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Uvod

Vézeny zékazniku,

dékujeme vam, Ze jste si pro svou techniku zho-
tovovani korunek a mustkd vybral fosfatové zat-
melovaci hmoty od GC Europe. Zakoupil jste
si vyrobky vysoké kvality, specidlné navrzené
k vytvéareni presnych odlitkd, které budou spliio-
vat naroky na vyrobu v moderni zubni laboratofi.

Vyhotoveni vysoce kvalitnich korunek a mastkd
zavisi jak na preciznim femeslném zpracovani,
tak na dokonalém pochopeni pokynl tykajicich
se zpracovani riznych materiald pouzivanych ke
zhotovovani dentélnich odlitkd.

Cilem tohoto dokumentu je pomoci Vam seznédmit
se podrobnéji s nasimi vyrobky a poskytnout vam
uzite¢né informace, které vém v budoucnosti po-
mohou vyvarovat se chyb a moznych problém
stanovenim optimalni metody jejich poutziti a ana-
lyzovanim rdznych problémd, které pfi nedo-
drzovéni zésad ,nejlepsi praxe” mohou nastat.

Prestoze jsme se snazili poskytnout co nejucelngjsi
informace, zadny privodce nemuze obséhnout
vSechny eventuality, proto se v pfipadé potieby
nevéhejte obratit na svého mistniho zastupce
GC.
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Pokyny pro

optima
fosfatovych zatmelovacich hmot
pri vyrobé korunek a mustkd

ni pouziti

Tato kapitola vém pomuize seznamit
se podrobnéji s nasimi zatmelovacimi
hmotami a poskytne vém uzite¢né in-
formace, které vam v budoucnosti po-
mohou vyvarovat se chyb a mozZnych
problémU stanovenim optimalni meto-
dy jejich pouziti a analyzovanim rdznych
problém, které pfi nedodrzovani zasad

e "
.nejlepsi praxe” mohou nastat.




1.1 Navod k pouziti

Pfi préci s nasimi zatmelovacimi hmotami je nez-
bytné nutné od samotného podcatku dodrzovat
Lnavod k pouziti”, ktery nabizi pfehledny souhrn
viech jednotlivych pracovnich krokd, vychazejicich
z komplexnich laboratornich testd provedenych
oddélenim vyzkumu a rozvoje GC Europe a také
z celé fady zkousek liti.

Kazdy typ zatmelovaci hmoty ma své vlastni cha-
rakteristické vlastnosti, které je nutno vzit v ivahu
v zajmu zajisténi konzistentné presnych vysledkd.

Vzhledem k tomu Ze rizné laboratofe mohou
pouzivat rizné pracovni postupy a vybaveni (napf.
vosky, pryskyfice, pasky do licich krouzkd, misici
zafizeni atd.), koneéné vysledky jejich prace se
také mohou liit.

Kazdé baleni zatmelo- _
vaci hmoty od GC ob- | “™ ]
sahuje ,navod k pou- ELE
Ziti" v nékolika jazy-
cich a je dulezité, aby-
ste pouzivali nejnovéjsi
verzi navodu pfibale-
nou k zakoupenému
materialu, protoze tyto
informace jsou prabéz-
né aktualizovany.

-
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Nejnovéjsi navod k pouziti si mazete kdykoli
stdhnout na nasich  webovych  strankach
www.gceurope.com.

1.2 Uskladnéni

Pro pravidelné pouzivani lze prések i tekutinu
skladovat pfi bézné pokojové teploté (21-23°C),
coz je zaroven i optiméalni pracovni teplota. Pro
dlouhodobé nebo hromadné skladovéani je vsak
vhodna teplota o néco nizsi (viz. téz odstavec 2.3).

Prasek je nutno skladovat v suchu, aby nezvlhnul
(to je dulezité zejména po otevieni baleni), jinak
by mohlo dojit k nepfedvidatelné rychlé reakci.

Tekutina se nesmi skladovat pfi teplotach nizsich
nez 5°C, protoze jakmile jednou zamrzne, nesmi
se znovu pouzit a musi se vylit. Zvlastni pozornost
vénujte zimnim dodavkam - pokud jsou v tekutiné
Ulomky nebo krystalky, nikdy ji nepouzivejte!

Lahvi¢ky se musi skladovat vzdy tésné uzaviené
a chréanéné pred pfimym sluneénim svétlem, aby
se predeslo problémdm v souvislosti s odpa-
fovanim.



1.3 Pracovni teplota

Pracovni teplota zatmelovaciho prasku a tekutiny
je rozhodujicim faktorem pro stanoveni doby
tuhnuti, expanze, drsnosti povrchu a nasledné
koneéného dosazeni odlitkd.

Optimalni pracovni teplota pro prasek i tekutinu
je 21-23°C, coz plati i v pfipadé, ze pokojova
teplota je nizsi anebo materidly byly uskladnény
pfi nizsi teploté.

Pokud je okolni teplota nizéi nez 20°C, mohou na-

stat tyto potize:

- Prodlouzeni doby tuhnuti

- Nekontrolovatelné expanzni hodnoty

- Snizena kvalita povrchu, tedy drsnéjsi povrch
odlitku

- Vy8§i riziko vytvoreni prasklin a nasledné
vadného odlitku

Obdobné pokud je okolni teplota vys$si nez

21-23°C, je tfeba vzit v Gvahu nésledujici faktory:

- Pri vys3i teploté tekutiny a/nebo prasku se zkra-
cuje pracovni ¢as a urychluje tuhnuti.

- Pti teploté 23°C je pracovni ¢as pfiblizné 9 min,
zatimco pfi 24°C je to pfiblizné 8 min, protoze
s kazdym zvysenim pracovni teploty o 1°C se pra-
covni ¢as zkracuje o +/- 1 minutu.

- Pokud neni mozné optimalizovat teplotu prasku
a tekutiny, pracovni ¢as Ize prodlouzit mirnym
zkracenim doby michani.

Pro skladovani zatmelovaciho prasku, tekutiny a mi-
chacich kanyl je velmi vhodné lednice s kontro-
lovanou teplotou nastavenou na 21-23°C. Dokonale
tak eliminujete riziko sezénnich teplotnich vykyva.

1.4 Pfiprava pied zatmelovanim

1.4.1 Modelovani

Pro optimalni presnost a odolnost vici opotre-
beni pouzivejte vysoce jakostni kamennou sadru
typu 4 (napf. GC Fujirock EP). Idealni voskovy se-
parator je GC Multi Sep, ktery na povrchu modelu
z tvrdé sadry nezanechavé mastné stopy.

Spravné umisténi voskovych/pryskyficnych modell
je dulezité, protoze vrstva zatmelovaci hmoty
kolem objektd musi byt dostate¢né silna, aby
odolala licim sildm a dostate¢né expandovala.
Nejvyssi bod struktury formy by mél byt o 5-10
mm nize nez vrchol krouzku a nejméné 5 mm
vzdaleny od axiélni stény liciho krouzku.




Skvélou volbou je GC Pattern Resin LS pro jeji vy-
sokou presnost a optimélni vypaleni beze zbytku.
Doporuéujeme modelovaci pryskyfici vzdy pokryt
vrstvou vosku, aby béhem vypalovani mohla ex-
pandovat.

U jednotlivych korunek Ize pfi zatmelovani a vy-
palovéni postupovat béznym zplsobem, avsak
u vétsiho mnozstvi modelovaci pryskyfice dopo-
rué¢ujeme 1 hodinu udrzovat teplotu 250°C (482°F),
teprve poté ji zvysit na findlni vypalovaci teplotu,
popfipadé dodrzovat postup pro postupné za-
hfivéani, uvedeny v ,ndvodu k pouziti”.

Pryskyfi¢ny modelovaci materidl mize svou ne-
poddajnosti ztizit expanzi béhem prvotniho tuhnu-
ti, coz mlze vést k tésnému odlitku. Tento prob-
[ém lze vyFesit mirnym zvySenim poméru zatmelo-
vaci tekutina/destilované voda.
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1.4.2 Velikosti krouzka

Vétsina zatmelovacich hmot od GC Europe je vhod-
né pro techniky s pouzitim krouzku i bez néj a také
pro metodu rychlého i postupného zahfivani, jejichz
podrobny popis je uveden v ,nédvodu k pouziti”.

Ve vétsiné pripadl plati, Ze hmoty od GC Europe jsou
vhodné pro viechny velikosti krouzku od X1 po X9,
pokud pouzijete metodu s pouzitim krouzku (kovovy
krouzek s paskou), zatimco pro metodu bez pouziti
krouzku |ze pouzit krouzky o velikosti X1 az Xé.

Vybér velikosti krouzkl zavisi na velikosti a typu
prace, avéak pro dosazeni presnych odlitkd je
vhodné aplikovat jednotny postup. Nejlépe tak,
Ze pro stejnou velikost/typ préace si vidy vybe-
rete stejny typ/velikost zatmelovaciho krouzku.
Obecné feleno presnych a reprodukovatelnych
vysledkd dosdhnete s pouzitim krouzk( o velikosti
X3 a X6, vzhledem k optimélnimu objemu zatmelo-
vaci hmoty.

Pfi pouziti krouzkl velikosti X1 mohou vzniknout
tésnéjsi odlitky kvali mensimu mnozstvi materialu
a nasledné mensi expanzi pfi tuhnuti. To souvisi
s exotermickou reakci béhem tuhnuti. Naopak
krouzky velikosti nad X6 maji tendenci vytvaret
méné stabilni expanzni hodnoty a hrozi vyssi riziko
prasklin.

1.4.3 Typy krouzku

K dispozici jsou rzné velikosti a typy licich krouzkd,
viechny byly vyrobeny se stejnym zamérem vytvofit
zaruvzdornou zatmelovaci formu, kterou Ize vyhrat
k vytaveni modelového materidlu a naplnit roz-
tavenou slitinou.
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Pro metodu s kovo-
vym licim  krouzkem
doporuéujeme pouzit
vysoce jakostni pasku
(napt. GCNew Casting
Liner). Umoznuje zat-
melovaci hmoté ex-
pandovat béhem vy-
palovéani a optimalné
tlumi, takze odlitky
jsou konzistentné pre-
sné a snizuje se riziko prasklin (viz odstavec 1.4.4).

Pro metodu bez pouziti krouzku je nejlepsi pouzit
mékky typ silikonové formy krouzku pro dosazeni
optimalni tuhnouci reakce a expanze. Tento typ
silikonového krouzku mé navic tu vyhodu, ze je
dostate¢né flexibilni, takZze po prvotnim ztuhnuti
zatmelovaci hmoty jej lze snadno vyjmout bez
nutnosti pouzit nadmérnou nebo ni¢ivou silu.

Pouziti tuzsiho typu plastového krouzku mize
brénit tuhnouci reakci, protoZze tyto formovace
obvykle $patné izoluji, takze teplo z exotermické
reakce se rozptyluje mnohem rychleji.

Vzhledem k neohebnosti plastu se tyto krouzky
navic musi po prvotnim ztuhnuti rychle vyjmout,
protoze umoznuji pouze velmi malou expanzi.
Tim vzniké dalsi problém - pokud se totiz vyjmou
pfili§ brzy, ,slabd” zatmelovaci hmota muaze byt
pod pfilis velkym tlakem a mize dojit k popraskani
nebo distorzi.

1.4.4 Paska do kovovych licich krouzka

Pro kovovy typ liciho krouzku doporuéujeme po-
uzit vysoce jakostni pasku do liciho krouzku (napf.
GC New Casting Liner) o sile pfiblizné 1 mm. Ta
umozriuje zatmelovaci hmoté expandovat béhem
tuhnuti a optiméalné tlumi, takze odlitky jsou pres-
né a snizuje se riziko prasklin.




Okraje pésky je nutno pokryt tenkou vrstvou
vazeliny. GC New Casting Liner neabsorbuje
tekutinu a nesmi se ponofit do vody ani navlh¢it
vodou. Pokud by se okraje nepotrely vazelinou,
pfipadné by se pouzila mokré anebo suché sava
péaska, mohlo by dojit ke zméné poméru prasek/
tekutina a nasledné i ke zméné expanze.

Dbejte, aby cely vnitini povrch lictho krouzku byl
rovnomérné pokryt paskou a aby horni okraj krou-
zku prekryval pasku tak, aby zatmelovaci material
a kovovy krouzek nebyly v pifimém kontaktu.
Pokud péska fadné nesedi, expanze bude
nerovnomérna a hrozi riziko vzniku prasklin.

Proto doporuc¢ujeme pouzivat GC New Casting
Liner, suchou pésku do licich krouzk vyrobenou
z keramickych vldken.

Vzhledem k tomu, Ze pro dosazeni presnych odlitkd
a snizeni rizika prasklin musi paska optimalné tlu-
mit, je dulezité, aby méla spravnou tloustku a nea-
bsorbovala vodu ze zatmelovaci hmoty.

Paskam, které absorbuji vodu, je nejlepsi se vyh-
nout, protoze béhem tuhnuti mohou odvadét
vodu ze zatmelovaci hmoty, a tak ovlivnit koneény
vysledek vznikem prasklin anebo nepfedvidatelnou
expanzi. Podobné riziko véak hrozi i v pfipadé, ze
je paska nasakla. V takovém pfipadé mize dojit
k rozfedéni zatmelovaci smési.
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1.4.5 Zvlhéujici latky

Prostfedky ke snizeni povrchového napéti jsou
uréeny k tomu, aby zatmelovaci hmoté umoznily
rovnomérné a hladce se roztéci po celém povrchu
formy, a tak eliminovaly bubliny v odlitku. Pama-
tujte vsak, ze:

- VSechny zatmelovaci hmoty GC maji optimélni
tekutost a hladkou konzistenci, diky ¢emuz od-
padé potieba pouziti téchto prostfedkd.

- Pokud tyto prostiedky r
pouzijete, je velmi I
dilezité se pred litim d
zatmelovaci  hmoty
ujistit, zda jsou doko- .

nale suché, protoze

vihké zbytky téchto

prostfedkd mohou ne-
pfiznivé reagovat se
zatmelovaci hmotou

a zpusobit drsny po-

vrch formy a odlitku

a zvy$ené riziko zlo-

meni.




1.5 Pomér prasek/tekutina

Vsechny fosfatové zatmelovaci hmoty od GC
Europe, uréené pro zhotovovani korunek a ma-
stkd, maji stejny pomér prasek/tekutina - 100 g
na 22 ml (s vyjimkou GC Vest-G, viz. ,nédvod
k pouziti”).

Pro dosazeni pfesnych odlitkl je nutné dodrzovat
spravny pomér prasek/tekutina, protoze tento
pomér je vysledkem komplexniho laboratorniho
vyvoje a hromadného testovani.

Jakékoliv odchylky v tomto poméru mohou mit za
nasledek méné predvidatelné expanzni vlastnosti,
zhorSeny povrch odlitku a zvy$ené riziko zlomeni
formy.

Velice vhodné je vazit prasek pomoci presnych
elektronickych vah a tekutinu odméfovat pomoci
odmémého viélce a pipety.

Rovnéz doporucujeme k fedéni zatmelovaci te-
kutiny pouzivat pouze destilovanou vodu.

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 Atomizované méfici zafizeni pro
zatmelovaci hmoty

Jak bylo uvedeno v ¢&astech 1.3 a 1.5, optimalni
vysledky by mélo zarudit pouziti pfesného méficiho
zafizeni a ledni¢ky s kontrolovanou teplotou, jistou
alternativu vSak predstavuje atomizované méfici
zafizeni. Kombinuje integrovany chladici systém
s pfesnou méfici technologii, ¢imz vytvari presny,
teplotou fizeny pomér vody zatmelovaci tekutiny
a zatmelovaciho prasku pro vysoce presné vysled-
ky michéni a nasledného odlévani.

Tyto pfistroje je nutno naprogramovat se spravnym
pomérem a je tfeba poznamenat, Ze vzhledem
k tomu, Ze tekutiny se pro vétsi presnost odméruji
pomoci vah, pfesné hustota tekutiny predstavuje
rozhodujici faktor. Spravné hustoty fosfatovych zat-
melovacich tekutin GC Europe jsou uvedeny v nize
uvedené tabulce.

GC Fujivest Il tekutina 1,25
GC Fujivest Il nizkoexpanzni tekutina 1,15
GC Fujivest Super tekutina 1,14
GC Fujivest Super vysoce expanzni tekutina 1,23
GC Fuijivest Platinum 1,14
GC Vest-G 1,19
GC Stellavest 1,23
GC Fujivest Premium 1,25



2 Expanze a odlévani

2.1.1 Obecna pravidla pro miru expanze

Miru expanze fosfatovych zatmelovacich hmot Ize

upravit zménou poméru expanzni tekutiny a vody,

a mizeme tedy konstatovat, ze:

- S distou tekutinou dosahnete maximalni tuhnouci
expanze, tedy i nejvétsich odlitku.

- Rozfedénim tekutiny vodou sniZite tuhnouci ex-
panzi, diky ¢emuz budou odlitky mensi.

PouZivejte pouze sprévnou expanzni tekutinu,
uréenou pro zatmelovaci prasek, ktery pouzivéte,
a k jejimu fedéni pouzivejte pouze destilovanou
vodu. Jiné tekutiny nepouzivejte.

2.1.2 K €emu je potiebna expanze?

Pozadovana koncentrace expanzni tekutiny zavisi

na rtiznych faktorech:

- Typ slitiny

- Typ préace (napf. ¢epy a inleje vyzaduji mensi ex-
panzi)

- Pozadované dosazeni

- Typ modelového materidlu (viz. 1.4)

Souhrnny prehled je uveden v ,tabulce fedéni
tekutiny” v &asti ,navod k pouziti”, kterd by Vam
mélapomocinaléztprokazdy konkrétnipozadavek
optimalni expanzni hodnoty (viz. téz 2.1.4).
Zaroven je nutno poznamenat, Ze na expanzni
hodnotu maji vliv také nésledujici faktory:

- Skladovaci a pracovni teplota zatmelovacich

hmot (viz. 1.2a 1.3)
- Michaci ¢as a rychlost lopatky (viz. 2.2)

A
/ 2\

Zatmeleny

Tuhnouci expanze § Tepelné expanze
Vv peci Vv peci

voskovy model

Zatmelovaci kr

Odlévani Zlaty odlitek
po ochlazeni

s celkovou expan:

Celkova expanze je nezbytna ke kompenzaci smritovani kovu béhem ochlazovaci faze.
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2.1.3 Tabulka fedéni tekutiny

Tabulka fedéni tekutiny ma napomoci tomu, aby jednotlivé odlitky nabyly optiméalnich expanznich hod-
not, pficemz vychazi z pouzitého typu slitiny a velikosti krouzku. Tyto Udaje jsou uvedeny v ,navodu
k pouziti” a vychazi z rozséhlého laboratorniho testovani v kombinaci s kompletnimi fadami odlévacich
zkousek. Pro pfiklad zde uvadime tabulku fedéni tekutiny pro GC Fujivest Premium.

Slitina s vysokym obsahem zlata > 70% Au 50/50 6.6 ml/6.6 ml
Slitina s nizkym obsahem zlata < 55 % Au 60/40 8 ml/5.2 ml
Na béazi Paladia 60/40 8 ml/5.2ml
Bézna slitina NiCr75/25 | 10 ml/3.2 ml
CoCr 100% 13.2ml
Slitina s vysokym obsahem zlata pod keramiku 55/45 7.3ml/5.9 ml
Slitina s nizkym obsahem zlata pod keramiku 55/45 7.3 ml/5.9 ml
Slitina na bazi Paladia pod keramiku 60/40 8ml/5.2 ml
Bézna slitina pod keramiku NiCr72/25 | 10 ml/3.2 ml
CoCr 100% 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

Nicméné vzhledem k tomu, Ze rdzné stomatologické laboratofe mohou pouzivat rizné pracovni metody
a zafizeni (napf. vosky, pryskyfice, pasky, misici zafizeni apod.), je mozné, ze i koneéné vysledky se budou
liSit a uvedené poméry bude nutné trochu zménit (viz. 2.1.4)
Veskeré testy dosazeni byly provaddény na odlitcich vytvofenych pomoci metody rychlého zahfivani
(20 min. tuhnuti) a je tfeba pamatovat, ze del$i doba tuhnuti zvyduje expanzi.

2.1.4 Individualni tabulka Fedéni tekutiny

Pri zkouseni novych slitin, novych vyrobctd slitin
anebo zatmelovacich hmot doporuéujeme nej-
prve pouzit spravny pomér uvedeny v naSem
.Navodu k pouziti”. Pak budete moci posoudit,
zda expanze odpovidé vasim pozadavkim anebo
zda budete potfebovat zménit fedén.

Navic dodavame tabulku, do niz mlzete zadat
typ slitiny, typ préce a svoji vlastni volbu
poméru fedéni na zékladé vlastnich zkusenosti
s odlévanim.

Zde je velmi dulezité mit na paméti informace
uvedené v ¢astech 1.5a 2.1.1.

Priklad:

Dentalni slitina | 6,6 ml Exp.tekuti

16,5 ml Exp.tekutina | 33 ml Exp.tekuti

46,2 ml Exp.tekutir

XYz 6,6 ml H20

16,5 ml H20 33 mlH20

46,2 ml H20



2.2 Michani zatmelovaci hmoty

Pro dosazeni kompletni chemické reakce mezi
praskem a tekutinou je tfeba dbat na to, aby
veskeré slozky byly namichany do homogenni
konzistence.

- Prések a tekutinu dikladné predmichejte $pachtli.
Dbeijte, aby se veskery prasek dokonale pro-
michal s tekutinou a smés byla homogenni.

- Michejte 60 sekund pod vakuem (320-420 ot./min).
Vzdy pouzivejte Cistou misici misku a kontro-
lujte hladinu vakua. Nepfimérend hladina
vakua vede k nepresnému dosazeni a vzniku

bublin v odlitku.

Pfi nedostate¢ném smichani jsou povrchy odlitku
drsnéjsi.

Rychlejsi (a/nebo delsi) michéani urychluje tuhnu-
ti a zkracuje pracovni ¢as a mize mit také za né-
sledek niz&i expanzni hodnoty.

Pred litim zatmelovaci hmoty se vzdy ujistéte, zda
je smés homogenni a hladka a nejsou v ni z&dné
suché ,hrudky”.

Casem se zbytky zatmelovaci hmoty mohou usa-
zovat na vnitfnich sténéach misici misky, coz mize
snizovat expanzi, takze pfi pfechodu na novou
misici misku mlzete nékdy pozorovat vétsi ex-
panzi.
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Tipy pro michani:

- Na sddru a na fosfatové zatmelovaci hmoty
pouzivejte rdzné misici misky!
Kontaminace saddrou zamezuje tuhnuti fosfa-
tovych zatmelovacich hmot.
- Pro dokonalé a homogenni smichani, michejte
vzdy pouze pro jeden krouzek.
- Kontrolujte, zda zamichéani i hladina vakua jsou
dostatecné.
Nespoléhejte na hladiny vakua uvedené na
misicich pfistrojich.
- Pouzivejte kalibrované zafizeni.
- Opotfebované lopatky nebo misici misky vy-
ménujte.
- Udrzujte v ¢istoté michaci misku, misici lopatky i
jednotlivé nastroje:

Po pourziti néstroje vzdy
ihned vycistéte, odstran-
te veskeré zbytky zatme-
lovaci hmoty a ulozte
do distého plastového
kontejneru (skvélou vol-
bou je kontejner GC
Fujirock)  naplnéného
vodou, aby se snizilo
riziko vzniku usazeniny.




2.3 Zatmelovani
2.3.1 Pracovni cas (viz téz 1.3)

Pracovni a lici doba jednotlivych zatmelovacich
hmot je uvedena v jejich vlastnim ,ndvodu k pou-
Ziti"”, je vSak tfeba mit na paméti, ze je vypoctena
pro material skladovany a pouzivany pfi bézné
pokojové teploté 21-23°C. Zménou teploty se
doba préce prodlouzZi (pokud je teplota nizsi)
anebo zkrati (pokud je teplota vyssi).

2.3.2 Zatmelovani a plnéni forem

Zatmelujte pomoci tenkého proudu hmoty a niz-
kofrekven¢nich (jemnych) vibraci. Po naplnéni
krouzku (viz. 2,4.1) vibrace ihned zastavte a ne-
dotykejte se zatmelovaci hmoty, dokud neztuhne.
Diky své optimalizované konzistenci maji fosfa-
tové zatmelovaci hmoty od GC Europe vynikajici
zatékavost, takZe silné vibrace nejsou potiebné.

2.3.3 Zatmelovani pod tlakem

Zatmelovani pod vyso-
kym tlakem nedopo-
ru¢ujeme, protoze se
tim muze prodlouzit do-
ba tuhnuti (zvlaste pfi
nizké teploté stlacené-
ho vzduchu), coz mize
mit za néasledek drsny
povrch odlitku a zvy-
$ené riziko zrnitého po-

vrchu odlitku.

2.4 Tuhnuti
2.4.1 Doba tuhnuti

Optimalni doba tuhnuti pfed vloZzenim do pece
je bézné 20 minut, vzdy si véak prectéte aktudlni
.navod k pouziti”. Doba tuhnuti plati pro mate-
ridly skladované a pouzivané pfi bézné pokojové
teploté 21-23°C, pfi¢emz, jak jiz bylo uvedeno
vy$e, zmény uvedené teploty mohou mit vliv na
dobu tuhnuti a expanzi.

Nejlepsich vysledkl pak zpravidla doséhnete
rychlym vloZzenim lictho krouzku do predehiaté
vypalovaci pece.

Pred vloZenim zatmelovaci hmoty do vypalovaci
pece je nutné se ujistit, zda je dokonale ztuhl3,
protoze neztuhly materidl mize zplsobit vady
odlitku, jako je distorze a/nebo drsné povrchy.

Prodlouzeni doby tuhnuti je ¢asto pouzivanou
metodou v pfipadé, ze velkou ¢ast zatmelovani
provéadite koncem dne a odlévani plénujete na
daldi rdno - tato metoda se také nazyva vypa-
lovéni ,pfes noc”.

Takto prodlouzené tuhnuti byvéd zpravidla udi-
nné, maze viak vést k nadmémé expanzi, povrch
neni tak hladky a hrozi zvy$ené riziko prasknuti.

Pokud je naplnény lici krouzek nutné jesté pred
vypéalenim na del$i dobu odlozit, vlozte jej do
plastového kontejneru nebo séac¢ku, diky cemuz
se udrzi vlhkost uvniti zatmelovaci hmoty, poté
jej lze vlozit do vypalovaci pece a postupovat
bé&znou metodou postupného zahfivani.




2.4.2 Doporuceni pro zmény v case tuhnuti

Doby
vyrobek Rezim zahfivani Tuhnuti 20" Tuhnuti 120’ "Pres"
Rychla metoda X
Pec vyhfata na koneénou teplotu
GC Fujivest Platinum
Metoda postupného zahfivani X X*
Pec postupné vyhfivana na koneénou teplotu
Rychlad metoda X X*
Pec vyhfata na koneénou teplotu
GC Fujivest Premium
Metoda postupného zahfivani X X* X*
Pec postupné vyhfivana na koneénou teplotu
Rychld metoda X
Pec vyhfata na konecnou teplotu
GC Fujivest Super
Metoda postupného zahfivani X X*
Pec postupné vyhfivana na koneénou teplotu
Rychlad metoda X X*
Pec vyhfata na koneénou teplotu
GC Fujivest Il
Metoda postupného zahfivani X X* X*
Pec postupné vyhfivana na koneénou teplotu
Rychla metoda X
Pec vyhfata na koneénou teplotu
GC Stellavest
Metoda postupného zahfivani X X*
Pec postupné vyhfivana na koneénou teplotu
. I .
GC Vest-G Metoda pc:stu;aneljo zahr|vvan| X X
Pec postupné vyhfivana na koneénou teplotu
X Doporucen
X* Lze pouzit. Del$i doba tuhnuti mize mit za nasledek ponékud volnéjsi dosazeni,
zvy$ené riziko prasklin a viditelné zhorseni povrchu.
Pozndmka Pokud je tfeba hmotu na nékolik hodin odlozit, ulozte ji do kontejneru, ktery dokaze

udrzet vlhkost. Poté hmotu vyjméte a pouzijte konvenéni metodu postupného zahfivani.

Nedoporuéuje se, zvysené riziko prasklin a $patného odliti.
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2.4.3 Pfiprava pfed vypalenim

Bézné mé zatmelovaci hmota na povrchu liciho krouzku hladky, , glazovany” vzhled. Povrch je proto
nutné poskrabat ostrym nozem pro dosazeni mimé zdrsnélého porézniho povrchu.

To usnadni unikéni plynd béhem vypalovani a odlévani. Pfi nedodrzeni tohoto postupu mdze v dasledku
rostouciho tlaku dojit k popraskéni a nasledné vadnému odlitku.

Pouzit ofezavac formy neni v tomto pfipadé vhodné, protoze astecky kiemiku a cristobalitu v zatmelo-
vaci hmoté zpusobi rychlé opotiebeni diamantového disku.
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3 Postupy pfi zahfivani/vypalovani
3.1 Rezim v navodu k pouziti
Vét§ina zatmelovacich hmot od GC Europe je vhodné jak pro metodu rychlého, tak konvenéniho, pos-

tupného zahfivani, aviak vzhledem k tomu, ze kazda zatmelovaci hmota ma svdj rezim zahfivani, je nutné
dodrzovat pfislusny ,navod k pouziti”. Zde je napfiklad rozpis zahfivani pro GC Fujivest Premium.

Rychlé zahFivani Konvenéni postupné zahfivani
Teplota Pec pfedehfata na Pokojové teplota
[ vloZeni 700°- 750°C/129O 1380°F pro Au - slitiny
© pece 800°-850°C/1470-1560°F pro slitiny pod keramiku
900°C/1650°F pro bézné slitiny

Krok 1 Pokojova teplota (23°) az 260°C/500°F

Rychlost zahfivani 3°C/37° F za minutu
Krok 2 Doba ohfevu pfi 260°C/500°F 40-90 min

Zvyste teplotu z 260°C/500°F na 580°C/1076°F
Rychlost zahfivani 6°C/43° F za minutu

Doba ohfevu pfi 580°C/1076°F 20-50 min

Zvyste teplotu z 580°C/1076°F to 750°C/1380°F
pro Au - slitiny
vyste teplotu z 580° C/'IO76“F to
800- 850°C/1470 1560°F pro slitiny pod keramiku
Zvyste teplotu z 580°C/1076°F to 900°C/1650°F
pro bézné slitiny
Rychlost zahfivani 9°C/48°F per min

Krok 3

Krok 4

Krok 5

D}?“ba X140 min pfi koneéné teploté X1 30 min pfi kone¢né teploté
ohrevu
X3 50 min pfi koneéné teploté X3 40 min pfi koneéné teploté
X6 60 min pfi koneéné teploté X6 50 min pfi koneéné teploté

X9 90 min pfi koneéné teploté X9 60 min pfi koneéné teploté

- Kvadli prudkému vypalovéani neotevirejte pec béhem zahfivani. V pfipadé vakuového odlévani zvyste
finalni teplotu o 50°C/122°F.

- Pokud do pece vkladate nékolik licich krouzkd najednou, doba ohfevu se prodluzuje o 10 minut na
kazdy krouzek.

- Nejlepsich vysledkd doséhnete, pokud materiél nechate 20 minut tuhnout a pak jej rychle vlozite do
predehfaté pece, tj. metodou rychlého zahfivani.
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3.2 ,Rychlé zahfivani” versus konvencni ,postupné zahfivani”

Schematicky graf tabulka ¢as/teplota

Teplota —— ReZim postupného zahfivani
A pfi pouziti krouzku velikosti 3
finalni .. i

- Rezim rychlého
700-900°C

zahFivani

580°C A

260°C

pokojova t°
23°C

0 20 99 169 212 242 300 340
Minuty

ReZimy zahfivani
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3.2.1 Postup pfi rezimu rychlého zahfivani (rychla metoda) QH
Zatmelovaci hmotu nechdme 20 minut tuhnout a poté ji viozime do vypalovaci pece vyhfaté na
konecnou teplotu. Pfi této teploté nechdme nasévat teplo po dobu uvedenou v ,navodu k pouziti”,
poté odlévéme.

Teplota ReZim postupného zahfivani
A pfi pouziti krouzku velikosti 3
finalni . .
s —  ReZim rychlého
700-900°C zahfivani
580°C
260°C

pokojova t°
23°C

0 20 99 169 212 242 300 340
Minuty

Rezimy zahfivani

Po namichéni nechdame 20 minut tuhnout QH VloZime do pece vyhiéaté na kone¢nou
teplotu 700 - 900°C
SLH Do pece pfi pokojové teploté.
20 Ihned spustte rezim zahtivani!



3.2.2 Postup pfi rezimu postupného zahfivani (konvenéni metoda) SLH
Zatmelovaci hmotu nechdme 20 minut tuhnout a poté ji vliozime do vypalovaci pece pfi pokojové teploté.
Pak se za postupného zvySovani teploty zahfiva, teprve poté nechdme nasévat teplo pfi kone¢né teploté
uvedené v ,navodu k pouziti” a odlévame.

Vysoké teploty podpofené efektem ,pary”, zajisti Dokonalé odlitky
dokonalé vypéleni forem ze viech materiald



3.3 Vybér spravné vypalovaci techniky

Pozitivni efekt mé vypalovéni ihned po 20 minu-
tach prvotniho zatuhnuti, protoze uvniti zatmelo-
vaci hmoty se udrzi vlhko, coz podporuje tvorbu
pary, a tim i rovhomérné zahfati formy a vysoce
Géinné vypéleni zbytkd vosku. Proto je velmi
vhodné zaéit s vypalovanim pravé v tomto mo-
mentu, at jiz metodou rychlého nebo postupného
zahfivani.

Zaroven je nutno podotknout, ze nejvétsi sily
(nejrobustnéjsi zatmelovaci vypliova forma) do-
sdhneme vzdy pomoci rychlé metody.

Pro vétsi mnozstvi modelové pryskyfice a/nebo
prefabrikovanych pryskyfi¢nych &asti je vhodné
pouzit metodu postupného zahfivani, pryskyfice
tak ziskd dostatek casu k vypéleni (pryskyfi¢né
hmoty se bé&zné vypali pfi teplotdch v rozmezi
220-270°C). Pfi zanedbani tohoto pravidla hrozi
nekontrolovatelné expanze pryskyfice a nasledné
zlomeni formy.




Fosfatové zatmelovaci hmoty od GC Europe jsou
vhodné pro bézné metody zhotovovéani dentél-
nich odlitkd véetné odstiedivého a vakuového
tlaku.

Viele doporucujeme dodrzovat navody k pou-
ziti od vyrobce slitiny i od vyrobce odlévaciho za-
fizeni, abyste si byli jisti, ze dodrzujete ,nejlepsi
postup”.

Vakuové liti Odstredivé liti
Teplotou fizeny proces vakuového taveni a ne-  Taveni plamenem nebo indukénim ohfevem,
pretrzitd dodavka plynu k zabrénéni oxidace. prednastavené akcelerace a specidlné navrzené

odstredivé rameno plni formu odstfedivou silou.



Ochlazovani a vyklapéni

Pokud vyrobce slitiny neuvadi jinak, lici formu doporuc¢ujeme pomalu ochladit na pokojovou teplotu.
Tomu mizeme napomoci vlozenim teplé formy do studené vypalovaci pece, abychom zabranili rych-
[ému Uniku tepla.

Pro prevenci vdechnuti ¢astecek kiemiku a pro snadnéjsi vyjmuti je vhodné vychlazenou formu na néko-
lik minut namodit do vody.

Speciélni slozeni zatmelovacich hmot GC Europe umoziuje jejich snadné vyjmuti z licich ¢asti s pouzitim
minimalni sily bez nutnosti pouziti nadmérné sily nebo drsného poskrabani.
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Klice k symbolim

Zadny méritelny rozdil ~
Vy3si T
Nizsi l
Mirné vyssi e
Mirné nizsi N

5 Vliv nejdtlezitgjsich faktord ovliviujicich vysledky odlévani

Vliv na Vliv na idne
Faktory ovlivnéné Standardni doporuceni , Vliv na formu -
E ; = =5 Zména hodnotu - povrch A
zakaznikem v Navodu k pouziti dosazeni 5 praskliny/
expanze odlitku def
efekty
Standardni pomér: i Vy§§|’w t 1 1 2
Pomér prasku 100 g prasku/ (=vice prasku)
a tekutiny 22 ml destilované vody Niz&i /
(=vice tekutiny) - - 1
Prések a tekutinu skladujte pfi bézné
pokojové teploté (23°C). Prasek nesk- Vyssi Nekon- Nekon- 1 2
. laduite pfi teploté vyssi nez 35°C. Pokud trolovany trolovany
Skladovaci prasek a tekutinu skladujete pfi teploté
teplota nizsi nez 21°C, pred pouzitim je nechte
prizplsobit pokojove teploté. Tekutinu oy
neskladujte pfi teploté nizsi nez 5°C, Nizsi - - - -
jakmile zamrzne, jiz se nesmi pouzit.
Pracovni teplota Pfizniva teplota pro prasek Vysst 1 ! i !
(=teplota prasku a tekutiny) i tekutinu je 21-23°C. Niz&i 1 1 1 -
Vyssi
Pomér fedéni jak je uveden koncgntrace 1 1 = 1
Pomér fedéni v Navodu k pouziti dle N
typu slitin ] =
B v koncentrace ¢ ! ¢
Cas tvrdnuti (¢ekaci Deli 1 1 Y 1
doba pred vlozenim 20 min ”
do pece) Kratsi 1 1 1 1
i Vy3si 1 1 1 T
el mitd 320420 ot./min
vakuovym mixérem Niz&i - ~ N 2
Doba michani . . - Delsi ™~ ~ 1 4
. - 1 min s vakuovym mixérem
vakuovym mixérem Kratsi - - N 2
V zévislosti na typu zatmelovaci _
Pre-Vacuum hmoty, viz Navod k pouziti > 15 sek ‘ i i
T ; V zavislosti na typu zatmelovaci S krouzkem - - 1 i
yp krouzku N o)
hmoty, viz Navod k pouziti Bez krouzku 2 2 v 1
Destilovana voda = = = =
Kvalita vody k redéni Pouzijte destilovanou vodu
Voda z kohoutku | Nekontrolovany | Nekontrolovany | Nekontrolovany | Nekontrolovany
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6 Vybér fosfatovych zatmelovacich hmot od GC Europe
urc¢enych pro zhotovovani korunek a mustkd

GC Europe nabizi Sirokou paletu fosfatovych zatmelovacich hmot, z nichz nékteré jsou specializované
vyrobky navrzené specialné pro konkrétni druhy dentélnich slitin, zatimco ostatni jsou uréeny k univerzal-
nimu pouziti. Pro ovéfeni vhodnosti uréitého materialu je vzdy vhodné fidit se ,nédvodem k pouziti”
v Uvodu - tak se ujistite, Ze je vhodny pro vami pouzivany typ slitiny i provadénou préci.

Zde jsou kupfikladu uvedeny indikace pro GC Fujivest Platinum a GC Fujivest Premium.

Individualni a komplementérni umisténi
nové zatmelovaci fady. V tabulce je
jasné znazornéno umisténi jednotlivych
zatmelovacich hmot pro uréity typ

dentalni slitiny a dostavby.

— Vysoce indikované

— Indikované
1,2% Celkovy rozsah linearni expanze 3,6% — Neindikované
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- Nepresny pomér prasku/tekutiny - Zkontrolujte spravny pomér v navodu
k pouziti a vyzkousejte presnost svého
méficiho zafizeni

- Prili$ dlouhé doba michani - Zkratte dobu michani

- Pokojova teplota je pfili§ vysoka anebo - Misici misku pfed pouzitim oplachnéte stu-
zatmelovaci hmota a tekutina jsou denou vodou a/nebo uchovaveijte zatmelo-
skladovény pfi teploté vyssi nez 25°C vaci hmotu a tekutinu na chladnéj$im misté.

Upravte teplotu prasku a tekutiny (vhodna
teplota pro prasek a tekutinu je 21-23°C)

- Kontaminace, napf. zbytky hmoty - Misici nddobku dukladné vycistéte anebo
na misici misce vymeérnite
- Michanim velkého mnozstvi hmoty - Pouzijte nizsi rychlost michani anebo
pri vysoké teploté se generuje teplo michejte mensi mnozstvi (fidte se ndvodem
k pouziti)
- Stary zatmelovaci prasek - Nepouzivejte nespravné skladovany anebo

prosly material
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2 Zatmelovaci hmota tuhne pfilis pomalu

Pricina

Naprava

- Pokojova teplota je prilis nizka; zatmelovaci
hmota a/nebo tekutina jsou skladovény pri
teploté nizsi nez 19°C

- Kontaminace smési

- Nedostate¢na doba michéni $pachtli/
mixovani

- Skladujte pfi spravné teploté 21-23°C
a vyhnéte se nizkym pokojovym teplotam

- Vyhnéte se kontaminujicim latkém jako napf.
¢isticim prostredkam. Pouzivejte destilovanou
vodu. Zkontrolujte, zda je misici nddobka
dokonale ¢ista a zda se pouziva pouze pro
fosfatové zatmelovaci hmoty

- Prodluzte dobu michani $pachtli/mixovani
podle navodu k pouziti

3 Rozdily ve struktufe zatmelovaci hmoty
(prilis tenka nebo pfilis silna, nestejnomérnad)

Pricina

Naprava

- Nespravny pomér prasku/tekutiny

- Stary zatmelovaci prések

- Zkontrolujte, zda jste pouzili pomér uvedeny
v navodu k pouziti a zkontrolujte presnost
svého méficiho zafizeni

- Vyhodte proslou nebo nesprévné
skladovanou zatmelovaci hmotu.
Skladujte ve vzduchotésné nadobé
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- Nedostate¢né mixovani/michani $pachtli

- Prili§ rychlé vypéleni (plastové &asti)

- Kone¢né (finélni) vypalovaci teplota byla
pfili§ vysoka, pfipadné nasavani tepla
prilis dlouhé (pfes 1,5 hodiny)

- Prehtéati roztavené slitiny

- Zavadny model a/nebo modelovaci material

- Vlhky model, pouziti zvlhéujicich latek

- Nespravny pomér prasek/tekutina

- Nedistoty ve vosku nebo modelovaci

pryskyfici

- Vniknuti bublin vzduchu

- Nedostate¢né vakuovani béhem michani

- Michejte dle doporuceni v ndvodu k pouziti,
abyste zajistili kompletni pribéh tuhnouci
reakce. Jestlize je michaci pfistroj opotre-
bovany, vymérite jej

- Snizte rychlost zahfivani anebo vyzkousejte
metodu postupného zahfivani podle
postupu uvedeného v navodu k pouziti

- Snizte kone¢nou teplotu; doba ohfevu pfi
finaIni teploté by nesmi presahovat 1,5 hodiny.
Zkontrolujte kalibraci vypalovaci pece

Znovu si prectéte navod k poutziti a pokyny
vyrobce slitiny a odlévaciho zafizeni

Pouzivejte pouze vysoce kvalitni modelovaci
hmoty jako napf. GC Pattern Resin a vosk,
zamezte kontaminaci Glomky

Jestlize pouzijete zvlhéujici latku, nechte
ddkladné uschnout

Pouzivejte spravny pomér, uvedeny
v ndvodu k pouziti

- Pracujte ¢isté a dbejte, aby v modelovaci
hmoté nebyly necistoty

- Zatmelujte tenkym proudem, abyste
zabranili vniknuti vzduchu

- Zkontrolujte, zda je v michacim pfistroji
dostatek vakua



- Vniknuti volnych ¢astecek zatmelovaci
hmoty

- Krystalky v expanzni tekutiné

- Nespravné vtékani

- Nedostatec¢né vypéleni

- Vniknuti plynd do roztavené slitiny
béhem odlévani

- Poutziti zatmelovaci hmoty s obsahem
uhliku

- Kvalita vody (kontaminace)

- Dbeijte, aby forma ani vtokovy systém neob-
sahovaly ostré hrany. Zkontrolujte, zda na
vtokovém kanélku nejsou ostré hrany, ofezte
je a dané misto pred vloZzenim do pece
ddkladné vycistéte.

Ujistéte se, zda je spoj mezi vtokovym
kanalkem a voskovym modelem hladky

a spravné pripojeny. Neodlévejte
opakované slitinu, kterd byla kontaminovéna
¢aste¢kami zatmelovaci hmoty

- Lahvi¢ka se zatmelovaci hmotou musi byt
tésné uzaviend, kontaminovanou tekutinu
vyhodte

- Zkontrolujte strukturu formy a techniky liti

- Prodluzte dobu a/nebo zvyste vypalovaci
teplotu, abyste zajistili Uplné vypaleni
modelovaci hmoty

- Pouzivejte alespor 50% nové slitiny,
zkontrolujte zafizeni k taveni slitin a techniku

Pouzivejte zatmelovaci hmotu bez obsahu
uhliku

- K fedéni expanzni tekutiny pouzivejte
destilovanou vodu



- Pfed¢asné a/nebo prilis rychlé vypaleni

- Zatmelovaci formu jste po vypéleni nechali
pfili$ dlouho chladnout

- V zatmelovéni jste pokradovali i poté,
co hmota zacala tuhnout, pfipadné byla
forma béhem tuhnuti narugena

- V pocateéni fazi vypalovani doslo k ucpani
hlavniho vtokového kanélku vysocetajicimi
modelovacimi hmotami a naslednému
zvy$eni tlaku uvnitf formy

- P¥ili§ mnoho model

- Modely byly umistény pfili§ blizko stény
nebo vrcholu liciho krouzku

- Forma neni dostate¢né porézni pro
unikani plynt

- Pouziti nadmeérného tlaku/sily béhem
odlévani

- Zatmelovani s kovovym krouzkem bez
pouziti pasky

Pfed vloZzenim zatmelovaci formy do pece
nechte hmotu déle tuhnout pfi laboratorni
teploté. Spravnou dobu tuhnuti, findlni
teplotu a rozpis zahtivani naleznete

v ndvodu k pouziti

Po vyjmuti z pece za¢néte co nejdfive
odlévat

Formu nechte kompletné ztuhnout v labo-
ratornich podminkach, chrarite pred otresy
a zatmelovaci hmotu nelijte, pokud nemé

spravnou konzistenci nebo zaé¢ina tuhnout

Na model a vtokovy kanélek vybirejte snadno
tajici a vypélitelné hmoty; plastové vtokové
kanalky potrete voskem, aby vosk mohl
odtékat a plast expandovat pro optimalni
vypéleni. Doporuéujeme pouzivat vtokové
systémy s dutinami

Nevkladejte pfilis mnoho modeld, pouzivejte
vétsi lici krouzek

Modely umistéte 5 mm od stény a vrcholu
zatmelovaci formy

Vrchol zatmelovaci formy pred vypalenim
poskrabejte

Snizte tlak (pocet otacek/tlak)

- P¥i pouziti kovového krouzku doporuéujeme

pouzit GC New Casting Liner (dle ndvodu
k pouziti)



- Pro techniku bez liciho krouzku byl pouzit
mékky typ zatmelovaci hmoty a velké
mnozstvi slitiny

- Bubliny vzduchu ve ztuhlé formé

- P¥i nespravném poméru prasek/tekutina
neni zatmelovaci hmota dostate¢né pevna

- Zatmelovaci formu jste po zatmeleni odlozili
na pfili$ dlouhou dobu

- Krystalky v tekutiné

- Zatmelovani pod tlakem
- Pouziti pece predehiaté na vysokou

teplotu

- Zatmelovaci hmota nedostateéné ztuhla

- Nedostate¢na doba tuhnuti

- Pouzijte pevnéjsi zatmelovaci hmotu, tech-
niku s pouzitim krouzku, potfebné mnoZzstvi
slitiny vypocitejte podle hmotnosti vosku

- Zatmelujte tenkym proudem, abyste
zabranili vniknuti vzduchu. Zkontrolujte
hladinu vakua v michacim pfistroji

Zkontrolujte pomér uvedeny v ndvodu
k pouZiti a pfesnost svého méficiho zafizeni

Pokud chcete zatmelovaci formu na nékolik
hodin odlozit, vlozte ji nejlépe do plastového
sac¢ku nebo jiné vzduchotésné nadoby,

aby si uchovala vlhkost, teprve poté ji vlozte
do vypalovaci pece a zahfivejte metodou
postupného zahfivani

Lahvi¢ku se zatmelovaci tekutinou
uchovévejte pevné uzavienou,
kontaminovanou tekutinu vyhodte

- Nedoporuéujeme

- V pfipadé postupného zahfivani
doporucujeme, aby pocatecni teplota
pece byla nizsi nez 240°C

- Michejte déle, pouzivejte prasek a tekutinu,
které byly skladovany pfi spravné teploté
(21-23°C), pfipadné nechte ztuhnout
v teplejsi mistnosti

- Ponechte déle tuhnout v laboratornich
podminkach, teprve poté vlozte formu
do pece. Postupujte dle ndvodu k pouziti



- Nedokonalé vypéleni modelovacich hmot - P¥i doporucené teploté je doba nasavani
tepla delsi, zkontrolujte, zda je pec spravné
odvzdu$néné a kalibrovana

- Nedostatecné zahréati slitiny/pfilis studena - Zvyste lici teplotu slitiny, predehfejte
tavenina kelimek, zkontrolujte Gdaje vyrobce slitiny

- Zatmelovaci forma byla béhem odlévani - Zatmelovaci formu preneste do liciho
prili$ studena pristroje a ihned odlijte

- Lici pfistroj pracoval pfi nedostate¢ném - Zvyste lici tlak, pouzijte vy$$i mnozstvi otacek

tlaku nebo pfilis malém podtu otacek

- Spatné vyrovnani kelimku a vtokového - Zatmelovaci formu umistéte tak, aby
otvoru byl vtokovy otvor zarovnan s kelimkem

- Nedostate¢né mnozstvi slitiny podle - Spravné mnozstvi vypoditejte podle
hmotnosti hmotnosti vosku

- Modely nemély spravné pripojené vtokové - Zkontrolujte model a vtokovy systém

kanalky, vrstva vosku byla pfili§ tenka,
odlitky byly $patné umistény



- Nespravna koncentrace tekutiny

- Nespravny pomér prasek/tekutina

- Nizka teplota smési, nizka pokojové teplota

- Nespravna tloustka pasky

- Modelovaci material

- Deformace modelu

- Nespravné umisténi modeld/ pripevnéni
vtokovych kanalkd k modeldm v zatmelovaci
formé

- PFili§ rychlé chladnuti zatmelovaci formy

- Nespravné smichani

Pro zvy$eni expanze zvyste koncentraci tekutiny
a pro snizeni expanze koncentraci tekutiny snizte
(rozfedénim vodou). Nepfekrocte doporucené
fedéni, po pouziti nadmérmého mnozstvi vody
dochazi k nekontrolovatelné hladiné expanze

Zkontrolujte spravny pomér tekutina/prasek
podle navodu k pouziti a pfesnost svého
méficiho pfistroje

Optimalni pracovni teplota prasku a tekutiny
pro dosazeni nejkonzistentnéjsich vysledkd
je 21-23°C

Pouzivejte GC New Casting Liner, abyste
zamezili riziku nedostate¢né expanze

Pouzitim modelovacich materiald s nizsim
bodem tani (napf. inlejovy vosk) mizeme
ziskat vétsi odlitky, zatimco pouzitim mate-
ridld s vyssim bodem tani (napf. modelovaci
pryskyfice), mizeme ziskat mensi odlitky

S voskovym modelem manipulujte s obzvlastni
opatrnosti, modelujte za neménnych teplot-
nich podminek a nechte vosk odpodivat, aby
vymodelované néhrada nebyla pod tlakem

Dbejte, aby tloustka zatmelovaci hmoty kolem
modell byla stejnoméma pro rovnomérnou
expanzi. Zkontrolujte svoji lici techniku

Pred vyklopenim nechte zatmelovaci formu
pomalu vychladnout

Postupujte dle navodu k pouziti
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Navod k pouziti pro implantologii,
s pouzitim GC Fujivest Super

Tento zvldstni navod k pouZiti, vytvoreny pro suprastruktury implantatd a dlouhé

muUstky, se soustfedi pouze na detaily ohledné liti suprastruktur implantati
a dlouhych mustkd s ,,pasivnim dosazenim"”. Ziskané vysledky vychazeji z dlouho-
dobé praxe autora s pouzivanim GC Fujivest Super jako zatmelovaci hmoty.
Zékladni informace k pouziti GC Fujivest Super naleznete ve standardnim navodu
k pouziti.

Nicméné zminénou techniku, vysvétlenou v tomto dokumentu, lze pouzit i u jinych
zatmelovacich hmot GC, a to dle prislusného navodu k pouziti dané zatmelovaci

hmoty.
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Modelace

Navoskovéani pilife implantatu. Vrstva vosku
musi byt dostatecné silnd, aby kompenzovala
nepfiznivou CTE. Zamezite tak negativnim
Gcéinktm na paleni keramiky.

Dejte pozor, aby vosk nedosahoval az
k okraji pilife, aby roztavena slitina pfi odlévani
nevtékala do pilite.

Uplné anatomické dokonéeni modelace
z vosku bez spojeni interproximalnich mist
jednotlivych pilifi/ elementd.

Stabilizace voskového modelu (I)

Tento voskovy model, ktery stéle spociva na
hlavnim modelu, vlozte na 30 min do pre-
dehfatého inkubétoru a udrzujte teplotu na
37°C.

Vyjméte z predehfatého inkubétoru a nechte
pfi pokojové teploté 1 hodinu chladnout.

Finalni modelace

Spojte viechny jednotlivé pilife a voskovy

model v interproximalnich kontaktech po-

moci GC Pattern Resin.

- K aplikaci GC Pattern Resin pouzijte $té-
teckovou techniku.

- Nepouzivejte GC Pattern Resin pfilis tekuté
konzistence, aby se minimalizovala polyme-
ra¢ni kontrakce.




4. Lici technika

4.1 Cepy: 3,5 mm-3 mm.

4.2 Vzdalenost modelu od tfrmenu : 2,5 mm.
4.3 Tloustka tfmenu: 5 mm-4 mm.

4.4 Tloustka licich kanalkd vedoucich k tfmenu:
3 mm.

4.5 Pocet separaci tfrmene zavisi na velikosti su-
prastruktur, napf. (viz fotografie) rozdéleni do
3 &asti se pouziva pro cely tvar podkovy.

4.6 Na kazdou separaci tfmene pouZijte pouze
jeden 3 mm dlouhy lici kanalek.

4.7 K bukalni/labialni strané modelu pfipojte
tenké odplyfovaci kanélky.

Cilem kazdého implantatu je pasivni dosazen.
Jak vime, nejsilngjsi ¢asti odlitku maji tendenci k
veétsi porovitosti a smrstovani nez tenci casti, pro-
to médme dvé moznosti, jak pracovat, aby k tomu
nedoslo.

Nejprve muzeme pouzit desticku ze stejné slitiny
a navoskovat ji az k nejsiln&jsi ¢asti.




Jak slitina tvrdne, na slitinové desti¢ce se tvofi
krystalky, které podpofi rychlejsi tvrdnuti kovu.

Druhou moznosti je separovat tfmen po pfipo-
jeni k lici formé horkym voskovacim nozem.
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V opaéném pfipadé dochéazi pfi tvrdnuti taveniny
také ke smréténi pfiéného kanalku a nasledné dis-
torzi konstrukce.

5. Urceni nezbytného mnoZstvi slitiny potiebného pro odlitek

Vtokové kanalky by se po odliti nemély vzajemné
dotykat, aby nedoslo k distorzi skeletu.

- . ) -. '-‘.
5.1 Voskovou konstrukci sejméte ze sadrového . o y Mo "‘ ,‘I.:'"f ¥ a &
modelu a zvazte na digitéIni vaze. 4 ¥ om e ¥ U ]
B * " ﬂ' /|| a ;‘ -]
5.2 Odectéte hmotnost veskerych kovovych ¢asti/ ._ aﬂ ' 2"8°S
pilia.

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

VZOREC: ¢istd hmotnost vosku
1.05

x hustota slitiny = potfebné mnozstvi slitiny (g)
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6.1

6.2

6.3

7.1

Stabilizace voskového modelu (ll)

Voskovou konstrukci opét nasadte na sadrovy
model a pilife utdhnéte Srouby.

Model s voskovou konstrukei vlozte do pre-
dehfatého inkubatoru na 2 hodiny pfi 37°C.

Poznémka: Model zhotoveny ze samotné GC
Pattern Resin LS se nesmi vkladat do prede-
hratého inkubatoru kvali deformaci (smrsto-
vani) pryskyfrice.

Vyjméte z predehfatého inkubatoru a pfi
pokojové teploté nechte 1 hodinu chladnout.

Stabilizace voskového modelu (lll)

Pradek a tekutinu GC Fujivest Super je nutno

skladovat pfi pokojové teploté (+ 23°C).

- Pokud je potfebna delsi doba préce, prasek
a tekutinu skladujte pfi nizsi teploté
(18°C-21°C).

- Tekutina vystavend teploté nizsi nez 0°C
mUze zamrznout. Po zamrznuti jiz tekutinu
nelze pouzit.

7.2 - Dokonéeny voskovy model umistéte na lici

7.3

7.4
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kuzelik tak, aby separované timeny byly
uprostied liciho krouzku.

- Smér otadleni (odstiedivé a vakuové liti) je
dilezity pro rovnomérné naplnéni liciho
krouzku roztavenous slitinou. Voskovy model
umistéte proti sméru rotace.

Velikosti krouzku a lici péaska

Pouzivejte pouze 1 mm silnou suchou lici
pasku (GC Casting Liner), kterd neabsorbuje
tekutinu.

Pouziti GC Casting Liner.

- Na vnitfni kovovy povrch krouzku naneste
tenkou vrstvu vazeliny, aby se péaska dobfe
pfizpusobila kovovému krouzku.




- Pfilehlé okraje pasky také pokryjte tenkou
vrstvou vazeliny.

- Dbejte, aby cely vnitini povrch kovového
krouzku byl pokryt paskou.

- 3 x velikost krouzku = 1 vrstva GC Casting Liner.
6 x velikost krouzku = 2 vrstvy GC Casting Liner.
9 x velikost krouzku = 2 vrstvy GC Casting Liner.

8. Pomér prasek/tekutina

Velikost krouzku Prasek Tekutina
3x 150 g 33ml
6x 300g 66 ml
9 x 420 g 92,4 ml

9. Redéni tekutiny

Na zakladé vysoce expanzni tekutiny GC Fujivest
Super.

Voskové forma | 71% 6x 9x

468 mlvysoce expanzni tekutina | 656 ml vrsoce expanzni tekutina
19,2 ml destilovana voda | 26,8 ml destilovana voda

45%

6x

29,7 mlvysoce expanzni tekutina
36,3 ml destilovana voda

9x

41,6 mlvysoce expanzni tekutina
50,8 ml destilovana voda

66 ml celkem 92,4 ml celkem

Méreni vychazeji z tuhnuti v laboratornich pod-
minkach. NENI potteba tuhnuti pod tlakem.

10. Michani

10.1 Prések a tekutinu ruéné predmichejte
$pachtli. Dbejte, aby se pred zahajenim
vakuového michéni veskery préasek zvlhdil

tekutinou.

10.2 Michejte 60 sekund pod vakuem (420 ot./min.).

11. Liti do liciho krouzku

11.1 4 minuty liti pri 23°C. Pi vyssich teplotéach se
doba prace/liti zkracuje.

66 ml celkem

92,4 ml celkem



11.2 Pfed zatmelovanim vlozime do vsech pilifd
tenké, 0,7-0,8 mm silné voskové vldkno.
lhned po zatmeleni tato voskové vldkna
vyjmeme. Jejich vytazenim se vytvofi va-
kuum, které zamezi/eliminuje vyskyt vzdu-
chovych bublin v pilifich.

11.3 Zatmelujte pfi nizkych vibracich.

12. Doba tuhnuti
12.1 Nechte tuhnout 20 min od za&atku michéani.

12.2 Povrch zatmelovaci hmoty na vrcholu krouzku
poskrébejte ostrym nozem.

12.3 Ihned po 20minutovém tuhnuti vliozte do
studené pece a spustte cyklus zahfivani.

13. Doba tuhnuti

13.1

1. Pokojova teplota (23°C) — 260°C 2°C/min

2. Doba ohfevu pfi 260°C o 70 min 90 min
3. 260°C — 580°C 3°C/min ) .
4. Doba ohfevu pfi 580°C 40 min 50 min

5.580°C — 750°C Au-slitina o
850°C sitinapodkeramiku | 2°C/min . )
6. Doba ohfevu pii koneéné teploté 70 min 60min

13.2 Pokud predehfivate pres noc, ihned po 20
minutach tuhnuti za¢néte s body 1 a 2 cyklu
postupného zahfivani (13.1). Pec vypnéte
a v pribéhu noci restartujte od bodu 1. Lici
krouzek ponechejte v peci.




14. Odlévani

Bézné odlévani: odstredivé, vakuové liti atd.
Dejte pozor na umisténi liciho krouzku do liciho
pfistroje (viz 7.2). Po vyjmuti lictho krouzku z pece
co nejdfive odlévejte.

15. Ochlazovani

Po odliti nechte lici krouzek co nejpomaleji ochla-
zovat, kupf. vlozte lici krouzek po odliti do stu-
dené pece a pec uzaviete.

16. Piskovani

16.1 Vétsi ¢asti zatmelovaci hmoty kolem odlitku
opatrné odstrarite klestémi.

16.2 Kovovou konstrukei opiskujte sklenénymi
perlami. Nepiskujte uvnitf pilifd.

16.3 Zbytky zatmelovaci hmoty z pilifd odstrante
pomoci mofidla (napf. kyselina hydrofluo-
rova apod.).

17. Kontrola dosazeni

17.1 Pilife naplrite namichanym silikonem GC Fit
Checker. Suprastruktury pfisroubujte zpét na
sadrovy model.

17.2 Nechte 3 min tuhnout (pfi 23°C) a poté vyj-
méte skelet z modelu.

17.3 Vysledky:
a. Jestlize je na pilifich rovnomérna tenka
vrstva GC Fit Checker = expanze je v po-

fadku.




b. Jestlize jsou na lingvalni strané pili¥ mis-
ta zvy$eného tlaku, tj. na pilifi neni téméf
zadny anebo vibec zadny GC Fit Checker
— pfilis vysokd expanze, snizte koncentra-
ci tekutiny (vice vody, méné tekutiny).

c. Jestlize jsou na bukélni strané pilifd mista
zvydeného tlaku, tj. na pilifi neni téméf
zadny anebo vibec zadny GC Fit Checker
- prilis nizka expanze, zvyste koncentraci
tekutiny (vice tekutiny, méné destilované
vody).
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Optimalni dosazeni
Jednoduchy postup krok za krokem

jak s pomoci Fujivest Platinum
ziskat presné odlitky

Uvodni text od S.Heina

Jako nadseny uzivatel mnoha vyrobkd GC jsem sestavil jednoduchého privodce, ve
kterém krok za krokem predvadim, jak tento skvély GC Fujivest Platinum pouzivam
a ukazuji, jak zhotovuji voskové modely a odlitky, které jsem vytvoril s radosti
a potésenim. Doufam, Ze priloZzené ilustrace budou pro ¢tenére uziteéné a ze bude
mit pocit uspokojeni z dokonalého dosazeni litinové dostavby, a to i dnes, v dobé
vSudypfitomné reklamy na CAD/CAM.
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Obrazek 1 Pracovni model, ktery byl vybrank de-  Obrazek 2 Jiz vykryté kapny separujeme pomoci
monstraci fixniho tficlenného mustku v zadnim  GC Multisep.

Useku a dvou PFM korunek ve stfednim Useku

horni Eelisti.

Obrazek 3 Smaceci technikou pomoci specidl-  Obrazek 4 Sméacené voskové cepy na modelu.
niho nekontrahujiciho smééeciho vosku vytvaru-
jeme voskové Cepy.

s

Obrazek 5 Z anorganického vosku vymodelu-  Obrazek 6 Separace objimky kofene.
jeme Cep pro pfislusny nosi¢ implantatu.
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Obrazek 7 Modelovacim nozem naneseme vosk ~ Obrazek 8 Modelovacim néstrojem naértneme
do marginalni oblasti. lingvéIni kovovy schiadek.

Y &

Obrazek 9 a 10 Pomoci voskového modelu uréime spravné umisténi mezi¢lenu muistku.

Obrazek 11 a 12 Silikonovy index je uzite¢nou pomuckou k umisténi voskového modelu, ktery bude
pozdgji clenem mustku za chybéjici druhy premolar.
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Obrazek 13 Spravné vlozeny mezi¢len mustku
musi mit pfesné umisténi a odpovidajici, anato-
micky vérny tvar.

Obrazek 14 a 15 Silikonovym klicem zkontrolujeme pfisludny keramicky nosi¢ z bukélniho a lingvélniho
pohledu.

Obrazek 16 a 17 Velmi jemnou separaéni pilkou rozfizneme mezi¢len méstku.
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Obrazek 18 Rozfiznutim ziskdme velmi tenkou  Obrazek 19 Elektrickym modelovacim nozem up-
mezeru mezi dvéma polovinami ¢lenu mustku. ravime okraje spomocitvrdéhoinlejového vosku-ikdy-
bychom méli v planu kruhovy keramicky okraj, aby-
chom mohli zkontrolovat pfesnost dosazeni po odliti.

sl

Obrazek 20 Specidlné upravenym pomeran-  Obrazek 21 Velmi lehce zahfatym plochych
¢ovym dfivkem zpét vytvarujeme okraje. Jakykoli ~ nastrojem upravime voskové okraje pomoci ste-
kovovy néstroj by mohl poskodit matrici, a tak  reo mikroskopu.

snizit presnost dostavby.

Obrazek 22 Oba dily mistku nasadime na
sadrovy model k pasivnimu pfipojenti.



Obrazek 23 a 24 GC Pattern Resin LS pouzijeme k pasivnimu pfipojeni dvou ¢asti mustku.

Obrazek 25 K mlstku béznym zplsobem upev-
nime vtokové kanélky s tfmenovym rezervoarem
a dekompresni kanélky pro metodu odstfedivého
liti.

Obrazek 27 S GC Fujivest Platinum lze pouzit
systém odlévani bez pouziti liciho krouzku k dosa-
Zeni stejnomérné a plynulé expanze zatmelovaci
hmoty a udrzeni kontaminace vypalovaci pece
oxidem kovu na minimu, jestlize ji vyuzivame téz
k vypalovani krouzkl pro lisovatelnou keramiku.

Obrazek 26 Objekty s vtokovymi kanalky na
sédrovém modelu.

Obrazek 28 Vyjmuti odlitku pomoci standard-
ni drahé bondovaci slitiny s obsahem paladia.
Vsimnéte si hladkého povrchu, ktery GC Fujivest
Platinum dodava.



Obrazek 29a a 29b Pouzitim poméru 8 ml destilované vody a 24 ml zatmelovaci tekutiny na 150 g
GC Fujivest Platinum docilime pfesného, ale pomérné volného, pasivniho dosazeni, které neohrozuje
hmatatelnost zivych zubl po cementaci dostavby.

Obrazek 30; 31; 32; 33 Presné dosazeni po odliti.



Obrazek 34 Okraje konstrukce opracujeme vrta-  Obrazek 35 Permanentnim popisova¢em ozna-
¢kem z karbidu wolframiéitého ve tvaru hrugky. ¢ime redukci keramického okraje.

Obrazek 36 Jemnym fezem diskem uréime  Obrazek 37 Vétsi mnozstvi kovu odbrousime
medialni a distaIni metalokeramicky spoj. hrubsim ofezavacim diskem.

Obrazek 39 Opracovanim kovu vrtacky z karbidu
Obrazek 38 Dbdme na to, aby se metalokera-  wolframicitého ziskdme ostré mechanické okraje,
micky spoj nenachézel na viditelném misté. které zabranuji aplikaci wash opakeru.



Obrazek 40 Pred opiskovanim aluminiumoxidem
s hrubosti 110 mikront cely povrch konstrukce vy-
hladime silikonovym lestidlem, abychom se vyhnu-
li ostrym hranam, odhalili pfipadné porozity na od-
litku a eliminovali jakékoli vrasnéni kovu (zejména
pfi pouziti bioslitin s vysokym obsahem zlata),
které by mohly zpusobit bubliny nebo praskliny
v keramice.

Obrazek 41 Plynulé aplikace opakeru sklenénou
trubickou.

Obrazek 42 Frontélni pohled na dokoncenou
ndhradu fazetovanou modernim metalokera-
mickym materidlem na bazi zivce.

Obrazek 44 Konstrukce fixniho mastku v dis-
télnim Useku horni ¢elisti a dvou centrélnich ko-
runek.

Obrazek 43 Presny okluzélni design mdstku v di-
stalnim Useku zavisi na spravné navrzené kovové
konstrukei s pfimérenou keramickou podporou.

£

#
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Klinické pripady

Mnozstvi klinickych pfipadd dokladajicich vysokou kvalitu fosfatovych zatmelo-
vacich hmot od GC Europe.
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Poznédmky
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Vazeny zakazniku,

doufédme, ze precteni tohoto dokumentu vam umoznilo blize se seznamit s fosfa-
tovymi zatmelovacimi hmotami od GC Europe, a to praktickym a odpovidajicim
zpusobem, ktery budete moci vyuzit ve své kazdodenni praxi pfi zhotovovani ko-

runek a muistkd.

V pripadé potreby dalsi asistence anebo jakychkoliv pfipominek k tomuto doku-
mentu, se obratte pfimo na nas, na svého mistniho zéstupce GC nebo navstivte

nasi webovou strénku www.gceurope.com.

Kontaktni adresy
Diederik Hellingh - Laboratory Products Manager
GC Europe N.V. - Interleuvenlaan 33 - 3001 Leuven, Belgie

Podékovani
MDT Adrian J. Rollings (Birmingham, Spojené Krélovstvi) za jeho odbornou technickou podporu a jazykové poradenstvi
MDT Thomas Schmidt (Marburg, Némecko) za odborné rady k technikadm odlévani

Vsechna préva jsou vyhrazena. Tento letak ani kterakoliv z jeho ¢asti nesmi byt zadnym zplsobem reprodukovana bez pisemného svolent.
Revize: Zafi 2008
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GC EUROPE N.V.
Head Office
Researchpark Haasrode-Leuven 1240 V Olginach 82

Interleuvenlaan 13
B - 3001 Leuven

Tel. +32.16.39.80.50

GC EUROPE N.V.
GC EEO - Czech R. & Slovakia

CZ - 100 00 Prague 10
Tel. +420.274.771.965

Fax. +32.16.40.02.14 Fax. +420.274.771.965

info@gceurope.com
Wwww.gceurope.com

czech@eeo.gceurope.com
www.eeo.gceurope.com
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