno uzeti u obzir podatke
navedene u tatkama 1.5i2.1.1.

Primer:

Dentalna 6,6 ml Ekspan.tecn.

legura XYZ 6,6 ml vode

16,5 ml Ekspan.teén. | 33 ml Ekspan.teén. | 46,2 ml Ekspan.teén.

16,5 ml vode 33 ml vode

46,2 ml vode



2.2 Mesanje materijala za ulaganje

Kako bi se postigla potpuna hemijska reakcija
izmedu prahaite¢nosti, vazno je osigurati mesanje
komponenti u homogenu konzistenciju.

- Prah i te¢nost prethodno ru¢no promesati
$patulom.
Osigurati da je sav prah potpuno namocen
te¢noscu kako bi mesavina bila ravnomerna.
- Mesati 60 sekundi pod vakuumom (320-420
obrtaja u minutu).
Uvek koristiti ¢istu posudu za mesanje i pro-
veriti nivo vakuuma. Neodgovarajuéi nivo
vakuuma dovodi do nestalnog prijanjanja i
mehurica pri livenju.

Nedovoljno mesanje stvara hrapavije povrsine
odliva.

Brze mesanje (i/ili duze mesanje) ubrzava stvrd-
njavanje i skracuje radno vreme te takode moze
da izazove nize vrednosti ekspanzije.

Treba uvek proveriti je li meSavina homogena i
glatka bez svhih “grudica” pre livenja materijala
za ulaganje.

Vremenom je moguce stvaranje naslaga ostataka
materijala za ulaganje na unutradnjim povrsinama
posude za mesanje, $to moze smanjiti ekspanziju,
zato se kod kori§¢enja nove posude za mesanje
moze ponekad primetiti povecana ekspanzija.
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Saveti za mesanje:

- Koristiti razli¢ite posude za mesanje za gips i
materijale za ulaganje na bazi fosfatal
Prlianje  gipsom  ometa  stvrdnjavanje
materijala za ulaganje na bazi fosfata
- Za efikasno, homogeno mesanje, mesati od-
jednom samo za jednu kivetu.
- Proveriti efikasnost me$anja i vakuuma.
Ne oslanjati se na navedene nivoe vakuuma
na uredajima za mesanje.
- Koristiti kalibrisanu opremu.
- Promeniti istro$ene lopatice ili posude za mesanje.
- Posudu za mesanje, lopaticu za mesanje i
instrumente odrzavati &istim:

Uvek ih odistiti odmah
posle upotrebe odstra-
njujuéi sve ostatke ma-
terijala za ulaganje te ih
Cuvati u cistoj plasticnoj
posudi (GC Fujirock po-
suda je izvrstan izbor)
napunjenoj vodom, ka-
ko bi se smanjio rizik
stvaranja naslaga.




2.3 Ulaganje
2.3.1 Vreme rada (vidi takode 1.3)

Radno vreme i vreme livenja za svaki materijal za
ulaganje navedeni su u odgovarajuéim “Uputstvi-
ma za upotrebu”, medutim treba imati na umu da
su izradunati za materijal koji se ¢uva i koristi na
normalnoj sobnoj temperaturi od 21 - 23°C. Vari-
jacije temperature izazvace duze (ako je hladnije)
ili krace (ako je toplije) radno vreme.

2.3.2 Ulaganje, punjenje kalupa

Ulaganje izvrsiti livajuc¢i materijal u tankom mlazu
i sa niskom frekvencijom (polako) vibracija, kada
se kiveta napuni odmah zaustaviti vibracije i ne
dirati materijal za ulaganje dok se ne stvrdne.
Optimalna konzistencija GC Europe materijala
za ulaganje na bazi fosfata znaéi da imaju izvrsnu
teénost, $to velike vibracije ¢ini nepotrebnim.

2.3.3 Ulaganje pod pritiskom

Ne preporucujemo ula-
ganje pod visokim pri-
tiskom buduéi da moze
izazvati odgodeno stvr-
dnjavanje (posebno ako
je temperatura kompri-
misanog vazduha niska)
i dovesti do hrapave po-
vrine odlivaka i pove-
¢anog rizika od defor-

macije odlivaka.

2.4 Stvrdnjavanje
2.4.1 Vreme stvrdnjavanja

Optimalno vreme stvrdnjavanja pre stavljanja u
pe¢ iznosi obi¢no 20 minuta, medutim, treba ga
uvek proveriti u najnovijem “Uputstvu za upotre-
bu”. Vreme stvrdnjavanja temelji se na ¢uvanju i
kori§¢enju materijala na sobnoj temperaturi od 21
- 23°C, pa, kako je prethodno navedeno, varijacije
temperature mogu da uti¢u na vreme stvrdnjava-
nja i ekspanziju.

Najbolji rezultati se uobi¢ajeno postizu postavl-
janjem kivete direktno u prethodno zagrejanu peé
za sagorevanje. Pre postavljanja materijala za ula-
ganje u peé za sagorevanje vazno je proveriti da
je potpuno stvrdnut, nestvrdnuti materijal za ula-
ganje verovatno ¢e da izazove osteéenja odlivaka,
kao $to je deformacija i/ili hrapava povrsina.

Produzenje vremena stvrdnjavanja pre stavljanja
kalupa u pe¢ tehnika je koja se Eesto koristi kada
se kasno u danu izvodi mnogo ulaganja te se live-
nje treba obaviti sledece jutro. To je takozvana
tehnika sagorevanja “preko nodi”. Duze vreme
stvrdnjavanja obi¢no je dovoljno, ali moze da
dovede do prekomerne ekspanzije, smanjenja
glatkoée povrsine i poveéanog rizika od pucanja.

Ako napunjenu kivetu za ulaganje treba ostaviti da
stoji duze vreme pre sagorevanja, bolje je staviti je
u plastiénu posudu ili vredicu, koje pomazu da se
zadrzi vlaga u materijalu za ulaganje, te se moze
staviti u pec za sagorevanje i obraditi konvencion-
alnom metodom postupnog zagrevanja.




2.4.2 Preporucene varijacije vremena stvrdnjavanja

Vreme stvrdnjavanja

Proizvod Tehnika zagrevanja 20’ stvrd. 120’ stvrd. “Preko noci”
Brza tehnika X
Pec zagrejana na zavrsnu temperaturu
GC Fujivest Platinum
Tehnika postupnog zagrevanja X X*
Postupno zagrevanje pedi na zavrénu temperaturu
Brza tehnika X X*
Pec zagrejana na zavrsnu temperaturu
GC Fujivest Premium
Tehnika postupnog zagrevanja X X* X*
Postupno zagrevanje pedi na zavrénu temperaturu
Brza tehnika X
Pec zagrejana na zavr$nu temperaturu
GC Fujivest Super
Tehnika postupnog zagrevanja X X*
Postupno zagrevanje peci na zavrsnu temperaturu
Brza tehnika X X*
Pec zagrejana na zavr$nu temperaturu
GC Fujivest Il
Tehnika postupnog zagrevanja X X* X*
Postupno zagrevanje pedi na zavrsnu temperaturu
Brza tehnika X
Pec zagrejana na zavr$nu temperaturu
GC Stellavest
Tehnika postupnog zagrevanja X X*
Postupno zagrevanje pedi na zavrsnu temperaturu
. . .
GC Vest-G g'ehmka postupnog zagrevanja X X
ostupno zagrevanje pedi na zavrénu temperaturu
X Preporuka
X* Moze se koristiti. Duze vreme stvrdnjavanja moze da izazove nesto slabije prijanjanje.
Moze postojati povecani rizik od pucanja i smanjenja kvalitete povrsine.
Napomena U sluéaju da materijal za ulaganje treba da stoji satima, treba ga staviti u posudu koja

moze Cuvati vlagu te ga zatim izvaditi iz posude i zagrevati konvencionalnim postupnim

zagrevanjem.

Ne preporuéuje se, povecani rizik od stvaranja pukotina i neuspeha livenja.
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2.4.3 Pripreme pre sagorevanja

Materijal za ulaganje na vrhu kivete za ulaganje obi¢no ima gladak “sjajan” izgled; treba da se zagrebe
o$trim nozem za stvaranje blago hrapave porozne povrsine.

To omogudava laksi izlaz plinova tokom postupaka sagorevanja i livenja. Nesprovodenje ovog postupka
moze da izazove pucanje usled stvaranja pritiska i neuspesno livenje.

Upotreba instrumenta za obrezivanje modela za taj postupak se ne preporucuje, buduéi da Cestice
kvarca i kristobalita iz materijala za ulaganje izaziva brzo tro$enje dijamantnog diska.
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3 Postu pci zagrevanja / sagorevanja
3.1 Vreme zagrevanja navedeno u “"Uputstvima za upotrebu”
Vecina GC Europe materijala za ulaganje moze se koristiti uz tehniku brzog ili postupnog zagrevanja, me-

dutim, kako svaki materijal za ulaganje ima svoje vreme zagrevanja, treba se pridrzavati navedenog u odgo-
varajuéem “Uputstvu za upotrebu”. Ovde je naveden primer vremena zagrevanja za GC Fujivest Platinum.

Brzo zagrevanje Konvencionalno postupno zagrevanje

Temperatura Predzagrejana pe¢ na Sobna temperatura

postavljanja 700°-750°C/1290-1380°F za zlatne legure

800°-850°C/1470-1560°F za keramicke legure
900°C/1650°F za neplemenite legure

Faza 1

Sobna temperatura (23°) do 260°C/500°F
Stepen zagrevanja 3°C/37°C u minuti

Faza 2 Vreme &ekanja na 260°C/500°F 40-90 min
Porast temperature s 260°C/500°F na 580°C/1076°F
Stepen zagrevanja 6°C/43° F u minuti

Vreme ¢&ekanja na 580°C/1076°F 20-50 min

Porast temperature s 580°C/1076°F na 750°C/1380°F
za zlatne legure
Porast temperature s 580°C/1076°F na
800-850°C/1470-1560°F za keramicke legure
Porast temperature s 580°C/1076°F na 900°C/1650°F
za neplemenite legure
Stepen zagrevanja 9°C/48°F u minuti

Faza 3

Faza 4

Faza 5

Yrﬁm? X140 min na zavr$noj temperaturi X1 30 min na zavr$noj temperaturi
cekanja
X3 50 min na zavr$noj temperaturi X3 40 min na zavr$noj temperaturi
X6 60 min na zavr$noj temperaturi X6 50 min na zavr$noj temperaturi

X9 90 min na zavrsnoj temperaturi X9 60 min na zavr$noj temperaturi

- Zbog agresivnog sagorevanja ne otvarati pe¢ tokom zagrevanja. U slu¢aju livenja pod vakuumskim
pritiskom, zavr$nu temperaturu povedati za 50°C.

- Ako se u pedistovremeno stavi nekoliko kiveta, vreme zagrevanja treba produziti za 10 minuta za svaku
kivetu.

- Najbolji rezultati postizu se stavljanjem direktno u predzagrejanu pe¢ posle 20 minuta, odnosno
metodom brzog zagrevanja.

18



3.2 "Brzo zagrevanje" u odnosu na konvencionalno “postupno zagrevanje”

Shematski grafikon vremena / temperature

/ GC posebno izdanje

Temperatura

Zavrsna A
temp. |
700-9200°C

580°C A

260°C

Sobna
temp.
23°C

Postupno zagrevanje
na bazi velicine kivete 3x

Postupak brzog
zagrevanja

20

99

169 212 242

300 340
Minute

Vrste zagrevanja
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3.2.1 Proces brzog zagrevanja (brza tehnika) - Quick Heating schedule QH

Materijal za ulaganje stvrdnjavati 20 minuta i zatim staviti u ped za sagorevanje na zavr$nu temperaturu,
zatim ostaviti da stoji na toj temperaturi u vremenu navedenom u “Uputstvu za upotrebu” pre livenja.

Temperatura Postupno zagrevanje
Zavrina na bazi veli¢ine kivete 3x
temp. | —  Postupak brzog
700-900°C zagrevanja
580°C
260°C
Sobna
temp.
23°C
0 20 99 169 212 242 300 340
Minute

Vrste zagrevanja

20 min stvrdnjavanja od mesanja QH Staviti u pe¢ na zavr$nu temp. izmedu 700 -
900°C

SLH Postupno zagrevanje: Staviti u pe¢ na sobnu
temperaturu. Odmah zapodeti raspored zagrevanja!
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3.2.2 Proces postupnog zagrevanja (konvencionalna tehnika) - Step-Heating schedule SLH

Materijal za ulaganje stvrdnjavati 20 minuta i zatim staviti u pe¢ za sagorevanje na sobnu temperaturu;
zatim postupno zagrevati i ostaviti da stoji na zavrsnoj temperaturi u vremenu navedenom u “Uputstvu
za upotrebu” pre livenja.

Visoke temperature osiguravaju potpuno sagore- Savréeno liveni radovi
vanje svih materijala izdeljaka, dodatno stimulisa-
no “parnim” uéinkom



3.3 Izbor ta¢nog postupka sagorevanja

Sagorevanje odmah nakon 20 minuta pocetnog
stvrdnjavanja ima pozitivan ucinak, buduéi da
vlaga zadrzana u materijalu za ulaganje podstice
stvaranje pare. Kalup se ravnomerno zagreva te
se podstice visoko efikasno odstranjivanje ostat-
ka voska. Zato se posebno preporucava da se po-
stupak sagorevanja poéne u tom trenutku, tehni-
kom brzog ili konvencionalnog brzog zagrevanja.

Takode treba napomenuti da se najveca ¢vrstoéa
(¢vrstoca kivete za ulaganje) uvek postize brzom
tehnikom.

Ako se koristi velika koli¢ina akrilata za modelova-
nje i/ili prefabrikovani akrilatni delovi, preporuéu-
je se kori$¢enje metode postupnog zagrevanja,
jer omogucava odgovaraju¢e vreme sagrevanja
za akrilat (akrilatni materijali obi¢no sagorevaju na
temperaturi izmedu 220-270°C). Ako se to zane-
mari, postoji rizik ekspanzije akrilata na nekon-
trolisani nadin izazivajuci pucanje kalupa.




GC Europe materijali za ulaganje na bazi fosfata
pogodni su za upotrebu sa uobiéajenim razli¢itim
metodama livenja dentalnih materijala uklju¢ujuéi
centrifugalni i vakuumski pritisak.

Posebno preporuéujemo pridrzavanje se uputstva
za upotrebu proizvodacda legure i uredaja za live-
nje kako bi se osigurala primena “najbolje prakse”.

Livenje pod vakuumskim pritiskom Centrifugalno livenje
Temperaturno kontrolisani proces vakuumskog  Taljenje zagrevanjem plamenom ili indukcijom, pret-
taljenja i inertni dovod plina za sprec¢avanje ok-  hodno namesteno ubrzavanje i posebno izradeni cen-

sidacije. trifugalni deo pune kalup pomocu centrifugalne sile.



Hladenje i vadenje iz kivete

Ako nije drugadije navedeno u uputstvu proizvodaca legure, preporucuje se polako hladenje odlivka na
sobnoj temperaturi. Ovaj se proces moze pospesiti stavljanjem toplog odlivka u hladnu pe¢ za sago-
revanje spre¢avajudi brzo rasipanje topline.

Kako bi se spredilo udisanje silikatnih ¢estica i pomoglo odstraniti materijal za ulaganje, preporucuje se
namakanje hladnog odlivka u vodi nekoliko minuta.

GC Europe materijali za ulaganje posebno su izradeni da se mogu odstraniti sa odlivkom minimalnom
silom, otklanjajuéi potrebu za prekomernom silom ili grubim struganjem.
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Objasnjenje simbola

Bez merljive razlike ~

Vise

Nize

Nesto vise

e N — —

Nesto nize

5 Glavni faktori koji uti¢u na rezultate livenja

Uticaj Uticaj na Scaiina
Faktori na koje Standardna preporuka g Uticaj na A lom/de-
= P X Promena na stepen e povrsinu 3
uticu korisnici u uputstvima za upotrebu .. | prijanjanje 5 formaciju
ekspanzije odlivka
modela
Vedi
; . - T T l Va
Odnos praha Standardni odnos: (=viée praha)
i teCnosti 100 g praha / i
22 ml destilovane vode Manji ~ ~ 1 »
(=manje praha)
Prah i te¢nost Cuvati na sobnoj " "
temperaturi (23°C). Prah ne ¢uvati na Viga Neiem- Nsierm- 1 2
temperaturi visoj od 35°C. Ako je tem- trolisano trolisano
Temperatura peratura niza od 21°C, prah i te¢nost
cuvanja temperirati na sobnu temperaturu pre
upotrebe. Tekénost ne cuvati ispod -
5°C, jer se smrznuta tecnost ne moze Niza ~ -~ ~ -~
vise koristiti.
Radna temperatura Pogodna temperatura praha Visa ! ! ! !
(mtemperatura praha i tecnosti iznosi 21-23°C 5
i te¢nosti) . Niza 1 1 1 ~
o Visa ~
- Odnos razr(eldlvan]a prema koncentracija 1 1 1
Odnos razredivanja preporuci iz uputstva za -
upotrebu odredene legure Niza 1 1 & 1
koncentracija
Vreme stvrdnjavanja Duze 1 T V T
(vreme ¢ekanja pre 20 minuta )
stavljanja u pec) Krace l 1 1 1
Brzina mesanja Visa l l l T
vakuumskom 320 - 420 obrtaja u minuti -
mesalicom Niza ~ ~ ~ 7
P 1 minuta Duze A A T 4
Vreme mesanja " K sali
vakuumskom mesalicom Krace ~ -~ N 2
U zavisnosti od vrste materijala za
AR YeEuuim ulaganje vidi uputstvo za upotrebu > IBee ! ! !
. U zavisnosti od vrste materijala S kivetom - - 1 4
Vrsta kivete di uoutst treb
vidi uputstvo za upotrebu Bez kivete 2 2 Y 1
i Destilovana o = & =
Kvalltegyodg Koristiti destilovanu vodu
za razredivanje Vodovodna Nekontrolisano | Nekontrolisano | Nekontrolisano | Nekontrolisano
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6 GC Europe asortiman materijala za ulaganje na bazi
fosfata za tehnike izrade krunica i mostova

GC Europe nudi $iroki asortiman materijala za ulaganje na bazi fosfata, od kojih su neki specijalizovani
proizvodi namenjeni posebno za odredeni asortiman dentalnih legura, a ostali za univerzalnu upotrebu.
Kako bi se potvrdila pogodnost odredenog materijala, uvek se preporuéuje pridrzavanje “"Uputstva za
upotrebu”, §to osigurava njegovu pogodnost za odredenu vrstu legure i rada.

Ovde su kao primer navedene indikacije za GC Fujivest Platinum i GC Fujivest Premium.

Pojedina¢no i komplementarno
pozicioniranje nove linije materijala
za ulaganje. Grafikon ta¢no prikazuje
pozicioniranje svakog materijala za
ulaganje prema vrsti dentalne legure

i rada.

— Visoko indikovan

—p Indikovan
1,2% Raspon ukupne linearne ekspanzije 3,6% — Nije indikovan

26



/ GC posebno izdanje

/ Srodni proizvodi
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- Netacan odnos praha i te¢nosti - Proveriti ta¢an odnos u uputstvu za upotrebu
te proveriti tacnost merne opreme

- Predugo vreme mesanja - Skratiti vreme mes$anja

- Sobna temperatura je previse visoka ili se - Isprati posudu za mesanje u hladnoj vodi
materijal za ulaganje i te¢nost ¢uvaju iznad pre upotrebe i/ili ¢uvati materijal za ulaganje
25°C i te¢nost na hladnijem mestu. Promeniti

temperaturu praha i te¢nosti (povoljna
temperatura praha i te¢nosti iznosi 21-23°C)

- Prljanje izazvano ostavljanjem ostatka Temeljito odistiti ili zameniti posudu za
materijala u posudi za mesanje mesanje

- Mesanje velikih koli¢ina materijala za Koristiti manju brzinu mesanja ili manju
ulaganje pri velikoj brzini stvara toplinu koli¢inu mesavine (pridrzavati se uputstva
za upotrebu)

Ne koristiti nepropisno ¢uvan materijal ili
materijal komu je istekao rok upotrebe

- Stari prah materijala za ulaganje
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2 Materijal za ulaganje se presporo stvrdnjava

Uzrok

Resenje

- Sobna temperatura je preniska; materijal za
ulaganje i/ili teénosti ¢uvaju se ispod 19°C

- Prljanje mesavine

- Nedovoljno mesanje/vreme mesanja

- Cuvati na ta¢noj temperaturi od 21-23°C
te izbegavati hladnu sobnu temperaturu

- Izbegavati uzro¢nike prljanja, kao $to su
deterdzenti. Koristiti destilovanu vodu.
Osigurati da je posuda za mesanje ¢ista
te da se koristi samo za materijale za
ulaganje na bazi fosfata

- Produziti me$anje/vreme mesanja u skladu
sa uputstvom za upotrebu

3 Razlike u strukturi materijala za ulaganje
(previse tecan ili previse gust, nekonzistentan)

Uzrok

Resenje

- Netacan odnos praha/teénosti

- Stari prah za ulaganje

- Osigurati koris¢enje odnosa navedenog u
uputstvu za upotrebu te proveriti ta¢nost
merne opreme

- Baciti materijal kome je istekao rok upotrebe
ili je nepropisno ¢uvan. Cuvati u hermetickoj
kutiji
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- Nedovoljno mesanje

- Prebrzo sagorevanje (plasti¢ni delovi)

- Zavr$na temperatura sagorevanja previsoka

ili predugo zagrevanje (vise od 1,5 sati)

- Pregrevanije taljene legure

- Neispravan model i/ili materijal za model

- Mokar model, upotreba sredstava za
vlazenje povrsine

- Netacan odnos praha/tec¢nosti

- Nedistoée u vosku ili akrilatu za modelovanje

- Mehuri¢i vazduha

- Nedovoljan vakuum tokom mesanja

Mesati u skladu sa uputstvom za upotrebu
kako bi se osigurala potpuna reakcija
stvrdnjavanja. Zameniti opremu za me$anje
ako je istrosena

Smanijiti stepen zagrevanja ili pokusati
postupak postupnog zagrevanja kako
je navedeno u uputstvu za upotrebu

Smanjiti zavr$nu temperaturu; ne drzati
na zavr$noj temperaturi duze od 1,5 sati.
Proveriti kalibraciju peéi za sagorevanje

Pridrzavati se uputstva za upotrebu
proizvodaca legure i opreme za livenje

Koristiti samo visokokvalitetne materijale
za model kao $to je GC Pattern Resin
i vosak izbegavajudi prljanje ostacima

Ako se koristi sredstvo za vlazenje povrsine,
osigurati temeljito su$enje

Koristiti tacan odnos u skladu sa uputstvom
za upotrebu

Raditi u cistim uslovima te osigurati materijal
za modele bez necistoca

Izbegavati mehuri¢e vazduha koris¢enjem
tankog mlaza pri ulaganju

Proveriti efikasnost vakuuma na jedinici
za mesanje



- Zahvaéene slobodne ¢estice materijala - Osigurati da sistem modela i kanali¢a za
za ulaganje livanje nema ostre rubove. Proveriti ima li

ostrih rubova na otvoru kanaliéa, obrezati
ih te temeljito odistiti podrucje pre
postavljanja u pe¢.
Osigurati gladak prelaz na spoju izmedu
kanali¢a i vostanog modela te ta¢no
spajanje. Leguru uprljanu cesticama
materijala za ulaganje ne livati ponovo

Bocicu sa te¢no$cu materijala za ulaganje
¢uvati évrsto zatvorenom, baciti uprljanu
tecnost

- Kristali u ekspanzijskoj te¢nosti

Proveriti tehnike izrade modela i kanali¢a
za livanje

- Netaéno livanje

Povecati vreme sagorevanja i/ili temperaturu
sagorevanja kako bi se osiguralo potpuno
uklanjanje materijala za model

- Nepotpuno sagorevanje

- Ukljucenje plinova u taljenu leguru tokom Koristiti barem 50% sveze legure te proveriti
livenja opremu za taljenje legure i tehniku

- Upotreba materijala za ulaganje koji sadrzi Koristiti materijal za ulaganje koji ne sadrzi
ugljenik ugljenik

- Kvalitet vode (zaprljana) - Koristiti destilovanu vodu za razredivanje
ekspanzijske te¢nosti



- Preran i/ili prebrz postupak sagorevanja

- Materijal za ulaganje je sagorio te se
predugo hladio pre livenja

- Ulaganje je nastavljeno kad se materijal
poceo stvrdnjavati ili je kalup pomeran
tokom stvrdnjavanja

Blokiran otvor glavnog kanalic¢a za livanje
tokom ranog sagorevanja usled
visokotaljivih materijala za modele,

$to je izazvalo stvaranje pritiska u kalupu

Previse modela

Modeli postavljeni preblizu zidova kivete
ili blizu vrha kivete

- Kalup nije dovoljno porozan za izlaz plinova

- Kori$cenje prevelikog pritiska/sile tokom
livenja

- Ulaganje sa metalnom kivetom bez obloge

Produziti vreme stvrdnjavanja pre nego se
kalup sa materijalom za ulaganje postavi u
peé. U uputstvu za upotrebu proveriti ta¢no
vreme stvrdnjavanja, zavrénu temperaturu

i raspored zagrevanja

Livati ¢&im je mogude posle vadenja iz peci

Kalup sa materijalom za ulaganje ostaviti da
se potpuno stvrdnjava bez vibracija, ne livati
materijal za ulaganje ako mu konzistencija
nije ispravna ili se poéne stvrdnjavati

Odabrati materijale za model i kanali¢e za
livanje koji se lako tale i sagorevaju bez prob-
lema; plasti¢ne kanalice obloziti voskom kako
bi se omogudilo topljenje voska i Sirenje plas-
tike za optimalno sagorevanje. Preporucuje
se da se koriste Suplji sistemi kanali¢a

Izbegavati stavljanje previse modela,
koristiti veéu kivetu

Modele stavljati 5 mm od zidova kalupa
sa materijalom za ulaganje i vrha kalupa

Zastrugati vrh kalupa sa materijalom
za ulaganje pre sagorevanja

Smanijiti pritisak (broj obrtaja/pritisak)

Preporuéuje se da se koristi GC New Casting
Liner kod metalnih kiveta (pridrzavati se
uputstva za upotrebu)



- Kori$¢enje mekog materijala za ulaganje kod

tehnike bez kivete te velike kolic¢ine legure

- Mehuri¢i vazduha u stvrdnutom kalupu

- Netacan odnos praha/te¢nosti izaziva
manju ¢vrstocu materijala za ulaganje

- Materijal je ostavljen predugo da stoji
posle ulaganja

- Kristali u te¢nosti

- Ulaganje pod pritiskom

- Koris¢enje predzagrejane peci na visokoj
temperaturi

- Materijal za ulaganje nije potpuno stvrdnut

- Nedovoljno vreme stvrdnjavanja

- Koristiti ¢vrsci materijal za ulaganje, tehniku
sa kivetom, izraunati potrebnu koli¢inu
legure prema tezini voska

Izbegavati mehurice vazduha livanjem u
tankom mlazu. Proveriti vakuum u uredaju
za meSanje

Proveriti odnos u uputstvu za upotrebu
i taénost merne opremee

Ako materijal za ulaganje treba da stoji nekoliko
sati, najbolje je staviti ga u plasti¢nu vrecicu ili
drugu hermeticki zatvorenu posudu kako bi mu
se sacuvala vlaznost, pre postavljanja u pec za
sagorevanje i postupnog zagrevanja

- Bodicu sa te¢no$éu materijala za stvrdnjavanije
¢uvati &vrsto zatvorenom, baciti uprljanu
tecnost

- Nije preporucljivo

Kod postupnog zagrevanja preporucuje se
pocetna temperatura pedi ispod 240°C

Duze mesati, koristiti prah i te¢nost ¢uvane
na taénoj temperaturi (21-23°C) ili omoguditi
stvrdnjavanje u toplijoj prostoriji

Produziti vreme stvrdnjavanja pre stavljanja
kalupa u pe¢. Pridrzavati se uputstva za
upotrebu



- Nepotpuna eliminacija materijala za model - Duze zagrevanje na preporuc¢enoj
temperaturi, proveriti da je ped ispravno
ventilisana i kalibrisana

- Nedovoljno zagrevanje legure/talina - Povecati temperaturu livenja legure,
previse hladna predzagrejati posudu, pridrzavati se
uputstva proizvodaca legure

- Kalup sa materijalom za ulaganje previse - Kalup sa materijalom za ulaganje preneti
hladan tokom livenja u uredaj za livenje te odmah livati

- Uredaj za livenje radi uz nedovoljni pritisak - Povecati pritisak pri livenju; koristiti veéi
ili premali broj obrtaja broj obrtaja

- Nervnine posude sa legurom i otvora - Kalup sa materijalom za ulaganje postaviti
kanali¢a tako da je otvor kanali¢a poravnat sa posudom

- Nedovoljna koli¢ina legure po tezini - Izradunati ta¢nu koli¢inu na temelju tezine

voska
- Neodgovarajudéi kanali¢i za modele, pretanko - Pregledati sistem modela i kanali¢a

navostavanje, neispravan polozaj odliva



- Netaéna koncentracija te¢nosti

- Netacan odnos praha/te¢nosti

- Niska temperatura mesavine,
niska sobna temperature

- Netaéna debljina obloge

- Materijal za modele

- Deformacija modela

- Netaéno postavljanje/livenje vostanih
modela u kalupu sa materijalom za ulaganje

- Prebrzo hladenje kalupa sa materijalom
za ulaganje

- Neispravno mesanje

Za povecanje ekspanzije povecati koncen-
traciju te¢nosti, a za smanjenje ekspanzije
smanjiti koncentraciju teé¢nosti (razrediva-
njem vodom). Ne razredivati vie od prepo-
ru¢enog, prevelika koli¢ina vode izaziva ste-
pen ekspanzije koji ne moze da se kontrolide

Proveriti odnos teénosti/praha u uputstvu
za upotreabu te taénost merne opreme

Optimalna radna temperatura praha i
tecnosti iznosi 21-23°C za najdoslednije
rezultate

Koristiti GC New Casting Liner za izbegavanje
rizika premale ekspanzije

Materijal za modele sa nizim tali$tem (npr.
vosak za inleje) moze da izazove veée odlivke,
dok materijal sa visim talistem (npr. GC
Pattern Resin) moze da izazove manje odlivke

Vrlo pazljivo rukovati vostanim modelom,
navostavati pod ravnomernom temperaturom
te vosak ostaviti da stoji kako bi se izradio
objekat bez sila

Osigurati ravnomernu debljinu materijala za
ulaganje oko objekta kako bi se omoguéila
ravnomerna ekspanzija. Proveriti tehniku
kanalica.

Omoguciti polako hladenje kalupa sa
materijalom za ulaganje pre dekivetiranja

Pridrzavati se uputstva za upotrebu
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/ GC posebno izdanje

Uputstvo za upotrebu za implantologiju
pri upotrebi materijala GC Fujivest Super

Ova posebna dodatna uputstva za upotrebu, izradene za suprastrukture implantata

i mostove dugog raspona, odnose se samo na detalje za livenje suprastruktura
implantata i odlivke dugog raspona sa “pasivnim prijanjanjem”. Postignuti rezultati
temelje se na dugogodisnjem iskustvu autora u koriséenju GC Fujivest Super kao
materijala za ulaganje. U standardnom uputstvu za upotrebu potraZiti osnovne po-
datke o koris¢enju materijala GC Fujivest Super. Uprkos tome, tehnika opisana u
ovom dokumentu moze da se reprodukuje sa drugim GC materijalima za ulaganje,

uz obvezno pridrZavanje uputstva za upotrebu odgovaraju¢eg materijala za ulaganje.
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Modelovanje

Patrljke implantata prekriti voskom. Sloj voska
mora imati dovoljnu debljinu kako bi se neu-
tralizovao nepovoljan koeficijent termicke ek-
spanzije. Time se izbegava negativni ucinak
za pecenje keramike.

Paziti da vosak ne bude sve do ruba patrljka
kako bi se izbeglo oticanje taljene legure u
patrljak tokom livenja.

Zavrsiti potpuno anatomsko modelovanje
voska, bez aproksimalnog spajanja razli¢itih
pojedinaénih patrljaka / elemenata.

Stabilizacija vostanog modela (l)

Navostani model, jo$ uvek na radnom mode-
lu, postaviti 30 min u prethodno zagrejani
inkubator, odrzavajuéi temperaturu od 37°C.

lzvaditi iz predzagrejanog inkubatora i ostaviti
da se hladi na sobnoj temperaturi 1 sat.

Zavrino modelovanje

Materijalom GC Pattern Resin spojiti sve po-

jedinacne patrljke i vostane modele na aprok-

simalnim kontaktima.

- Koristiti ¢etkicu za nano$enje materijala GC
Pattern Resin.

- Izbegavati previse te¢nu konzistenciju ma-
terijala GC Pattern Resin kako bi se minimi-
zovale kontrakcije pri polimerizaciji.




4. Tehnika kanalica za livenje

4.1 Spojevi sa pre¢kom: 3,5 mm-3 mm.

4.2 Udaljenost od modela do precke: 2,5 mm.

4.3 Debljina pre¢ke: 5 mm-4 mm.

4.4 Debljina kanali¢a do pre¢ke: 3 mm.

4.5 Broj podela precke, zavisi o veli¢ini supra-
struktura npr. (vidi sliku) podela u 3 dela za

ceo oblik potkovice

4.6 Koristiti samo jedan kanali¢ od 3 mm po
podeli precke.

4.7 Kanali¢e za eliminaciju plinova priévrstiti za
bukalnu/labijalnu stranu modela.

Cilj svakog slu¢aja implantata je pasivno prija-
njanje. Kao $to je poznato, najdeblji delovi odliv-
ka Cesto su porozni i vise u kontaktu nego tanji
delovi te postoje dve moguénosti za re$avanje
tog problema.

Pre svega moze se koristiti plocica iz iste legure te
se navosta na najdeblji deo.




Stvrdnjavanjem legure stvaraju se kristalizacijske
stanice na plocici legure, $to prisiljava materijal na
brze stvrdnjavanje.

Druga moguénost je odvojiti poprecni kanali¢
vruéim noZzem za navoStavanje posle pri¢vricenja
na kalup za livanje.
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Kako se talina stvrdnjava, popreéni kanali¢ se sma-
njuje te izaziva deformaciju modela.

5. Odredivanje potrebne koli¢ine legure potrebne za livenje

Posle livenja kanali¢i ne smeju biti u medusobnom
dodiru (bez dugmeta za livenje) kako bi se izbegla )
deformacija osnove. L - A S

+ L ]
e L Iy A v
5.1 Vostani model skinuti sa radnog modela i iz- | | e ™ . &

. . . . . I'I
* L3 - L.
vagati na digitalnoj vagi. ‘.ﬂﬂ a a’ﬂ“l.

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

5.2 Oduzeti tezinu svih metalnih delova/patrljaka.

FORMULA: neto tezina voska
1.05

X gustoca legure = koli¢ina (g) legure za livenje za upotrebu
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6.1

6.2

6.3

7.1

Stabilizacija vostanog modela (ll)

Zameniti vo$tani objekt na radnom modelu te
zategnuti patrljke rafovima.

Model sa vostanim objektom postaviti u pred-
zagrejani inkubator 2 sata pri 37°C.

Vazno: Model izraden samo iz materijala GC
Pattern Resin LS ne sme da se postavi u pred-
zagrejani inkubator, zbog deformacije (kon-
trahovanja) akrilata.

lzvaditi iz predzagrejanog inkubatora i ostaviti
da se hladi na sobnoj temperaturi 1 sat.

Stabilizacija vostanog modela (l1I)

GC Fujivest Super prasak i te¢nost ¢uvaju se

na sobnoj temperaturi (+ 23°C).

- Ako je potrebno duze vreme rada, prah i
tecnost Cuvati na nizoj temperaturi (18°C-
21°C).

- Tecnost se moze smrznuti ako je izloZzena
temperaturi ispod 0°C. Jednom smrznuta
te¢nost ne moze se vise koristiti.

7.2 - Zavr$enivostani model postaviti na posudu s

7.3

7.4
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legurom za livenje na nacin da se podeljene
precke nalaze u sredini kivete.

- Rotacijski smer (centrifugalno livenje i live-
nje pod vakuumskim pritiskom) vazan je za
ravnomerno punjenje kivete s taljenom le-
gurom. Vostani model postaviti suprotno
od smera rotacije.

Veli¢ina kivete i obloga za livenje - koristiti
oblogu za livenje debljine 1 mm (GC Casting
Liner) koja ne upija te¢nost.

Upotreba GC Casting Liner.

- Naneti tanak sloj vazelina na unutragnju me-
talnu povrdinu kivete kako bi se obezbedilo
dobro prilagodavanje obloge za livenje za
metalnu kivetu.




- Grani¢ne rubove obloge takode zapedatiti
tankim slojem vazelina.

- Obloga za livenje treba pokrivati celokupnu
unutrasnju povrsinu metalne kivete.

- 3 x veli¢ina kivete = 1 sloj GC Casting Liner.
6 x veli¢ina kivete = 2 sloja GC Casting Liner.
9 x veli¢ina kivete = 2 sloja GC Casting Liner.

8. Odnos praha i tec¢nosti

Velicina kivete Prah Tecénost
3x 150 g 33 ml
6% 300 g 66 ml
9 x 420 g 92.4 ml

9. Razredivanje tecnosti

Temelji se na visokoekspanzijskoj tecnosti GC
Fujivest Super High Expansion liquid.

9x

41,6 mlvisokoekspanzijske tecnosti
50.8 ml destilovane vode

Navostavanje | 71 % 6 x 9x 45% 6x
468mvisokoekspanzijske tecnosti | 65,6 ml visokoekspanziske tecnosti 29.7 mlvisokoekspanzijske tecnosti
19.2 ml destilovane vode | 26.8 ml destilovane vode 36.3 ml destilovane vode
66 ml ukupno 92.4 ml ukupno 66 ml ukupno

Merenja se baziraju na stvrdnjavanju pre zagrevanja.
NIJE potrebno stvrdnjavanje pod pritiskom.

10. Mesanje

10.1 Prah i te¢nost prethodno zames$ati ruéno
$patulom. Osigurati da je sav prah navlazen
te¢noséu pre pocetka mesanja pod vaku-
umom.

10.2 Mesati 60 sekundi pod vakuumom (420
obrtaja u minuti).
11. Izlivanje kivete

11.1 4 minuta vreme livenja pri 23°C. Vise tempe-
rature skracuju radno vreme/vreme livenja.

92.4 ml ukupno



11.2 Staviti 0,7-0,8 mm tanku vostanu Zicu u sve
patrljke pre ulaganja. Vostane kasike izvuci
odmah posle ulaganja. To izvlaenje stvara
vakuum, koji izbegava/eliminse mehurice
vazduha u patrljcima.

11.3 Ulagati uz nisku vibraciju.

12. Vreme stvrdnjavanja

12.1 Ostaviti da stoji 20 minuta od pocetka me-
Sanja.

12.2 Ostrim nozem zagrebati vrh povrdine kivete.

12.3 Staviti u hladnu pe¢, odmah posle 20 min.
stvrdnjavanja i zapoceti ciklus zagrevanja.

13. Vreme stvrdnjavanja

13.1

1. Sobna temperatura (23°C) = 260°C 2°C/min

2. Vreme ¢ekanja pri 260°C o 70min | 90min
3.260°C — 580°C 3°C/min ) .
4. Vreme ¢ekanja pri 580°C 40 min 50min

5.580°C — 750°C zlatna legura o
850°C keramickalegura | 9°C/min . .
6. Vreme ¢ekanja pri zavr$noj temperaturi 70 min 60min

13.2 Ako se predzagrevanje obavlja preko nodi,
nastaviti sa tackom 1. i 2. ciklusa postupnog
zagrevanja (13.1) odmah posle 20 min. stvrd-
njavanja. Iskljuciti peé i ponovno zapoceti
postupak od tacke 1. tokom nodi. Kivetu
ostaviti u pedi.



14. Livenje

Livenje na uobicajen nacin: centrifugalno livenje,
livenje pod vakuumskim pritiskom. Paziti pri postav-
ljanju kivete u uredaj za livenje (vidi tacku 7.2). Livati
$to je brze moguée posle vadenja kivete iz pedi.

15. Hladenje

Posle livenja kivetu ostaviti da se hladi $to je spori-
je moguce, npr. postaviti je posle livenja u hladnu
pec i zatvoriti pec.

16. Peskarenje

16.1 Pazljivo odstraniti visak materijal za ulaganje
oko odlivka makazama za dekivetiranje.

16.2 Metalnu osnovu peskariti staklenim zrncima.
Ne peskariti unutrasnjost patrljaka.

16.3 Odstraniti viSak materijala za ulaganje iz pa-
trljaka sredstvom za nagrizanje (npr. hidro-
fluorna kiselina ili sli¢no).

17. Provera prijanjanja

17.1 Patrljke napuniti zames$anim GC Fit Checker
Silicone. Suprastrukturu ponovno postaviti
na radni model pomocu $rafova implantata.

17.2 Ostaviti da se stvrdnjava 3 min (at 23°C) te
zatim odstraniti osnovu sa modela.

17.3 Rezultati:
a. Ako na patrljicima postoji ravnomeran
tanak sloj materijala GC Fit Checker —
ekspanzija je odgovarajuéa.




b. Ako na lingvalnoj strani patrljaka postoje
mesta pritiska, $to znadi da na patrljku ima
vrlo malo ili da uopste nema materijala
GC Fit Checker — ekspanzija je prevelika,
treba smanjiti koncentraciju te¢nosti (vise
vode manje tecnosti).

c. Ako na bukalnoj strani patrljka postoje
mesta pritiska, $to znadi da na patrljku ima
vrlo malo ili da uopste nema materijala
GC Fit Checker = ekspanzija je premala,
treba smanijiti koncentraciju te¢nosti (vise
te¢nosti, manje destilovane vode).
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Optimalno prijanjanje
Jednostavni postupak po fazama za
postizanje preciznih odlivaka pomocu materijala

Fujivest Platinum

Uvodni tekst napisao S.Hein

Kao odusevljen korisnik mnogih GC proizvoda, sastavio sam jednostavan vodi¢ po
fazama za prikaz kako koristim izvrstan materijal GC Fujivest Platinum te pokazao
kako izradujem navostavanje i odlivke, sto mi pric¢injava zadovoljstvo. Nadam se da
¢e slike pomodi zainteresovanim ¢itaocima te da ¢e pronadi zadovoljstvo u postizan-
ju savr$enog prijanjanja livenih metalnih radova, ¢ak i u najnovijem, uvek prisutnom
CAD/CAM trendu.
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Slika 1 Radni model odabran za prikaz fiksnog  Slika 2 Model se odvaja materijalom GC Multisep.
tro¢lanog zadnjeg mosta i dve gornje centralne
metal-keramicke krunice.

Slika 3 Navostavanije se izvodi tehnikom uranjanja  Slika 4 Navostani model.
posebnim nekontrahujuéim voskom za uranjanje.

| ‘ -

Slika 5 Neorganski vosak koristi se za izradu odli-  Slika 6 Odvaja se zubna alveola.
vaka kao osnove za keramiku.
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Slika 7 Koristi se vrué noz za postavljanje voskana  Slika 8 Koristi se instrument za rezbarenje za
rubno podrugje. izradu lingvalnog metalnog ruba.

Y &

Slika 9 i 10 Koristi se navostavanje za odredivanje ta¢nog poloZaja tela mosta.

Slika 11 i 12 Silikonski indeks pomaze pri postavljanju vostanog modela koji ¢e kasnije biti meduclan
umesto drugog premolara koji nedostaje.
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Slika 13 Ispravno postavljeni meduélan mora
biti u tatnom polozaju i odgovaraju¢eg oblika u
skladu sa Zeljenom anatomijom zuba.

Slika 16 i 17 Koristi se vrlo fina testera za rezanje tela mosta.
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Slika 18 Rezultat rezanja sa vrlo malim razmakom  Slika 19 Elektri¢ni noz za vosak koristi se za isprav-

izmedu dve polovine tela mosta. ljanje rubova primenom tvrdog voska za inleje ¢ak
i ako se planira cirkularni keramicki rub, kako bi se
mogla proveriti ta¢nost prijanjanja posle livenja.

"
Slika 20 Individualno oblikovani narandzasti dr-  Slika 21 Vrlo blago zagrejani instrument koristi se
veni $tapi¢ koristi se za urezivanje rubova. Bilo  za prilagodavanje ruba voska, primenom stereo
koji metalni instrument moze da osteti odlivak i~ mikroskopa.

tako ugroziti preciznost rada.

Slika 22 Oba komada mosta postavljaju se na
radni model za pasivno spajanje.



Slika 23 i 24 GC Pattern Resin LS koristi se za pasivno spajanje dva dela mosta.

Slika 25 Most se konvencionalno lije sa posudom
poprecnih Sipki i dekompresijskim kanalima za
metod centrifugalnog livenja.

Slika 27 Sa materijalom GC Fujivest Platinum
moze da se koristi sistem livenja bez kivete za
ravhomernu i nesmetanu ekspanziju materijala
za ulaganje te sa mimimalnim prljanjem peci za
sagorevanje metalnim oksidom ako se koristi i za
sagorevanje kod presane keramike.

Slika 26 Liveni objekti na modelu.

Slika 28 Odlivak izvaden iz kivete izraden stand-
ardnom plemenitom legurom koja sadrzi pala-
dijum. GC Fujivest Platinum pruza izrazito finu
povrsinu.



Slika 29a i 29b Odnos od 8 ml destilovane vode i 24 ml te¢nosti materijala za ulaganje na 150 g ma-
terijala GC Fujivest Platinum koristi se za postizanje preciznog, ali relativno labavog pasivnog prijanjanja
koje ne ugrozava taktilnost vitalnih zuba kad se rad cementira.

Slika 30; 31; 32; 33 Precizno prijanjanje posle livenja.



Slika 34 Kruskoliko tungsten karbidni borer ko-  Slika 35 Permanentnim markerom oznacava se
risti se za obrezivanje osnove. smanjenje keramickog ruba.

Slika 36 Mezijalni i distalni metal-keramicki spoj  Slika 37 Visak metala obrezuje se hrapavijim dis-
definise se finim diskom. kom.

Slika 39 Ostri mehanicki rubovi rezultat su obre-
Slika 38 Vazno je proveriti da se mezijalni metal-  zivanja metala tungsten karbidnim borerom, sto
keramicki spoj nalazi u nevidljivom podrudju. sprecava nanosenje opakera.



Slika 40 Pre peskarenja aluminijum oksidom
velic¢ine cestica 110 mikrona, celu povrsinu os-
nove treba zagladiti silikonskim polirerom kako bi
se izbegli ostri rubovi te otkrila poroznost usled
livanja te odstranili nabori metala (posebno pri Slika 41 Nesmetano nanosenje opakera pomocu
upotrebi mekih bio-legura sa visokim udelom  staklene sonde.

zlata), $to moze da izazove mehuriée vazduha ili

pukotine u keramici.

Slika 42 Pogled sa prednje strane zavrSenog  Slika 43 Tacno okluzalno oblikovanje boc¢nog
rada sa fasetom izradenom iz modernog metal-  mosta povezano je sa dobro izradenom metal-
keramickog materijala na bazi glini¢ne keramike. nom osnovom i odgovaraju¢om keramikom.

#

£

Slika 44 Sklop gornjeg fiksnog bo¢nog mosta i
dve sredisnje krunice.
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Klinicki slucajevi

Brojni klinicki slucajevi pokazuju izvrsna svojstva GC Europe materijala za ulaganje
na bazi fosfata.
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Postovani,

Nadamo se da su vam ova uputstva pomogla u praktiénom razumevanju GC
Europe materijala za ulaganje na bazi fosfata, koje unapreduje vasu svakodnevnu

praksu izrade krunica i mostova.

Ako vam je potrebna dodatna pomoc¢ ili imate predloge u vezi ovih uputstava,
slobodno se obratite nama, svom lokalnom GC predstavniku ili nasoj internetskoj

stranici www.gceurope.com.

Adrese za kontakt
Diederik Hellingh - Rukovodilac za laboratorijske proizvode

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

Zahvalnica
MDT Adrian J. Rollings (Birmingham, United Kingdom) za stru¢nu tehni¢ku podréku i gramaticke savete

MDT Thomas Schmidt (Marburg, Germany) za stru¢ne savete o tehnikama livanja

Sva prava zadrzana. Ova brosura ili bilo koji njen deo ne sme se da se reprodukuje u bilo kom obliku ili bilo kojim sredstvima bez pismene

saglasnosti. Revizija: septembar 2008.
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GC EUROPE N.V.

Head Office

Researchpark Haasrode-Leuven 1240
Interleuvenlaan 13

B - 3001 Leuven

Tel. +32.16.39.80.50

Fax. +32.16.40.02.14
info@gceurope.com
www.gceurope.com

GC EUROPE N.V.

GC EEO - Serbia

Cvijiceva 82

RS - 11000 Beograd

Tel. +381.11.20.88.033
Fax. +381.11.20.88.033
serbia@eeo.gceurope.com
Www.eeo.gceurope.com
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