Prior to use, carefully read the
instructions for use.

EN)

GC Initial CAST NP

Cobalt-Chrome (CoCr) based casting alloy
for metal ceramic veneering

(type 4)

GC Initial CAST NP is a cobalt chrome
based casting alloy for fabricating crown &
bridges with a suitable metal veneering
ceramic or acrylic veneering material.
Thanks to its thermal expansion of 14,1 x
10 K™ it is suitable for the most common
metal veneering ceramics on the market. It
has outstanding properties like an optimal
casting performance, an extra fine
molecular structure resulting in smooth,
compact surfaces offering an easy and
straightforward processing. The alloy offers
a reduced oxide formation even after
repeated ceramic firings.

GC Initial CAST NP is produced conform the
1S09693-1:2012 and ISO 22674:2006
standards. It has passed the cytotoxicity test
according to the norm ISO 10993-5. The
alloy is highly corrosion resistant and it is
free of beryllium, indium and gallium.

COMPOSITION

Cobalt Co 63%
Chromium Cr 28%
Tungsten W 3%
Niobium Nb 4%
Silicon Si 1%
Others Fe / Mo 1%

ALLOY CHARACTERISTICS
Solidus-liquidus temperature: 1253 - 1304°C
Casting temperature: 1450 °C

Highest firing temperature: 950°C
Thermal expansion coefficient: (25 - 500°C)
14,1 x 10°¢ K1/ (25 - 600°C) 14,5 x 10°¢ K
Density: 8,4 g/cm?

Vickers Hardness: 324 HV10

Percentage elongation at fracture: 3,4%
Yield load strength: 475 MPa

Modulus of elasticity: 194 GPa

Colour: White

Recommended ceramics: GC Initial MC

INSTRUCTIONS FOR USE

1. WAX-UP

Wax walls should be 0,5 mm thick to ensure
that after the manufacturing process the
metal wall thickness is at least 0,3 mm.
Avoid sharp edges and undercuts.
Frameworks need to be anatomically
reduced ensuring a uniform thickness of the
ceramic layer. Connectors should be
modelled as strong and as high as possible.

Single crowns:

can be directly sprued. Suggested round
casting sprues: @ 3,0 mm to 4,0 mm.
Bridges:

a crossbar sprueing technique is advised.
Connections to crossbar @ 3 to 3,5mm.
Distance from modelation to crossbar
2,5mm. Thickness of the crossbars @ 5mm.
Thickness of sprues to crossbar @ 3 to 4mm.

The higher the volume of the casting the
thicker the sprue should be. The casting
sprue depends on the object dimensions.

1. INVESTING

Use onlyfhosphate bonded investment
material for Crown & Bridges.

GC Fujivest Premium and GC Fujivest Il are
optimized for producing high precision fit
castings in combination with smooth cast
surfaces. Guidelines for optimal use of GC's
phosphate bonded investments for Crown &
Bridge can be found in the “GC Focus
Edition — Phosphate Bonded Investments
for C&B techniques”. A pre-heating
temperature of 850-950°C is advised.
Follow the manufacturer’s Instruction for
Use related to the pre-heating times before
casting.

lll. CASTING

We recommend to only use fresh alloys in
own crucibles. Sprues and cones can only
be re-used once, given that new metal
coming from the same lot is added in equal
quantity.

Melt GC Initial CAST NP in pre-heated
crucibles used for this alloy only.

Amount of casting alloy to use = wax
framework weight with sprues / wax
density x metal density

High-frequency melting equipment
When last ingots have melted in the
pre-heated ceramic crucible and the
incandescence shadow has disappeared,
immediately start the casting process. Do
not use any flux.

Open-flame melting
Place ingots in the pre-heated ceramic

crucible and heat them evenly with circular
movements. When ingots have melted, start
centrifugal unit. Use multi-flame welding
torches only. Do not use any flux.

Overheating the melted material could
cause shrinking hollows, micro-porosity and
building of a coarse-grained structure and
cause bridges to break or ceramic veneering
to crack.

Follow the Instructions of the respective
manufacturer of the casting devices for
parameters and casting procedures.

After casting bench-cool the casting ring.
Remove the investment material with care
and sandblast using a non-recycling
sandblaster with 100 to 125 pym aluminium
oxide at a pressure of 3-4 bar.

1V. PREPARATION FOR VENEERING

Use tungsten burs to grind and finish the
prepared frameworks. Use always the same
grinding instruments to avoid contamina-
tion. Do not use diamond burs. Grind the
surface with slow speed and low pressure.
Grind the surface in one direction only to
avoid overlaying layers (to avoid air bubbles
after the first Opaque firing).

Sandblast the prepared framework using a
non-recycling sandblaster with 110 to 150
pm aluminium oxide at a maximum pressure
of 3-4 bar and then steam clean.

V. OXYDE FIRING

Fire for 5 min. under vacuum at 950-980°C
(10°C more than opaque material firing
temperature). After firing, carefully
sandblast the oxide layer using a non-recy-
cling sandblaster with 110 to 150 um
aluminium oxide at a pressure of 2,5-3 bar.,
then steam clean. The framework should
have a homogeneous grey surface. Proceed
with firing process using a compatible
veneering ceramic following the manufac-
turer’s instruction.

VI. VENEERING

a) Veneering with GC Initial MC: please refer
to GC Initial MC Technical Manual

b) Veneering with other ceramics: please
refer to the manufacturer’s instruction for
use

c) Veneering with acrylics: please refer to
the manufacturer’s instruction for use.

PACKAGING

GC Initial® CAST NP, 250g
GC Initial® CAST NP, 500g
GC Initial® CAST NP, 1000g

CAUTION

1) Cobalt-Chrome-based alloys can seldom
cause dermatitis on sensitive subjects. A
Patch-Test is thus advisable.

2) Before prosthesis application verify if
other metal implants are in patient’s oral
cavity. Coexistence of different metals
can cause a "pile” effect.

3) Metal dusts and smoke are dangerous for
health. Use exhaust fans while casting
and sandblasting.

4) We recommend to keep batch records
and link it to patient’s file to allowing its
complete traceability.

5) This product does not need any special
preservation precautions. Nonetheless it
has to be employed within the expiry
date on the packaging.

6) Dispose of all waste according to local
regulations.

GUARANTEE

All recommendations are based on GC
findings and GC internal tests and are
therefore only to be used as guidelines.
Any claim for compensation GC receives, in
any event, shall not exceed the value of the
individual order of GC Initial CAST NP.

Last revised: 05/2016
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GC Initial CAST NP

Kobalt-Chrome (CoCr) basierende
GuBlegierung fiir Metallkeramikverblen-
dungen (Typ 4)

GC Initial CAST NP ist eine Ko-
balt-Chrom-Legierung zur Herstellung von
Kronen und Bricken und geeignet fir die
Verblendung mit Keramik oder Kunststoff.
Dank seines WAK-Werts von 14,1 x 10-¢ K
ist es fur die meisten Metallkeramiken auf
dem Markt geeignet. Es hat hervorragende
Eigenschaften, wie ein optimales Gussver-
halten, eine extra feine gleichméafBige
Molekularstruktur. Die homogene Oberfla-
che ermdglicht ein unkompliziertes und
einfaches Bearbeiten. Die Legierung bietet
eine reduzierte Oxydschicht auch nach
mehreren keramischen Branden.

GC Initial CAST NP ist nach 1SO9693-1:2012
und ISO 22674:2006 produziert. Es hat den
Zytotoxizitatstest nach der Norm ISO
10993-5 bestanden. Das Metall ist in hohem
MaBe korrosionsstabil und frei von
Beryllium, Indium und Gallium.

ZUSAMMENSETZUNG

Kobalt Co 63%
Chrom Cr 28%
Wolfram W 3%
Niob Nb 4%
Silizium Si 1%
Andere Fe / Mo 1%

EIGENSCHAFTEN
Schmelzintervall: 1253 - 1304°C
Giesstemperatur: 1450 °C

Hochste Brenntemperatur: 950°C
WAK: (25 - 500°C) 14,1 x 10-¢ K/ (25
- 600°C) 14,5 x 10-¢ K

Dichte: 8,4 g/cm?®

Vickersharte: 324 HV10
Bruchdehnung: 3,4%

Dehngrenze: 475 MPa

E-Modul: 194 GPa

Farbe: Weif3

Empfohlene Keramik: GC Initial MC

GEBRAUCHSANLEITUNG

l. AUFWACHSEN

Die Wachsmodellation sollte mindestens
0,5 mm dick sein, damit nach der Bearbei-
tung die Schichtstarke von 0,3 mm nicht
unterschritten wird. Vermeiden Sie scharfe
Kanten und Unterschnitte. Die Gerlstgestal-
tung sollte der verkleinerten anatomischen
Form entsprechen, damit die Keramik in
einer gleichmaBigen Schichtstérke aufgetra-
gen werden kann. Verbinder sollten so stark
und hoch, wie méglich modelliert werden.

Einzelkronen:

Kénnen direkt angestiftet werden.
Verwenden Sie runde Anstiftprofile: @ 3,0
mm bis 4,0 mm.

Briicken:

Es wird eine Balkengusstechnik empfohlen.
Die Verbinder zum Balken sollten @ 3mm bis
3,5mm dick sein. Die Distanz zwischen
Modellation und Balken sollte 2,5mm
betragen. Der Balken sollte eine Starke von @
5mm haben. Die Zufthrer zum Balken sollten
eine Stérke von & 3mm bis 4mm betragen.

Je gréBer das Volumen des zu gieBenden
Objekts ist umso dicker sollten die
Gusskanale sein.

1. EINBETTEN

Benutzen Sie ausschlieBlich phosphatge-
bundene Einbettmassen fir die Kronen und
Brickentechnik.

GC Fujivest Premium und GC Fujivest Il sind
optimiert fiir Hochprazisionsglsse in
Kombination mit glatten Oberflachen. Eine
Anleitung zur optimalen Verarbeitung der
phosphatgebundenen Einbettmassen von
GC fur Kronen und Bricken finden Sie in der
"Focus Edition von GC - Phosphatgebunde-
ne Einbettmassen fiir die Kronen- und
Briickenversorgung”. Eine Vorheiztempera-
tur von 850-950°C wird empfohlen.

Beachten Sie die Herstellerangaben zur Verarbei-
tung und zur Wartezeit vor dem Aufsetzen.

1. GIESSEN

Wir empfehlen nur neues Metall, in einem
nur fur dieses Material verwendeten Tiegel
zu schmelzen. Gusskanéle und Trichter
kénnen nur einmal wieder verwendet
werden, vorausgesetzt das neue Material ist
von der gleichen Charge und wird in der
gleichen Menge zugefihrt.

Schmelzen Sie GC Initial CAST NP nur in
vorgeheizten, nur fur dieses Material
verwendeten Tiegeln.

Bendtigtes Metallgewicht = Gewicht der
Modellation incl. Gusskan&te/ Wachsdich-
te X Dichte des Metalls

Hochfrequenz-Gussgeréte

Wenn der letzte Metallwirfel im vorgeheiz-
ten Tiegel geschmolzen ist und der Schatten
in der Glut verschwunden ist bitte sofort
den Gussvorgang starten. Verwenden Sie
keine Flussmittel.

Guss mit der offenen Flamme

Platzieren Sie die Metallwirfel im vorgeheiz-
ten Keramiktiegel und erhitzen es mit
kreisenden Bewegungen. Wenn die
Metallwiirfel geschmolzen sind bitte die
Zentrifuge starten. Bitte benutzen Sie einen
mehrflammigen Lotbrenner. Verwenden Sie
keine Flussmittel.

Das Uberhitzen des geschmolzenen Metalls
kann zu Lunkern, Mikroporésitéten, einer
grobkérnigen Struktur und zu Briickenbri-
chen oder zum Abplatzen von der Verblend-
keramik fihren.

Beachten Sie die Gebrauchsanweisung des
jeweiligen Gussgerats fur die Parameter und
das Gussprozedere.

Nach dem Guss lassen Sie die Muffel
abkihlen. Entfernen Sie die Einbettmasse
vorsichtig und strahlen Sie das Objekt mit
nicht wieder verwendetem Aluminiumoxyd
100 bis 125 ym bei einem Druck von 3-4 bar
ab.

1V. VORBEREITUNG FUR DIE VERBLEN-
DUNG

Verwenden Sie Hartmetallfrasen zum
Vorbereiten des gegossenen Gerlstes. Bitte
verwenden Sie die Hartmetallfrasen nur fir
dieses Material. Verwenden Sie keine
Diamantschleifkérper. Bitte beschleifen Sie
die Oberflache mit einer langsamen
Umdrehungsgeschwindigkeit und wenig
Anpressdruck. Bitte bearbeiten Sie die
Oberflache immer nur in einer Richtung, um
Uberlappungen des Materials zu vermeiden
(um Luftblasen nach dem ersten Opaker-
brand zu vermeiden).

Bitte strahlen Sie das Gerist nach dem
Ausarbeiten mit nicht wieder verwendetem
Aluminiumoxyd 110 bis 150 pm bei einem
Druck von 3-4 bar ab und reinigen Sie dann
die Oberflache mit Wasserdampf.

V. OXYDBRAND

Brennen Sie die vorbereiteten Gerliste unter
Vacuum bei 950-980°C (10°C mehr wie die
Opakerbrand-Temperatur). Nach dem
Brand, strahlen Sie bitte die Oberflache
vorsichtig mit nicht wieder verwendetem
Aluminiumoxyd 110 bis 150 pm bei einem
Druck von 2,5-3 bar ab, reinigen Sie dann
die Oberflache mit Wasserdampf. Das
GerUst sollte eine gleichmaBig graue
Oberflache haben. Setzen sie den Brenn-
prozess mit einer geeigneten Verblendkera-
mik, nach Angaben des Herstellers fort.

VI. VERBLENDUNG

a) Bei einer Verblendung mit GC Initial MC:
bitte richten Sie sich nach der Gebrauchs-
anweisung der GC Initial MC.

b) Bei einer Verblendung mit anderen
Keramiken: bitte richten Sie sich nach der
Gebrauchsanweisung des Herstellers.

c) Bei einer Verblendung mit Kunststoffen:
bitte richten Sie sich nach der Gebrauchs-
anweisung des Herstellers.

ABPACKUNGEN

GC Initial® CAST NP, 250g
GC Initial® CAST NP, 5009
GC Initial® CAST NP, 1000g

VORSICHT

1) Cobalt-Chrome-basierende Legierungen
kénnen Allergien ausldsen. Ein Kontakt-
test wird empfohlen.

2) Stellen Sie bitte vor prothetischen
Versorgung sicher, dass sich keine
Anderen metallischen Elemente im Mund
des Patienten befinden. Verschiedene
Metalle kdnnen den sogenannten
,Batterie Effekt” ausldsen.

3) Metallstaub und Rauch kann gesundheits-
schadlich sein. Arbeiten Sie daher beim
Schmelzen und Sandstrahlen nur unter
einem passenden Absaugsystem.

4) Wir empfehlen die verwendete Charge zu
dokumentieren und den Patientenunterla-
gen beizufligen, um die Rickverfolgbar-
keit sicher zu stellen.

5) Fiir das Produkt missen keine speziellen
VorsichtsmaBnahmen getroffen werden.
Es sollte lediglich bis zum Verfallsdatum
auf der Packung verbraucht werden.

6) Entsorgen Sie Reste nach den lokalen
Abfallbestimmungen.

GEWAHRLEISTUNG

Alle Empfehlungen basieren auf den
Ergebnissen von GC und internen Tests von
GC und sind daher nur als Richtlinien
anzusehen. Jeglicher Anspruch auf
Entschadigung seitens GC, sollte auf keinen
Fall den Wert des erworbenen GC Initial
CAST NP uberschreiten.

Letzte Bearbeitung: 05/2016

Avant toute utilisation, lire attentive-
ment les instructions d’emploi.

GC Initial CAST NP
Alliage Chrome Cobalt (CoCr) a couler,
pour couronne céramo-métal (Type 4)

GC Initial CAST NP est un alliage a base de
chrome cobalt pour la réalisation de
couronne et bridge recouvert de céramique
ou d'un matériau acrylique. Grace a son
coefficient d’expansion thermique (CET) de
14,1 x 10-¢ K7, il s'adapte aux céramiques les
plus courantes du marché. Il a des propriétés
remarquables comme une performance
optimale de coulée, une structure molécu-
laire extra fine se traduisant par des surfaces
lisses et compactes, une procédure facile et
simple. L'alliage réduit la formation d'oxyde
méme aprées des cuissons répétées de la
céramique.

GC Initial CAST NP est produit conformé-
ment aux normes standards 1S09693-1:2012
et ISO 22674:2006. Il a passé les tests de
cytotoxicité selon la norme ISO 10993-5. Cet
alliage hautement résistant a la corrosion est
sans béryllium, indium et gallium.

COMPOSITION

Cobalt Co 63%
Chrome Cr 28%
Tungstene W 3%
Niobium Nb 4%
Silicium Si 1%
Autres Fe / Mo 1%

CARACTERISTIQUES DES ALLIAGES
Température Solide-liquide: 1253 - 1304°C
Température de coulée: 1450 °C
Température de cuisson la plus élevée:
950°C

Coefficient d’expansion thermique:

(25 - 500°C) 14,1 x 10¢ K/ (25 - 600°C)
14,5 x 104 K*

Densité: 8,4 g/cm?

Dureté Vickers: 324 HV10

Pourcentage d'élongation a la fracture: 3,4%
Charge limite d'¢lasticité: 475 MPa
Module d'élasticité: 194 GPa

Couleur: Blanc

Céramique recommandée: GC Initial MC

MODE D’EMPLOI

1. WAX-UP

Les parois en cire doivent avoir une
épaisseur de 0,5 mm pour pouvoir garantir
—apres la procédure de fabrication — une
paroi métallique d'au moins 0.3mm
d'épaisseur. Eviter les bords tranchants et
les contre-dépouilles. Les armatures doivent
&tre réduites de fagon anatomique pour
assurer une épaisseur uniforme de la couche
céramique. Les connecteurs doivent étre
aussi résistants et aussi hauts que possible.

Couronne unitaire :

directement sur tige de coulée. Suggestion
de tiges de coulée arrondies : @ 3,0 mm a
4,0 mm.

Bridges :

technique de barre transversale conseillée.
Barre de connexion de @ 3 a 3,5mm.
Distance entre modeéle et barre 2,5mm.
Epaisseur de la barre transversale @ 5Smm.
Epaisseur des tiges de coulée a la barre
transversale @ 3mm a 4mm.

Plus le volume du cylindre est élevé, plus
épaisse doit étre la tige de coulée. La tige de
coulée est fonction de la dimension de I'objet.

Il. MISE EN REVETEMENT

Utiliser uniquement un revétement a liant
phosphate pour Couronnes & Bridges.

GC Fujivest Premium et GC Fujivest Il sont
parfaits pour obtenir des coulées de haute
précision avec une surface de coulées lisses.
Les recommandations pour une utilisation
optimale des revétements a liant phosphate
de GC peuvent étre trouvées dans notre
"GC Focus Edition —Revétement a liant
phosphate pour C&B”. Une température de
pré-chauffage de 850-950°C est conseillée.
Suivre le mode d'emploi du fabricant
concernant les temps de pré-chauffage
avant coulée.

lll. COULEE

Nous vous recommandons d'utiliser
uniquement des alliages neufs dans des
creusets propres. Les tiges de coulée et les
cones ne peuvent étre réutilisés qu’une fois,
dans la mesure ol le nouveau métal
provenant du méme lot est ajouté en
quantité égale.

Faire fondre le GC Initial CAST NP dans des
creusets pré-chauffés utilisés uniquement
pour cet alliage.

Quantité d'alliage a utiliser = poids de
I'armature en cire avec tiges de coulée/
densité de la cire x densité du métal

Appareil de fusion haute fréquence

Lorsque les derniers lingots ont fondu dans
le creuset en céramique préchauffé et que
I'ombre de I'incandescence a disparu,
commencer immédiatement le processus de
coulée. Ne pas utiliser de flux.

Fusion au chalumeau

Placer les lingots dans le creuset en céra-
mique préchauffé et chauffer uniformément
avec des mouvements circulaires. Lorsque les
lingots ont fondu, démarrer la centrifugeuse.
Utiliser seulement un chalumeau oxygene/
gaz. Ne pas utiliser de flux.

La surchauffe de la matiére fondue peut
entrainer un rétrécissement, des micro-porosi-
tés et une structure granuleuse se traduisant
par des craquelures de la céramique.

Suivez les instructions des fabricants des
dispositifs de coulée pour les parametres et
procédures de coulée.

Apreés avoir laissé la coulée refroidir dans
son cylindre, retirer le revétement avec
précaution puis sabler avec du sable non
recyclé : 100 a 125 um d'oxyde d'aluminium
sous pression de 3-4 bars.

IV. PREPARATION POUR STRATIFICATION
Utiliser les fraises de tungsténe pour gratter
et terminer les armatures préparées.
Toujours utiliser le méme instrument a
gratter pour éviter les contaminations. Ne
pas utiliser de fraises diamantées. Gratter la
surface a vitesse lente et basse pression.
Gratter dans une direction seulement pour
éviter |la superposition des couches (pour
éviter les bulles d'air apres la premiere
cuisson de I'Opaque).

Sabler |'armature préparée avec du sable :
110 a 150 pm d'oxyde d'aluminium sous
pression de 3-4 bar puis nettoyer a la
vapeur.

V. CUISSON DE L'OXYDE

Cuire 5 min. sous vide & 950-980°C (10°C de
plus que la température de cuisson d'un
matériau opaque). Aprés la cuisson, sabler
soigneusement la couche d'oxyde en
utilisant du sable non recyclé : 110 a 150 pm
d’'oxyde d'aluminium sous pression de 2.5-3
bars, puis nettoyer a la vapeur. L'armature
doit avoir une surface grise homogéne.
Poursuivre avec la procédure de cuisson
d'une céramique de stratification compa-
tible en respectant les instructions du
fabricant.

VI. STRATIFICATION

a) Stratification avec GC Initial MC :
se référer au manuel technique GC Initial
MC.

b) Stratification avec une autre céramique :
se référer au mode d’emploi du fabricant.

c) Utilisation avec de la résine acrylique : se
référer au mode d'emploi du fabricant

CONDITIONNEMENT

GC Initial® CAST NP, 250g
GC Initial® CAST NP, 500g
GC Initial® CAST NP, 10009

PRECAUTION

1) Les alliages a base de chrome-cobalt
peuvent causer — dans de rares cas - des
dermatites sur des sujets sensibles. Un
Patch-Test est donc conseillé.

2) Avant l'application de la prothese, vérifier
si d'autres implants métalliques sont dans
la cavité buccale du patient. La coexis-
tence de différents métaux peut
provoquer un effet de «pile».

3) Les poussiéres métalliques et la fumée
sont dangereuses pour la santé. Utiliser
une aspiration pendant la coulée et le
sablage.

4) Nous vous recommandons de garder les
numéros de lots et de les joindre au
dossier du patient pour permettre une
tragabilité compleéte.

5) Ce produit n'a pas besoin de précautions
particuliéres de conservation. Néan-
moins, il doit étre utilisé avant la date
d'expiration figurant sur I'emballage.

6) Eliminer tous les déchets conformément
aux réglementations locales.

GARANTIE

Toutes les recommandations sont fondées
sur les résultats et tests internes de GC et
doivent donc servir de lignes directrices.
Toute demande d'indemnisation regue par
GC, ne doit pas, en tout état de cause,
dépasser la valeur de la commande
individuelle du GC Initial CAST NP.

Derniere révision : 05/2016

Leggere attentamente le
istruzioni prima dell'uso.
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GC Initial CAST NP

Lega da fusione a base di Cromo Cobalto
(CoCr) per corone di metallo ceramica
(Tipo 4)

GC Initial CAST NP & una lega per fusioni a
base di cobalto-cromo per la realizzazione
di corone e ponti con metallo-ceramica per
veneer idonea o materiale acrilico per
veneer. Grazie al suo coefficiente di
espansione termica (14,1 x 10¢ K), il
materiale puo essere utilizzato con le piu
comuni metallo-ceramiche per veneer
disponibili sul mercato. Le sue eccellenti
proprieta includono un’ottima resa in
fusione, una struttura molecolare estrema-
mente fine che permette di ottenere
superfici lisce e compatte grazie alle quali la
lavorazione risultera semplice e immediata.
La lega si distingue inoltre per la ridotta
formazione di ossidi anche dopo piu cotture
della ceramica.

GC Initial CAST NP & prodotto in conformita
agli standard 1SO09693-1:2012 e ISO
22674:2006. Ha superato il test di citotossi-
cita ai sensi della norma ISO 10993-5. La
lega & altamente resistente alla corrosione e
non contiene berillio, indio e gallio.

COMPOSIZIONE

Cobalto Co 63%
Cromo Cr 28%
Tungsteno W 3%
Niobio Nb 4%
Silicio Si 1%
Altro Fe / Mo 1%

CARATTERISTICHE DELLA LEGA
Intervallo di fusion: 1253 - 1304°C
Temperatura di colata: 1450 °C

Massima temperatura di cottura: 950°C
Coefficiente di espansione termica:

(25 - 500°C) 14,1 x 10-¢ K/ (25 - 600°C) 14,5
x 10°¢ K*

Densita: 8,4 g/cm?

Durezza Vickers: 324 HV10

Allungamento percentuale a rottura: 3,4%
Limite di snervamento: 475 MPa

Modulo di elasticita: 194 GPa

Colore: White

Ceramiche raccomandate: GC Initial MC

ISTRUZIONI PER L'USO

I. CERATURA DIAGNOSTICA

Le pareti di cera dovrebbero avere uno
spessore di 0,5 mm per garantire che dopo
il processo di fabbricazione lo spessore
delle pareti in metallo sia di almeno 0,3 mm.
Evitare spigoli taglienti e sottosquadri. Le
strutture devono essere ridotte anatomica-
mente per garantire uno spessore uniforme
dello strato di ceramica. | connettori
dovrebbero essere modellati in modo da
essere quanto piu resistenti e alti possibile.

Corone singole:

Possono essere imperniate direttamente.
Perni per colata a sezione circolare
raccomandati: @ 3,0-4,0 mm.

Ponti:

Si consiglia una tecnica di imperniatura con
barra trasversale. Connessioni con la barra
trasversale @ 3-3,5mm. Distanza dalla
modellazione alla barra trasversale 2,5mm.
Spessore delle barre trasversali @ 5mm.
Spessore dei perni sulla barra trasversale
@ 3-4mm.

Maggiore & il volume della fusione e pit il
perno dovrebbe essere spesso. Il perno per
colata dipende dalle dimensioni dell'oggetto.

Il. RIVESTIMENTO

Usare solamente materiali di rivestimento a
legante fosfatico per corone e ponti.

GC Fujivest Premium e GC Fujivest Il sono
ottimizzati per produrre fusioni con
adattamento di precisione e superfici della
fusione lisce. Le linee guida per un uso
ottimale dei rivestimenti a legante fosfatico
per corone e ponti di GC sono pubblicate in
"GC Focus Edition — Phosphate Bonded
Investments for C&B techniques”. Si
consiglia una temperatura di preriscaldo di
850-950°C.

Per i tempi di preriscaldo precedente alla
fusione consultare e rispettare le Istruzioni
del produttore.

Ill. FUSIONE

Si raccomanda di usare solamente leghe
nuove nei propri crogioli. | perni e i coni
possono essere riutilizzati una sola volta
dato che viene aggiunto nuovo metallo
proveniente dallo stesso lotto in pari
quantita.

Fondere GC Initial CAST NP in crogioli
preriscaldati usati unicamente per questa lega.

Quantita di lega per fusioni da utilizzare
= peso della struttura in cera con perni /
densita del cera x densita del metallo.

Apparecchiatura per fusioni ad alta frequenza
Quando gli ultimi lingotti si sono fusi nel
crogiolo di ceramica preriscaldato e I'alone
dovuto all'incandescenza & scomparso,
iniziare immediatamente il processo di
fusione. Non usare alcun flusso.

Fusione a fiamma aperta

Porre i lingotti nel crogiolo in ceramica
preriscaldato e scaldarli uniformemente
compiendo movimenti circolari. Quando i
lingotti si saranno fusi, avviare la centrifuga.
Usare solamente torce di saldatura
multi-fiamma. Non usare alcun flusso.

Un surriscaldamento del metallo fuso
potrebbe causare vuoti da contrazione,
micro-porosita e la formazione di una
struttura a grana grossa e causare la rottura
dei ponti o la formazione di cricche nei
rivestimenti di ceramica.

Seguire le Istruzioni del relativo produttore dei
dispositivi per fusione e rispettare le indicazioni
sui parametri e le procedure di fusione.

Dopo aver eseguito la fusione, lasciar
raffreddare al banco il cilindro di fusione.
Rimuovere con cura il materiale di rivesti-
mento e sabbiare con una sabbiatrice senza
riciclo con ossido di alluminio a 100-125 pm
a una pressione di 3-4 bar.

IV. PREPARAZIONE PER IL RIVESTIMENTO
Usare frese al tungsteno per molare e rifinire
le strutture preparate. Usare sempre gli
stessi strumenti di rifinitura per evitare
contaminazioni. Non usare TFr)ese diamanta-
te. Molare la superficie a velocita e
pressione basse. Molare la superficie in una
sola direzione per evitare di sovrapporre gl
strati (per evitare che si formino bolle d'aria
dopo la prima cottura dell'opaco).

Sabbiare la struttura preparata usando una
sabbiatrice non a riciclo con ossido di
alluminio a 110-150 pm a una pressione
massima di 3-4 bar e quindi pulire a vapore.

V. COMBUSTIONE DI OSSIDO

Cuocere per 5 minuti sotto vuoto a
950-980°C (10°C in pil rispetto alla
temperatura di cottura del materiale opaco).
Dopo la cottura, sabbiare accuratamente lo
strato di ossido usando una sabbiatrice non
a riciclo con ossido di alluminio a 110-150
pm a una pressione di 2,5-3 bar, quindi
pulire a vapore. La struttura dovrebbe avere
una superficie grigia omogenea. Procedere
con la cottura usando una ceramica per
veneer compatibile secondo le istruzioni del
produttore.

VI. RIVESTIMENTO

a) Rivestimento con GC Initial MC:
consultare il manuale tecnico per GC
Initial MC

b) Rivestimento con altre ceramiche:
consultare le istruzioni per l'uso del
rispettivo produttore

¢) Rivestimento con acrilici: consultare le
istruzioni per l'uso del rispettivo
produttore.

CONFEZIONI

GC Initial® CAST NP, 250g
GC Initial® CAST NP, 500g
GC Initial® CAST NP, 10009

AVVERTENZE

1) In rari casi, le leghe a base di cobalto-cro-
mo possono causare dermatiti in pazienti
sensibili. Si consiglia di eseguire un
Patch-Test.

2) Prima di applicare la protesi, verificare se
nella bocca del paziente sono presenti
altri impianti in metallo. La presenza di
metalli diversi potrebbe provocare un
effetto Volta.

3) Il fumo e le polveri di metallo sono
pericolosi per la salute. In fase di fusione
e di sabbiatura, attivare le ventole di
aspirazione.

4) Si raccomanda di tenere le registrazioni
dei lotti di prodotto e di creare un link
con la cartella del paziente per garantire
la completa tracciabilita.

5) Questo prodotto non richiede particolari
precauzioni per la conservazione.
Ciononostante, deve essere impiegato
entro la data di scadenza riportata sulla
confezione.

6) Smaltire tutti gli scarti in conformita alle
normative locali.

GARANZIA

Tutte le raccomandazioni si basano sui rilievi
effettuati da GC e sui test interni condotti
da GC e sono dunque da considerare come
linee guida.

In ogni caso, qualunque richiesta di risarcimen-
to danni ricevuta da GC non potra superare il
valore del singolo ordine di GC Initial CAST
NP.

Ultima revisione: 05/2016

Antes de usar, lea detenidamente
las instrucciones de uso.

(ES)

GC Initial CAST NP
Aleacién de Cromo-Cobalto (CoCr) para
recubrimiento metal ceramica (Tipo 4)

GC Initial CAST NP es una aleacion de
cromo-cobalto que se utiliza para la
elaboracion de coronas y puentes con
recubrimiento cerdmico o de composite.
Gracias a su expansion térmica 14,1 x 10 K'
es adecuado para las cerdamicas de
recubrimiento de metales mas comunes del
mercado. Tiene propiedades excepcionales
como unas cualidades de colado éptimas,
una estructura molecular extra fina que da
como resultado superficies lisas y compac-
tas para un procesamiento facil y sencillo.
La aleacion ofrece una reduccion de
formacion de éxidos, incluso después de
cocciones repetidas de ceramica.

GC Initial CAST NP se produce conforme a
las normas 1SO09693-1:2012 y ISO
22674:2006.

Se ha pasado la prueba de citotoxicidad
segun la norma ISO 10993 -5. La aleacion es
altamente resistente a la corrosién y esta
libre de berilio, indio y galio.

COMPOSICION

Cobalto Co 63%
Cromo Cr 28%
Wolframio W 3%
Niobio Nb 4%
Silicio Si 1%
Otros Fe / Mo 1%

CARACTERISTICAS DE LA ALEACCION
Intervalo de Fusion: 1253 - 1304°C
Temperatura de colado: 1450 °C
Temperatura maxima de coccién: 950°C
Coeficiente de expansion térmica:

(25 - 500°C) 14,1 x 10°° K/ (25 - 600°C)
14,5 x 10¢ K

Densidad: 8,4 g/cm?®

Dureza Vickers: 324 HV10

Porcentaje de elongaclén a la rotura: 3,4%
Limite de elasticidad: 475 MPa

Moédulo de elasticidad: 194 GPa

Color: Blanco

Ceramicas recomendadas: GC Initial MC

INSTRUCCIONES DE USO

I. ENCERADO

Las paredes de cera debes ser de 0,5 mm de
espesor para asegurar que después del
proceso de fabricacién el espesor de pared
de metal es de al menos 0,3 mm. Evite los
bordes afilados y socavados. Las estructuras
deben reducirse anatémicamente para
asegurar un espesor uniforme de la capa de
ceramica. Los conectores deben ser modela-
dos tan fuerte y tan alto como sea posible.

Coronas Unitarias:

se les puede poner un bebedero directo.
Se sugieren bebederos redondeados:
@0,3mm a 0,4mm.

Puentes:

Se recomienda la técnica de bebedero con
barra transversal. Las conexiones a la barra
transversal de 3 a 5 mm de didametro. La
distancia del modelado a la barra transver-
sal de 2,5 mm. El grosor de la barra de 0,5
mm de didmetro. El grosor de los bebede-
ros que conectan a la barra de 3a4 mm de
didmetro.

Cuanto mayor sea el volumen del colado
mas grueso deberian ser los bebederos.
El bebedero de colado depende de las
dimensiones del objeto.

1l. REVESTIMIENTO

Utilice sélo revestimientos en base a fosfato
para coronas y puentes.

GC Fujivest Premium y GC Fujivest Il se han
optimizado para la produccién de colados
de alta precision de ajuste en combinacion
con sur)erficies de colado lisas. Directrices
para el uso éptimo de los revestimientos de
fosfato para coronas y puentes de GC se
pueden encontrar en ” GC Focus Edition —
revestimientos de fostato para la técnica de
coronas y puentes”. Se aconseja una
temperatura de precalentamiento de 850 a
950 °C.

Siga las instrucciones del fabricante para su
uso en relacién con los tiempos de
precalentamiento antes del colado.

1ll. COLADO

Se recomienda utilizar sélo aleaciones
nuevas en crisoles propios. Los bebederos y
conos sélo se pueden volver a utilizar una
vez, ya que nuevo metal procedente del
mismo lote se anade en cantidad igual.
Fundir GC Initial CAST NP en crisoles
precalentados utilizados sélo para esta
aleacion.

Cantidad de metal colado para usar =
peso de la estructura de cera con
bebederos / densidad x metal

Equipos de colado de alta frecuencia
Cuando los ultimos lingotes lingotes se han
fundido en el crisol de cerdmica precalenta-
do y la sombra incandescente ha desapare-
cido, comience de inmediato el proceso de
colado. No utilice ningun flujo.

Colado con llama

Coloque los lingotes en el crisol de
ceramica precalentado y calentar uniforme-
mente con movimientos circulares. Cuando
los lingotes se han derretido, inicie la
maquina centrifuga de colar. Use solamente
sopletes de soldadura multi-llama. No
utilice ningun flujo

El sobrecalentamiento del material fundido
puede causar un estrechamiento, micro-po-
rosidades y la creacion de una estructura de
grano grueso y hacer que los puentes se
rompan o la formacién de grietas en la
ceramica de recubrimiento.

Siga las instrucciones del fabricante
respectivo de las maquinas de colado para
ver los pardmetros y procedimientos de
fundicion.

Después del colado dejar enfriar el cilindro.
Retire el revestimiento con cuidado y arene
usando un chorro de arena (no reciclado)
con 100 a 125 micras de 6xido de aluminio a
una presion de 3-4 bar.

1IV. PREPARACION PARA RECUBRIMIENTO
Utilice fresas de tungsteno para repasary
terminar las estructuras preparadas. Utilice
siempre los mismos instrumentos de repasa-
do para evitar la contaminacién. No utilice
fresas de diamante. Repasar la superficie a
una velocidad lenta y baja presion. Repasar
la superficie en una sola direccién para
evitar la superposicién de capas (para evitar
las burbujas de aire después de la primera
coccién de opaquer).

Arenar la estructura preparada usando un
chorro de arena (no reciclado) con 110 a 150
micras de 6xido de aluminio a una presion
maxima de 3-4 bares y limpiar con vapor.

V. COCCION DE OXIDACION

Coccidn durante 5 min. al vacio a 950-980 °
C (10 ° C mas que la temperatura de coccién
de materiales opacos). Después de la
coccidn, arenar cuidadosamente la capa de
6xido mediante un chorro de arena (no
reciclado) con 110 a 150 micras de 6xido de
aluminio a una presién de 2,5-3 bares, y
limpiar con vapor. La estructura debe tener
una superficie gris homogénea. Proceda
con el proceso de coccién utilizando una
ceramica de recubrimiento compatible
siguiendo las instrucciones del fabricante.

VI. RECUBRIMIENTO

a) Recubrimiento con GC Initial MC: por
favor refiérase al manual técnico de GC
Initial MC

b) Recubrimiento con otras cerdmicas: por
favor refiérase a las instrucciones der)
fabricante para su uso

c) Recubrimiento con acrilicos: por favor
refiérase a las instrucciones del fabricante
para su uso.

ENVASES

GC Initial® CAST NP, 250g
GC Initial® CAST NP, 500g
GC Initial® CAST NP, 1000g

PRECAUCION

1) Las aleaciones a base de cromo- cobalto
rara vez pueden causar dermatitis o
sensibilidades. Es aconsejable realizar un
Patch-Test.

2) Antes de la aplicacion de la protesis
verificar si otros implantes metalicos se
encuentran en la cavidad oral del paciente.
La coexistencia de diferentes metales
puede causar una reaccién galvanica.

3) El polvo del metal y vapores es nocivo
para la salud. Use sistemas de aspiracion
adecuados mientras cuela y chorrea.

4) Se recomienda mantener registros de los
lotes y vincularlo al archivo del paciente
para permitir su completa trazabilidad.

5) Este producto no necesita tomar precau-
ciones especiales de conservacion. Sin
embargo tiene que ser empleado dentro
de la fecha de caducidad del envase.

6) Para la eliminacién de todos los residuos
hacerlo de acuerdo con la normativa local.

GARANTIA

Todas las recomendaciones se basan en los
resultados y pruebas internas de GC y estén,
por tanto, para ser utilizados sélo como guias.
Cualquier reclamacién de indemnizacién
recibida por GC, en cualquier caso, no
podra superar el valor del pedido individual
de GC Initial CAST NP.

Ultima revision: 05/2016

Lue huolellisesti kayttdohjeet
ennen kaytt6a
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GC Initial CAST NP

Koboltin ja kromin seokseen (CoCr)
perustuva valumetalliseos metallokeraa-
misille téille (tyyppi 4)

GC Initial CAST NP on koboltin ja kromin
seokseen perustuva valumetalliseos
kruunujen ja siltojen valmistamiseen ja se
voidaan kerrostaan materiaalille sopivalla
kerrostuskeramialla tai yhdistelmémuovilla.
Seoksen lampolaajenemiskertoimesta
johtuen 14,1 x 10¢ K, GC Initial CAST NP
on yhteensopiva markkinoiden yleisimpien
metalleille tarkoitettujen kerrostuskeramioi-
den kanssa. Silld on erinomaiset ominaisuu-
det, kuten optimaaliset valuominaisuudet ja
erittdin hieno molekyylirakenne, jonka
ansiosta pinnat ovat sileita ja tiiviité ja niita
on helppoa ja suoraviivaista tyostaa
edelleen. Seos muodostaa tavallista
véhemman oksideja useidenkin polttokerto-
jen jalkeen.

GC Initial CAST NP on tuotettu standardien
1S09693-1:2012 ja ISO 22674:2006
mukaisesti. Se on ldpéaissyt vaatimustason
ISO 10993-5 mukaisen sytotoksisuustestin.
Seoksen korroosionkestavyys on erittdin
hyvé, eika se sisalla lainkaan berylliumia,
indiumia tai galliumia.

KOOSTUMUS

Koboltti Co 63%
Kromi Cr 28%
Volframi W 3%
Niobium Nb 4%
Pii Si 1%
Muut Fe / Mo 1%

METALLISEOKSEN OMINAISPIIRTEET
Sularaja- ja jahmearaja -lampétila: 1253 -
1304°C

Valu-lampétila: 1450 °C

Korkein poltto-lampétila: 950°C
Lampo-laajenemis-kerroin: (25 - 500°C)
14,1 x 10°¢ K/ (25 - 600°C) 14,5 x 10-¢ K
Tiheys: 8,4 g/cm?®

Vickersin kovuus: 324 HV10

Venyma murtopinnassa (%): 3,4%
Veto-lujuus: 475 MPa
Ominais-kimmomoduuli: 194 GPa

Vari: Valkoinen

Suositeltava keramia: GC Initial MC

KAYTTOOHJEET

. VAHAUS

Vahapintojen on oltava 0,5 mm:n paksuiset,
jotta voidaan varmistua siitd, ettd metallipin-
nat ovat valmistusvaiheen jalkeen véhintaan
0,3 mm:n paksuiset. Valta terévia reunoja ja
allemenoja. Tukirakenteiden on oltava
anatomisesti muotoiltuja, jotta voidaan
varmistua siita, ettd keramiakerroksen
paksuus on kauttaaltaan sama. Osat, jotka
liittavat erillisia satuloita yhteen, on
muotoiltava mahdollisimman vahvoiksi ja
korkeiksi.

Yksittaiset kruunut:

Voidaan suoraan kanavoida. Ehdotus
pyoreiden valukanavien koosta:

@ 3,0-4,0 mm.

Sillat:

Neuvomme kayttamaan yhdyskanavaa.
Liitokset yhdyskanavaan @ 3-3,5 mm.
Etaisyys vahamallista kiinnityspalkkiin
2,5 mm. Yhdyskanavien paksuus @ 5 mm.
Valukanavien paksuus yhdyskanaviin

@ 3-4 mm.

Mita suurempi valutilavuus on, sita
paksumpi valukanava tarvitaan. Valukanava
on riippuvainen kohteen mitoista.

1. UPOTUS VALUMASSAAN

Kayta kruunuihin ja siltoihin vain fosfaattisi-
donnaisia valumassoja.

GC Fujivest Premium- ja GC Fujivest Il
-valumassat on huolellisesti kehitetty
tuottamaan erittain tarkasti istuvia valuja ja
sileitd valupintoja. Ohjeet GC:n fosfaattissi-
donnaisten valumassojen kayttoén kruunuja
ja siltoja tehtédessa l6ytyvat ohjeistostamme
“GC Focus Edition — Phosphate Bonded
Investments for C&B techniques”. Esikuu-
mennus suositellaan tekeméaan 850-950
°C:n lampétilassa.

Noudata valmistajan ohjeita valitessasi
esikuumennusaikaa ennen valua.

11l. VALU

Suosittelemme, ettd omissa deegeleissa
kaytetdan vain tuoreita metalliseoksia.
Valukanavia ja kartioita voidaan kayttda vain
kerran uudelleen, edellyttden etté uusi
metalli on samaa erda ja sita lisataan
samansuuruinen maara.

Sulata GC Initial CAST NP esikuumennetuis-
sa deegeleissd, joissa on kaytetty vain tata
seosta.

Kéaytettavan valumetallin maara =
vahatyon paino valukanavineen / vahan
tiheys x metallin tiheys

Korkean taajuuden sulatuslaitteisto

Kun viimeiset kuutiot ovat sulaneet
esikuumennetussa, keraamisessa deegelissa
ja hehku on loppunut, aloita valu heti. Ala
kayta juoksutetta.

Sulatus avotulella

Aseta kuutiot esikuumennettuun, keraami-

seen deegeliin ja kuumenna niité tasaisesti

Eyérivin liikkkein. Kun kuutiot ovat sulaneet,
dynnista sentrifugi. Kdyta ainoastaan usean

liekin hitsauspoltinta. Ala kayta juoksutetta.

Jos sulanutta materiaalia kuumentaa liikaa,
siihen saattaa muodostua kutistumahuokoi-
suutta, mikrohuokoisuutta ja karkeajakoista
rakennetta, mika aiheuttaa siltojen
rikkoutumista ja keraamisten laminaattien
lohkeilua.

Noudata kyseisen valulaitteiston valmistajan
ohjeita maarittdessasi muuttujia ja
valitessasi valutapaa.

Anna valurenkaan jaahtya tyopoydalla
valamisen jélkeen. Poista valumassa
huolellisesti ja hiekkapuhalla ei-kierrattavalla
hiekkapuhaltimella 100-125 pm:n alumii-
nioksidirakeilla 3-4 barin paineella.

IV. TYON ESIVALMISTELU KERROSTUSTA
VARTEN

Kayta kovametalliporaa tukirakenteen hiomi-
seen ja vimeistelyyn. Kéyta aina samaa
poraa vélttaaksesi kontaminaatiota. Ala
kdyta timanttiporaa. Hio pintaa hiljaisella
nopeudella ja alhaisella paineella. Hio pintaa
vain yhteen suuntaan vélttaaksesi kerrostu-
mia (valttadksesi ilmakuplia ensimmaisen
opaakkipolton jélkeen).

Hiekkapuhalla tukirakennetta ei-kierrattaval-
1& hiekkapuhaltimella 110-150 pm:n
alumiinioksidirakeilla korkeintaan 3-4 barin
paineella ja puhdista hoyrylla.

V. OKSIDOINTI

Polta 5 minuutin ajan vakuumissa 950-980
°C:n lampétilassa (10 °C korkeampi
lampétila kuin opaakkipoltossa). Hiekkapu-
halla oksidikerrosta polton jalkeen
ei-kierrattavalla hiekkapuhaltimella 110-150
pm:n alumiinioksidirakeilla 2,5-3 barin
paineella. Puhdista hoyrylla. Tukirakenteen
pinnan on oltava tasaisen harmaa. Jatka
polttoja sopivalla kerrostuskeramialla
valmistajan ohjetta noudattaen.

VI. LAMINOINTI

a) Kerrostus GC Initial MC -tuotteella: ks.
GC Initial MC Technical Manuel -ohje

b) Kerrostus muilla keramioilla: ks. valmista-
jan kayttéohje

c) Kerrostus akryylilla: ks. valmistajan
kayttéohje.

PAKKAUSKOOT

GC Initial® CAST NP, 250g
GC Initial® CAST NP, 500g
GC Initial® CAST NP, 1000g

VAROITUKSET

1) Koboltin ja kromin seokseen perustuvat
metalliseokset aiheuttavat herkille
ihmisille joissakin harvinaisissa tapauksis-
sa ihottumaa. Siksi neuvomme tekeméaan
lapputestin.

2) Tarkista ennen kuin asetat tyén paikoil-
leen, onko potilaan suussa muita
metalli-implantteja. Eri metallit saattavat
yhdessa muodostaa galvaanisen parin.

3) Metallipdly ja -savu ovat vaarallisia
terveydelle. Kayta poistoilmatuuletinta
tehdessasi valua ja hiekkapuhallusta.

4) Suosittelemme, etté pidat erapdytakirjaa
ja linkitat sen potilaan tietoihin, jotta
tiedot ovat taysin jaljitettavissa.

5) Tamén tuotteen sailyttamisessa ei tarvitse
noudattaa erityisid varotoimenpiteita.
Tuote on kuitenkin kaytettava ennen
pakkaukseen merkittyd viimeista
kayttopaivas.

6) Havita jatteet paikallisten maaraysten
mukaisesti.

TAKUU

Kaikki suositukset perustuvat GC:n
tutkimustuloksiin ja sisaisiin testeihin, ja niita
tulee sen tdhden pitda ainoastaan ohjeellisina.
GC:lle mahdollisesti osoitetut korvausvaati-
mukset eivat voi missaan tilanteessa ylittaa
yksittéisen GC Initial CAST NP -tilauksen
arvoa.

Viimeisin paivitys: 05/2016



Lees voor gebruik zorgvuldig de
gebruiksaanwijzing.

(ND

GC Initial CAST NP
Kobalt-Chroom (CoCr) gietlegering voor
opbakken met metaalkeramiek (Type 4)

GC Initial CAST NP is een op kobaltchroom
gebaseerde gietlegering voor de fabricage
van kronen en bruggen met een geschikte
metalen fineerkeramiek of acrylfineermateri-
aal. Dankzij zijn thermische expansie van
14,1 x 10 K" is dit product geschikt voor de
meest courante fineerkeramische materialen
voor metaal die op de markt verkrijgbaar
zijn. Het materiaal beschikt over uitstekende
eigenschappen, zoals optimale gietpresta-
ties en een extra fijne moleculaire structuur,
die samen gladde en compacte oppervlak-
ken opleveren die gemakkelijk en ongecom-
ﬁliceerd kunnen worden verwerkt. Zelfs na

erhaaldelijk inbranden van het keramische
materiaal heeft de legering weinig last van
oxidevorming.

GC Initial CAST NP wordt geproduceerd
conform de 1SO09693-1:2012- en de ISO
22674:2006-standaard. Het materiaal
slaagde voor de cytotoxiciteitstest conform
de ISO 10993-5-standaard. De legering is
bijzonder corrosiebestendig en bevat geen
beryllium, indium of gallium.

SAMENSTELLING

Kobalt Co 63%
Chroom Cr 28%
Wolfraam W 3%
Niobium Nb 4%
Silicium Si 1%
Overige Fe / Mo 1%

KENMERKEN LEGERING
Solidus-liquidus temperatuur: 1253 - 1304°C
Giettemperatuur: 1450 °C

Hoogste inbrandtemperatuur: 950°C
Thermische expansiecoéfficiént: (25
-500°C) 14,1 x 10¢ K/ (25 - 600°C) 14,5 x
10¢ K*

Dichtheid: 8,4 g/cm?

Vickers-hardheid: 324 HV10

Percentage breukrek: 3,4%

Rekgrens onder belasting: 475 MPa
Elasticiteitsmodulus: 194 GPa

Kleur: Wit

Aanbevolen keramische materialen:

GC Initial MC

GEBRUIKSINSTRUCTIES

I. WAX-UP

De waswanden moeten 0,5 mm dik zijn,
zodat u er zeker van kunt zijn dat de
metaalwand na het productieproces
minstens 0,3 mm dik is. Vermijd scherpe
randen en inkarteling. Frames moeten
anatomisch worden verkleind, zodat de
keramische laag overal even dik is. De
verbindingsstukken moeten zo sterk en zo
hoog mogelijk worden gemodelleerd.

Enkelvoudige kronen:

kunnen rechtstreeks worden ingespoten.
Aanbevolen ronde gietkegels: @ 3,0 tot 4,0 mm.
Bruggen:

hiervoor wordt de toepassing van een
inspuittechniek met dwarsbalk aanbevolen.
Aansluitingen met dwarsbalk @ 3 tot 3,5 mm.
Afstand van modelation tot dwarsbalk 2,5
mm. Dikte van de dwarsbalken @ 5 mm. Dikte
van gietkegels naar dwarsbalk @ 3 tot 4 mm.

Hoe hoger het gietvolume, hoe dikker de
gietkegel moet zijn. De gietkegel is athankelijk
van de afmetingen van het voorwerp.

1. INBEDMASSA

Gebruik voor kronen en bruggen alleen
fosfaatgebonden inbedmassa’s.

GC Fujivest Premium en GC Fujivest ||
werden geoptimaliseerd voor het maken
van zeer precies passende gietstukken in
combinatie met gladde gegoten oppervlak-
ken. Richtlijnen voor het optimale gebruik
van de fostaatgebonden gietmassa’s van
GC voor kronen en bruggen vindt u in

‘GC Focus Edition - Phosphate Bonded
Investments for C&B techniques’. We
adviseren een voorverwarmingstemperatuur
van 850-950 °C.

Volg de gebruiksinstructies van de fabrikant
in verband met de voorverwarmtijden
voordat u begint te gieten.

lll. GIETEN

We adviseren u om alleen verse legeringen
in hun eigen kroezen te gebruiken.
Gietkegels en conussen kunnen slechts één
keer worden hergebruikt, omdat evenveel
nieuw metaal van dezelfde partij wordt
toegevoegd.

Smelt GC Initial CAST NP in voorverwarmde
kroezen die alleen voor deze legering
worden gebruikt.

Hoeveelheid te gebruiken gietlegering =
gewicht van het was ontwerp met
inspuitkanalen / was dichtheid x metalen
dichtheid

Hoge-frequentiesmeltapparatuur

Begin onmiddellijk met het gietproces zodra
de laatste gietelingen in de voorverwarmde
keramische kroes zijn gesmolten en de
gloeiingsschaduw is verdwenen. Gebruik
geen vloeimiddelen.

Smelten met open vlam

Plaats de gietelingen in de keramische kroes
en verhit ze gelijkmatig met cirkelvormige
bewegingen. Start de centrifugaaleenheid
zodra de gietelingen zijn gesmolten.
Gebruik hiervoor alleen meervlamsbran-
ders. Gebruik geen vloeimiddelen.

Het gesmolten materiaal oververhitten kan
de vorming van krimpholten, microporosi-
teit en een ruwe structuur in de hand
werken en kan ertoe leiden dat bruggen
breken of dat keramisch fineerwerk barst.

Volg de instructies van de respectieve
fabrikant van de gietapparaten met betrek-
king tot de parameters en de gietprocedures.

Koel de gietring op de bank na het gieten.
Verwijder de inbedmassa voorzichtig en
zandstraal de massa met een niet-recycle-
rend zandstraalapparaat met 100 tot 125 um
aluminiumoxide bij een druk van 3-4 bar.

IV. VOORBEREIDING VOOR FINEERWERK
Gebruik wolframboortjes om de voorbereide
frames te slijpen en af te werken. Gebruik
altijd dezelfde slijpinstrumenten, zodat er
geen gevaar op contaminatie ontstaat.
Gebruik geen diamantboortjes. Slijp het
oppervlak met een laag toerental en met een
lage druk. Slijp het oppervlak slechts in één
richting, zodat er geen lagen boven elkaar
komen te liggen (zo voorkomt u de vorming
van luchtbellen na de eerste inbranding van
het ondoorzichtige materiaal).

Zandstraal het voorbereide frame met een
niet-recyclerend zandstraalapparaat met 110
tot 150 um aluminiumoxide bij een
maximumdruk van 3-4 bar en reinig het
geheel daarna met stoom.

V. OXIDE INBRANDEN

Brand 5 minuten lang onder vacuiim bij een
temperatuur van 950-980 °C in (10 °C meer
dan inbrandtemperatuur van ondoorzichtig
materiaal). Zandstraal de oxidelaag
voorzichtig met een niet-recyclerend
zandstraalapparaat met 110 tot 150 pm
aluminiumoxide bij een druk van 2,5-3 bar
en reinig het geheel daarna met stoom. Het
frame moet na deze behandeling een
homogeen grijs oppervlak hebben. Ga door
met het inbrandproces met behulp van een
compatibel fineerkeramisch materiaal
volgens de instructies van de fabrikant.

VI. FINEERWERK

a) Fineerwerk met GC Initial MC: zie de
GC Initial MC Technical Manual

b) Fineerwerk met ander keramisch
materiaal: zie de gebruiksinstructies van
de fabrikant

c) Fineerwerk met acryl: zie de gebruiks-
instructies van de fabrikant.

VERPAKKINGEN

GC Initial® CAST NP, 250g
GC Initial® CAST NP, 500g
GC Initial® CAST NP, 1000g

OPGELET

1) Op kobaltchroom gebaseerde legeringen
kunnen in zeldzame gevallen huidontsteking
veroorzaken bij gevoelige patiénten. U voert
daarom het best eerst een Patch-Test uit.

2) Controleer of er al andere metalen
implantaten in de mondholte van de patiént
aanwezig zijn voordat u de prothese plaatst.
De aanwezigheid van verscﬁillende metalen
kan een ‘zuileffect’ met zich brengen.

3) Metaalstof en rook zijn gevaarlijk voor de
gezondheid. Gebruik daarom afzuigventi-
latoren bij het gieten en het zandstralen.

4) Houd de gegevens van de partij bij en
link ze met het patiéntendossier, zodat
alles volledig traceerbaar is.

5) Dit product vereist geen speciale voorzorgs-
maatregelen voor het bewaren. Toch moet
het véor de uiterste gebruiksdatum (die op
de verpakking is vermeld) worden gebruikt.

6) Verwijder al het afvalmateriaal in
overeenstemming met de plaatselijke
voorschriften.

GARANTIE

Alle aanbevelingen zijn gebaseerd op de
bevindingen van GC en interne tests van GC
en moeten daarom uitsluitend als richtlijnen
worden gebruikt.

ledere vordering voor schadevergoeding
die GC ontvangt, mag in geen geval de
waarde van de afzonderlijke bestelling van
GC Initial CAST NP overschrijden.

Laatste herziening: 05/2016

Lees brugsanvisningen omhyggeligt fer
anvendelsen.

GC Initial CAST NP

Kobolt-krom (CoCr) baseret indstob-
ningsmasse til metalkeramik haetter/
kroner (Type 4)

GC Initial CAST NP er en cobolt chrom
baseret stgbt legering til fremstilling af
kroner og broer med en passende
metal-keramisk facade eller akryl facade.
Takket veere dets termiske ekspansion pa
14,1 x 10 K" er det velegnet til de mest
almindelige metal-keramiske facader pa
markedet. Det har fremragende egenska-
ber, som ved optimal udfert stebning, og
eksta fin molekylestruktur, resulterer i glatte,
kompakte overflader der tilbyder en let og
enkel bearbejdning. Legeringen tilbyder en
reduceret oxiddannelse selv efter gentagne
keramikbreendinger.

GC Initial CAST NP er produceret i henhold
til 1S009693-1:2012 og I1SO 22674:2006
standarder. Det har bestaet cytotoxiske test
ifelge 1ISO 10993-5. Legeringen har hgj
korrosionsresistens og forekommer uden
beryllium, indium og gallium.

OPBYGNING

Cobolt Co 63%
Chrom Cr 28%
Wolfram W 3%
Niobium Nb 4%
Silicium Si 1%
Andre Fe / Mo 1%

LEGERINGSKARAKTERISTIKA
Solidus-liquidus Temp.: 1253 - 1304°C
Stebe-Temp.: 1450 °C

Hojeste Braende temp.: 950°C

Termal expan. Koefficient: (25 - 500°C) 14,1
x 10 K1/ (25 - 600°C) 14,5 x 10-¢ K
Densitet: 8,4 g/cm®

Vickers hardhed: 324 HV10
Frakturforleengelse (%): 3,4%

Yield load styrke: 475 MPa
Elasticitetsmodul: 194 GPa

Farve: Hvid

Anb. keramik: GC Initial MC

BRUGSVEJLEDNING

. VOKSMODELLERING

Voksvaegge skal veere 0,5 mm tykke for at
sikre at metalveeggene efter fremstillings-
processerne er mindst 0,3 mm. Undga
skarpe kanter og underskeeringer. Stellet
skal veere anatomisk reduceret for at sikre en
ensartet tykkelse af keramik laget. Connec-
tors (forbindelsesdele) skal modelleres sa
steerke og sa hgje som muligt.

Enkelttandskroner:
Kan stebes direkte. foresladet rundt
stebeindlgb: & 3,0-4,0 mm.

Broer: en tveerstangsindlgbsteknik er
tilrddet. Forbindelsesdele til tvaerstang

@ 3 -3,5 mm. Afstand fra modelation til
tveerstang 2,5mm. Tykkelse pa tveerstange
@ 5 mm. Indlgbstykkelse pa tvaerstang

@ 3-4mm.

Jo sterre volumen pa stebningen, jo tykkere
indlgb skal anvendes. Stgbeindlgbet
afheenger af objektets sterrelse/dimensioner.

1. INDSTOBNINGSMASSE

Brug kun phosphatbundet indstgbnings-
masse til kroner og broer. GC Fujivest
Premium og GC Fujivest Il er optimeret til at
producere hgj preecisions stgbninger i
kombination med glatte stebeoverflader.
Guidelines til optimal brug af GC’s
phosphatbonded indstabningsmasse til
kroner og broer kan findes i “GC Fokus
Edition — Phosphate bonded Indstgbnings-
masse til C&B teknikker”. En forvarmet
temperatur pa 850-950 °C tilrades.

Folg producentens brugsanvisninger i
henhold til forvarme-tider forud for
stebning.

lll. STOBNING

Det anbefales kun at bruge friske legeringer
i egen smeltedigel. Stebeindlgb og —kegler
kan kun genanvendes én gang, forudsat at
nyt metal fra den samme masse tilseettes i
lige maengder.

Smelt GC Initial CAST NP i forvarmede
smeltedigler der kun anvendes til denne
legering.

Mzngden af anvendt stebelegering =
vaegten pa voksrammen med indlgb /voks
massen x metallets densitet.

Hoj frekvent smelteudstyr

Nar den sidste barre er smeltet i den
forvarmede keramiske smeltedigel og den
(hvid)gledende skygge er forsvundet, start
da straks stebeprocessen. Brug ikke
smeltemiddel.

Aben ild/-flamme smeltning

Placér barrerne i den forvarmede keramiske
smeltedigel og opvarm dem jeevnt med
cirkuleere beveaegelser. Nar barrerne er
smeltede startes centrifugalenheden. Brug
kun multiffamme svejsebraender. Brug ikke
smeltemiddel.

Overopvarmning af det smeltede materiale
kan forarsage skrumpe fordybninger,
mikroporesiteter og grovkornet struktur
hvilket kan fa broer til at knaekke eller
keramiske facader til at revne.

Folg de respektive producenters brugsvej-
ledninger og procedurebeskrivelser til
stobeenhederne.

Efter stebning afkgles steberingen. Fjern
indstgbnings materialet forsigtigt og
sandblees med en ikke-genanvendelig
sandbleeser med 100-125 pym aluminiumoxid
ved et tryk pa 3-4 bar.

IV. PRAPARERING TIL FACADE

Brug wolfram bor til at slibe og finishere den
preeparerede ramme. Brug altid de samme
slibeinstrumenter for at undga kontamine-
ring. Brug ikke diamantbor. Slib overfladen
med langsom hastighed og lavt tryk. Slib
overfladen i en og samme retning for at
undga overlappende lag (for at undga
luftbobler efter den forste opaque
stebning).

Sandblees den preeparerede ramme med en
ikke genanvendelig sandbleeser med
110-150pm aluminium oxid ved et maksimalt
tryk pa 3-4 bar og renger med damp.

V. OXID BRANDING

Steb i 5 min. Under vacuum ved 950-980°C
(10°C hgjere end opaque materialers
stgbetemperatur) Efter stabning, sandblee-
ses oxidlaget med en ikke-genanvendelig
sandblaeser med 110-150pum aluminiumoxid
ved et tryk pa 2,5-3 bar. Herefter renger
med damp. Rammen skal have en ensartet/
homogen gra overflade. Forszet stabepro-
cessen med en kompatibel keramisk facade
ved at falge producentens anvisninger.

VI. FINERING

a) finering med GC Initial MC: der henvises
til GC Initial MC tekniske vejledning.

b) Finering med andre keramiske materialer:
der henvises til producentens brugsanvis-
ninger.

c) Finering med akryl: der henvises til
producentens brugsanvisninger.

PAKNINGER

GC Initial® CAST NP, 250g
GC Initial® CAST NP, 5009
GC Initial® CAST NP, 1000g

ADVARSEL

1) Cobolt-chrom-baserede legeringer kan i
sjeeldne tilfeelde forarsage overfalsom-
hedsreaktioner. En "prik-test/plaster” er
derfor tilradelig.

2) Ved forekomst af andre metalimplantater
i den orale kavitet kan der ved indseettel-
se af cobolt-chrom-protese/erstatning ske
en pile-effekt.

3) Metalstov og -rag er sundhedsskadeligt.
Brug udsugning mens der stebes og
sandbleeses.

4) Det anbefales at fgre journal og link’e det
til patientens journal for at sikre sporbar-
hed.

5) Dette produkt har ingen specielle
forholdsregler vedrerende opbevaring.

6) Bortskaf affald ifelge lokale bortskaffel-
sesregler.

GARANTI

Alle anbefalinger er baserede pa GC fund
og GC interne tests og skal derfor kun ses
som guidelines. Erstatningskrav som GC
modtager, skal ikke overstige veerdien af
den individuelle ordre pa GC Initial CAST
NP.

Sidst revideret: 05/2016

Las bruksanvisningen nogrannt
fére anvandning

%

GC Initial CAST NP
Kobolt-Krom (CoCr) baserad gjutlegering
fér metallkeramik (Typ 4)

GC Initial CAST NP &r en Kobolt-Krom
baserad gjutlegering for framstélining av
kronor och broar med lampligt pabrannt
ytporslin alternativt ett resinbaserat
kron&bro-material. Tack vare dess val
avvagda termiska expansion av 14,1 x 10-¢
K sa ar legeringen lamplig att anvanda
med de vanligaste ytporslinen pa markna-
den. Legeringen har ett flertal ypperliga
egenskaper, sasom perfekt att gjuta, en
finmolekular struktur som resulterar i jamna
och kompakta ytor. Allt som allt, legeringen
ger enkel och soker hantering. Legeringen
erbjuder samtidigt reducerad méngd
oxidskikt, dven efter flertalet porslinsbran-
ningar.

GC Initial CAST NP tillverkas i enlighet med
1SO9693-1:2012 och ISO 22674:2006
standarder. Legeringen har ocksa testats
och godkénts géllande dess cytoxitet i
enlighet med ISO 10993-5. Legeringen har
hégt korrosionsmotstand och innehaller inte
beryllium, indium eller gallium.

INNEHALL

Kobolt Co 63%
Krom Cr 28%
Volfram W 3%
Niob Nb 4%
Kisel Si 1%
Annat Fe / Mo 1%

LEGERINGENS EGENSKAPER
Solidus-likvidus- temperatur: 1253 - 1304°C
Gjut- temperatur: 1450 °C

Hogsta branntemperatur: 950°C

Termisk expansions-koefficient: (25 - 500°C)
14,1 x 10 K/ (25 - 600°C) 14,5 x 10-¢ K
Densitet: 8,4 g/cm?

Vickers hardhet: 324 HV10

Procentsats gallande férlangning vid fraktur:
3,4%

Belastningsstyrka: 475 MPa
Elasticitetsmodul: 194 GPa

Farg: Vit

Rekommenderat ytporslin: GC Initial MC

BRUKSANVISNING

. MODELLERING

Vaxet ska vara minimum 0,5 mm | tjocklek
for att for forsakra sig om att metallens
vaggar blir minimum 0,3 mm efter gjutning.
Undvik skarpa hérn och underskar.
Metallens utformning ska vara anatomisk
korrekt for att forsakra sig om att ytporslinet
far en jamn tjocklek. Kontaktpunkterna ska
modelleras sa starka samt sa hogt upp som
mojligt.

Singelkronor:

Gjutkanalen kan appliceras direkt pa kronan.
Vi féreslar att runda gjutkanaler anvénds:

@ 3,0 mm till 4,0 mm.

Broar:

Vi rekommenderar att anvénda sig av en
gjutbalk. Anslutningarna till balken bér vara
@ 3 till 3,5mm. Avstandet fran modellering-
en till balken bér vara 2,5mm. Tjockleken pa
gjutbalken @ 5mm. Tjockleken pa gjutkana-
len till balken @ 3 to 4mm.

Ju stdrre gjutvolym desto tjockare
gjutkanalen behdvs. Gjutkanalens storlek
avgdrs beroende pa objektets dimension.

1. INBADDNING

Anvénd endast fosfatbunden inbaddnings-
massa for Kron & Bro.

GC Fujivest Premium och GC Fujivest Il &r
optimerade fér gjutning med hégsta
precision samt passform i kombination med
jdmna gjutna metallytor. Komplett
bruksanvisning nar det géller vara fosfat-
bundna inbaddningsmassor kan du finna i
“GC Focus Edition - Fosfatbundna
inbdddningsmassor fér K&B teknik”.

Vi rekommenderar férvarmning vid en
temperatur av 850-950°C.

Folj alltid tillverkarens Bruksanvisning nar
det géller férvarmning innan gjutning.

lll. GJUTNING

Vi rekommenderar att endast anvanda ny
legering samt i gjutdeglar som endast har
anvants med till ovan legering. Gjutkanaler
och gjutkoner ska endast anvandas vid
maximum 2 gjuttillféllen, under férutsatt-
ning den nya metallen harstammar fran
samma produktionsbatch samt att det rér
sig om likvardig legeringskvantitet.

Smalt GC Initial CAST NP i férvarmd
keramisk gjutdegel, endast anvénd for denna
legering.

Hur mycket legering ska jag anvidnda =
Vaxmodellerings vikt med gjutkanaler /
vaxets densitet x metallens densitet.

Hogfrekvent gjutapparat

Nér den sista metalldelen har smalt i den
férvéarmda keramiska gjutdegeln och
inkandescenc-skuggan har forsvunnit, starta
omedelbart gjutprocessen. Anvand inte
flussmedel.

Smaéltning med éppen flamma

Placera metallen i den férvarmda keramiska
gjutdegeln och upphetta densamma med
cirkulédra rorelser. Nar metallen ar smalt,
starta centrifugalslungan. Anvénd endast
brannare med flertalet flammor. Anvand inte
flussmedel.

Overhettning av metallen kan orsaka
gjutlunkrar, mikroporositeter samtidigt som
en grovkornig struktur kan bildas. Det
senare kan leda till att brokonstruktionen
frakturerar eller att ytporslinet krackelerar.

Folj Bruksanvisningen fran respektive
tillverkare av gjututrustningen géllande de
olika parametrar samt gjutprocedurer.

Efter gjutning, |at gjutringen svalna av pa
lédmplig bankyta. Avlagna inbdddningsmas-
san med varsamhet och sandbléstra i en
blaster dar sanden inte atervinns. Sandblas-
tra med 100 till 125 um aluminiumoxid vid
ett tryck av 3-4 bar.

IV. PREPARATION FOR YTPORSLINET
Anvéand hardmetallborr for att ge struktur till
samt finishera konstruktionen. Anvéand alltid
samma instrument for att undvika kontami-
nation. Anvand inte diamantborr. Preparera
ytan med lag hastighethet och lagt tryck.
Preparera endast hela ytan i samma
roterande riktning for att undvika ovanpa
skikt (for att att undvika luftinneslutningar
efter den den férsta branningen av
opakbrénniningen).

Sandblastra darefter gotet med 110 till 150
pum aluminiumoxid vid ett maximalt tryck av
3-4 bar. Dérefter rengér med anga.

V. OXIDERING AV METALL

Brénn under 5 min. med vacuum pa
950-980°C (10°C hogre an den sedvanliga
opakbrénningens temperatur). Efter
brénning, sandblastra omsorgsfullt
oxidskiktet med en sandblaster dér sanden
inte atervinns. Anvand 110 till 150 pm
aluminiumoxid med ett tryck av 2,5-3 bar.
Angblastra darefter. Gotet ska darefter
uppvisa en homogen gra yta. Fortsatt
darefter med med porslinsbrénningen. Tillse
att ett kompatibelt ytporslin anvands och
folj dess bruksanvisning.

V1. PORSLINSBRANNING

a) Porslinsbranning med GC Initial MC:
Anvénd samt f6lj instruktionerna i GC
Initial MC Tekniska Manual

b) Porslinsbranning med andra ytporslin: folj
den tillverkarens bruksanvisning

c) Nar akrylat ska anvéndas: folj den
tillverkarens bruksanvisning.

FORPACKNINGAR

GC Initial® CAST NP, 250g
GC Initial® CAST NP, 500g
GC Initial® CAST NP, 1000g

FORSIKTIGHETSREGLER

1) Kobolt-Krom baserade legeringer kan i
séllsynta fall orsaka dermatitis pa utsatta
och predisponerade personer. Vi
rekommenderar da att en epikutantest
utférs.

2) Innan protetiska ersattningar satts pa
plats, verifiera ifall andra metaller finns i
patientens mun. Nérvaro av flera olika
metaller kan orsaka en férstérkt allergisk
reaktion.

3) Damm och rok fran metaller &r farliga for
halsan. Anvand valfungerande ventilation
och utsug i samband med gjutning och
sandblastring.

4) Vi rekommenderar att batchnummer
noteras i patientjournalen for att
sakerstalla sparbarhet.

5) Denna produkt kraver ingen speciell
férvaringsplats. Under alla omstandighet-
er ska dock produkten inte anvandas efter
utgangsdatum, vilken framgar pa
férpackningen.

6) Restavfall ska hanteras i enlighet med
lokala foreskrifter.

GARANTI

Alla rekommendationer ar baserade pa GC’s
forskning och interna tester och ska darfor
ses som en guide.

Ifall GC skulle motta kompensationskrav
kommer endast inképskostnaden fér GC
Initial CAST NP att aterbetalas ifall
reklammationen &r berattigad.

Senast reviderad: 05/2016

Les bruksanvisningen
noye for bruk

GC Initial CAST NP

Kobolt-Krom- (CoCr)-basert stepelege-
ring for pabrenning av dekkporselen
(type 4)

GC Initial CAST NP er en Kobolt-Krom
basert stepelegering for framstilling av
kronor og broer med passende pabrent
dekkporselen, alternativt et resinbasert
krone-bromateriale. Takket veere dennes vel
avveide termiske ekspansjon av 14,1 x 10-¢
K" sa er legeringen gunstig a bruke med de
vanligste dekkporseler en porselen pa
markedet. Legeringen har flere ypperlige
egenskaper, slik som perfekt a stape, en
finmolekuleer struktur som resulterer i jevne
og kompakte overflater. Alt i alt, legeringen
gir enkel og sikker handtering. Legeringen
gir samtidig redusert mengde oxidlag, til og
med etter flere porselensbrenninger.

GC Initial CAST NP produseres i henhold til
1SO9693-1:2012 og ISO 22674:2006
standarder. Legeringen har ogsa blitt testet
og godkjent hva angar cytotoxitet i henhold
til 1ISO 10993-5. Legeringen har hgy
korrosjonsmotstand og inneholder ikke
beryllium, indium eller gallium.

INNHOLDL

Kobolt Co 63%
Krom Cr 28%
Wolfram W 3%
Niob Nb 4%
Silisium Si 1%
Annet Fe / Mo 1%

LEGERINGSKARAKTERISTIKA
Solidus-likvidus- temperatur: 1253 - 1304°C
Stepe- temperatur: 1450 °C

Hoyeste brenntemperatur: 950°C
Termisk ekspansjons-koeffisient: (25 -
500°C) 14,1 x 10¢ K/ (25 - 600°C) 14,5 x
10-¢ K

Densitet Tetthet: 8,4 g/cm?

Vickers hardhet: 324 HV10

Prosentsats gjeldende forlengelse ved
fraktur: 3,4%

Belastningsstyrke: 475 MPa
Elastisitetsmodul: 194 GPa

Farge: Hvit

Anbefalt keram: GC Initial MC

BRUKERVEILEDNING

. MODELLERING

Voksveggene ber veere 0,5 mm tykke for a
sikre at metallveggenes tykkelse er 0,3 mm
etter steping. Unnga skarpe kanter og
undersnitt. Utforming av metallet ma veere
anatomisk korrekt slik at det blir en ensartet
tykkelse pa porselenslaget. Kontaktpunkte-
ne skal utformes sa sterkt og sa langt insisalt
som mulig.

Single kroner:

Stepekanalen kan appliseres direkte pa
kronen. Anbefalt runde stgpekanaler:
@ 3,0 mmm to 4,0 mm.

Broer:

Vi anbefaler at man benytter en stopebjelke
tykkelse @ 5mm . Koplingene til bjelken ber
vaere @ 3 till 3,5mm. Avstanden fra
modelleringen til bjelken bar veere 2,5mm.
Tykkelse pa stgpekanalen til bjelken @ 3 to
4mm.

Jo starre stapevolum desto tykkere
stopekanal trengs. Stepekanalens starrelse
avgjeres i forhold til sterrelsen pa det man
skal stope.

II. INVESTERING
Bruk kun fosfatbunden investeringsmasse
for Krone/Bro.
GC Fujivest Premium og GC Fujivest Il er
optimalisert for steping med hoyeste
Eresisjon samt passform i kombinasjon med
omogent stepte metalloverflater. Komplett
bruksanvisning nar det gjelder vare
forsfatbundne investeringsmasser kan du
finne i “GC Focus Edition — Fosfatbundne
investeringsmasser for krone-broteknikk”.
Vi anbefaler forvarming ved en temperatur
850-950°C.
Folg alltid produsentens bruksanvisning nar
det gjelder forvarming fer stop.

lll. STOPING

Vi anbefaler kun bruke ny legering samt
stgpedigler som kun er brukt til samme
legering. Stepekanaler og stepekonuser
skal maks brukes til 2 stepeomganger,
under forutsetning av at det nye metallet
stammer far den samme produksjonsbatch
og at det dreier seg om likverdig lege-
ringskvalitet.

Smelt GC Initial CAST NP i forvarmede
digler, kun brukt for denne legering.

Hvor mye legering skal jeg bruke = Vekt
av voksmodellering med stgpekanaler /
voks densitet x metallets densitet.

Hoyfrekvent stopeapparat

Nar den siste metalldelen har smelteti den
forvarmede keramiske smeltedigelen og
inkandescence-skyggen er forsvunnet, skal
du umiddelbart starte stopeprosessen. Bruk
ikke flussmiddel.

Smelting med dpen flamme

Plasser metallet i den forvarmede keramiske
stopedigelen og varm opp dette under
sirkuleere bevegelser. Nar metallet er
smeltet starter du sentrifugalslyngen. Bruk
bare brenner med flere flammer. Bruk ikke
flussmiddel.

Overoppheting av metallet kan forarsake
stepehull, frynsestep, mikroporesiteter
samtidig med at en krovkornig struktur kan
utvikles. Det kan senere fore til at brokon-
struksjonen frakturerer eller at dekkporsele-
net krakkelerer.

Folg bruksanvisningen fra de respektive
produsenter av stopeutstyret hva gjelder de
ulike parametre og stgpeprosedyrer.

Etter step, la stopet kjsle ned pa passende
sted pa benkoverflate. Fjern investerings-
massen med forsiktighet og sandblés i en
innretning der sanden ikke gjenvinnes.
Sandblas med 100 till 125 pm aluminiumoxid
ved ett trykk pa 3-4 bar.

1IV. PREPARERING FOR DEKKPORSELE-
NET

Bruk hardmetallborr for a gi struktur til og
sluttbehandle konstruksjonen. Bruk alltid
samme instrument for a unnga kontamina-
sjon. Bruk ikke diamantborr. Preparer
overflaten med lav hastighet og lavt trykk.
Hele overflaten skal prepareres med samme
rotasjonsretning for a unnga ovenpaliggen-
de skikt (for a unnga a stenge inne luft etter
den forste brenningen av opakbrenningen).
Sandbas deretter stgpet med 110 till 150 pm
aluminiumoxid ved et maksimaltrykk pa 3-4
bar. Rengjer deretter med damp.

V. OXYDERING AV METALL

Brenn i 5 min. med vacuum pa 950-980°C
(10°C hgyere enn den vanlige opak-brennin-
gens temperatur). Etter brenning, sandblas
omhyggelig oxydlaget med en sandblaser
der sanden ikke gjenvinnes. Bruk 110 till 150
im aluminiumoxyd under trykk 2,5-3 bar.
Dampblas deretter. Stopen skal na oppvise
et homogent gratt yttre. Fortsett deretter
med porselenbrenningen. Se til aten
kompatibelt dekkporselen brukes, og felg
bruksanvisningen.

VI. VENEERING

a) Porselensbrenning med GC Initial MC:
Bruk og felg instruksjonene i GC Initial
MC Tekniske Manual

b) Porselensbrenning med andre dekkpor-
selener: Folg produsentens bruksanvis-
ning.

c) Nar acrylat skal brukes: Felg produsen-
tens bruksanvisning.

PAKNINGER

GC Initial® CAST NP, 250g
GC Initial® CAST NP, 500g
GC Initial® CAST NP, 10009

FORSIKTIGHETSREGLER

1) Cobalt-Chrome-baserte legeringer kan |
sjeldne tilfeller gi dermatitis pa utsatte og
predisponerte personer. En Patch-Test
anbefales ved mistanke om slik situasjon.

2) For innsetting av protetikkarbeider, sjekk
om andre metallkonstruksjoner er |
pasientens munn. Sameksistens mellom
forskjellige metaller kan forarsake en
forsterket reaksjon.

3) Metallstev og -rayk er farlig for helsen.
Bruk utluftingsvifter mens man stgper og
sandblaser.

4) Vi anbefaler at man skrive ned
batch-nummer og har det tilgjengelig for
pasientens journal slik at man sikrer en
god sporbarhet.

5) Dette produktet trenger ingen spesielle
forholdsregler for oppbevaring. Uansett
ma produktet brukes for “utgatt-dao” pa
emballasjen.

6) Alt avfall skal avhendesi henhold til lokale
forskrifter.

GARANTI

Alle anbefalinger er basert pa GC funn og
GC interne tester og skal derfor bare brukes
som retningslinjer/guidelines.

Eventuelle kompensasjonskrav som GC
mottar, uansett, vil ikke overstige verdien til
den enkelte ordre GC Initial CAST NP.

Sist revidert: 05/2016

Antes de utilizar, leia cuidadosamente
as instrucdes de utilizacio.

GC Initial CAST NP

Liga para fundicdo a base de Crémo-
Cobalto (Co-Cr) para coroas e pontes
metaloceramicas (Tipo 4)

GC Initial CAST NP é uma liga de fundicéo a
base de cobalto para fabrico de coroas e
pontes, com uma cerdmica de recobrimento
de metal apropriada ou material de
recobrimento acrilico. Gragas a sua
expansao térmica de 14,1 x 10 K" é
apropriada para as ceramicas de recobri-
mento mais comuns no mercado. Tem
excelentes propriedades, como um
desempenho ideal de fundicdo, uma
estrutura molecular extra fina, cujo
resultado s&o superficies lisas e compactas,
que oferecem um processamento facil e
simples. A liga oferece uma formacao
reduzida de 6xidos, mesmo depois de
repetidos disparos de cerdmicas. GC Initial
CAST NP é produzido em conformidade
com a 1S09693-1:2012 e padrées ISO
22674:2006. Passou o teste de citotoxicida-
de de acordo com a norma I1SO 10993-5.

A liga é altamente resistente a corrosao, e é
livre de berilio, indio e galio.

COMPOSICAO

Cobalto Co 63%
Crémo Cr 28%
Tungsténio W 3%
Nidbio Nb 4%
Silicio Si 1%
Outros Fe / Mo 1%

CARACTERISTICAS DA LIGA
Temperatura Sélido-liquido: 1253 - 1304°C
Temperatura de fundigdo: 1450 °C
Temperatura maxima de aquecimento:
950°C

Coeficiente de expansdo térmica: (25
-500°C) 14,1 x 10°¢ K/ (25 - 600°C) 14,5 x
10-¢ K*

Densidade: 8,4 g/cm?

Dureza Vickers: 324 HV10

Alongamento percentual apds ruptura: 3,4%
Forca de carga: 475 MPa

Modulo de elasticidade: 194 GPa

Cor: Branco

Ceramica recomendada: GC Initial MC

INSTRUGOES DE UTILIZACAO

I. ENCERAMENTO

As paredes de cera devem ter 0,5 mm de
espessura para garantir que, apds o
processo de fabrico, a espessura da parede
do metal é de pelo menos 0,3 mm. Deve-se
evitar bordas afiadas e areas retentivas. A
configuracdo da estrutura metalica deve ser
reduzida anatomicamente, de forma a
garantir uma espessura uniforme da camada
de cerédmica. Os conectores devem ser
modelados o mais forte e mais alto possivel.

Coroas unitarias: podem ser diretamente
alimentadas. E sugerido conectores de
fundi¢do cilindricos com @ 3,0 mm a 4,0
mm.

Pontes: Aconselha-se uma técnica de barra
transversal de alimentagdo. Conexdes para
barra @ 3 a 3, 5mm. Disténcia da modelacao
a barra: 2, 5mm. Espessura das barras
transversais da @ 5 mm. Espessura dos
conectores a barra @ 3 a 4mm.

Quanto maior o volume da estrutura, mais
grosso devera ser o conector. A grossura do
conector dependera das dimensées do
objeto.

Il. REVESTIMENTO

Utilizar apenas revestimentos a base de
fosfato para coroas e pontes.

GC Fujivest Premium e GC Fujivest Il sdo
otimizados para a produgdo de pegas
fundidas de alta precisdo em combinagao
com superficies macias de fundigéo.
Orientagbes para uma utilizagdo étima dos
revestimentos a base de fosfato da GC para
coroas e pontes podem ser encontradas no
“foco de GC Edition — revestimentos a base
de fosfato para técnicas de coroas e pontes
“. Aconselha-se uma temperatura de
pré-aquecimento de 850-950 ° C. Seguir as
instru¢des do fabricante no que diz respeito
aos tempos pré aquecimento antes de
fundicéo.

lll. FUNDICAO

Recomendamos apenas usar ligas novas, em
cadinhos préprios para fundigao. Cones e
conectores s6 podem ser reutilizados uma
vez, se for acrescentado novo metal vindo
do mesmo lote em igual quantidade.
Derreter o GC inicial cast NP pré-aquecido
em cadinhos utilizados apenas para esta

liga.

Quantidade de liga de fundicao para usar
= peso destrutura em cera com conecto-
res / densidade do cera x densidade do
metal.

Equipamento de fuséo alta freqiiéncia
Quando ultimos lingotes derreterem no
cadinho ceramico pré-aquecido e a sombra
de incandescéncia desaparecer, iniciar
imediatamente o processo de fundigao.
N3o utilizar qualquer fluxo.

Utilizacdo de chama aberta para derreti-
mento

Colocar os lingotes no cadinho cerdmico
pré-aquecido e aquecé-los uniformemente
com movimentos circulares. Quando os
lingotes estiverem derretidos, iniciar a
unidade centrifuga. Utilizar somente tochas
de soldadura multi chama. N&o utilizar
qualquer fluxo.

O sobreaquecimento do material derretido
pode causar zonas ocas por encolhimento,
microporosidades e a construgdo de uma
estrutura de gréo grosso, e causar quebra
de pontes e fendas na ceramica de
recobrimento.

Seguir as instrugdes do respectivo
fabricante dos dispositivos de fundigdo no
que diz respeito aos parametros e procedi-
mentos de fundicéo.

Apos a fundigdo resfriar o anel de fundicao.
Remover o material de revestimento com
cuidado e jatear utilizando um jato de areia
de néo reciclavel com éxido de aluminio 100
a 125 pm a uma pressao de 3-4 bar.

IV. PREPARACAO PARA RECOBRIMENTO
Utilizar brocas de tungsténio para brunir e
polir as estruturas preparadas. Utilizar sempre
0s mesmos instrumentos de brunimento para
evitar a contaminacdo. N&o utilizar brocas
diamantadas. Brunir a superficie em baixa
velocidade e baixa pressao. Brunir a
superficie em uma sé direcgéo, para evitar a
sobreposigao de camadas (para evitar bolhas
de ar apds a primeira queima do opaco).
Jatear com jato de areia a estrutura
preparada utilizando um jato de areia ndo
reciclavel de 6xido de aluminio com 110 a 150
pm, com uma pressdo méaxima de 3-4 bar e a
seguir, vapor limpo.

V. QUEIMA DE OXIDO

Queimar por 5 min. sob vacuo a 950-980° C
(mais 10° C do que a temperatura de queima
do material opaco). Apds a queima, jatear
cuidadosamente com jato de areia a camada
de dxido, utilizando um jato de areia um jato
de areia nao reciclavel de éxido de aluminio
com 110 a 150 pm, a uma presséo de 2,5-3
bar e, em seguida, e a seguir, vapor limpo. A
estrutura deve ter uma superficie cinzenta
homogénea. Prosseguir com o processo de
queima utilizando uma ceramica de
recobrimento compativel, seguindo as
instrucdes do fabricante.

VI. RECOBRIMENTO CERAMICO

a) Recobrimento com GC Initial MC:
consultar o Manual de técnicas de GC
Initial MC

b) Recobrimento com outras ceramicas: por
favor consultar as instrucdes de utilizacdo
do respectivo fabricante

c) Recobrimento com acrilicos: por favor
consultar as instrucdes de utilizagdo do
respectivo fabricante.

EMBALAGEM

GC Initial® CAST NP, 2509
GC Initial® CAST NP, 5009
GC Initial® CAST NP, 1000g

PRECAUCOES

1) Ligas de a base de crémio-cobalto
podem raramente causar dermatite em
individuos sensiveis. Seu teste ¢,
portanto, aconselhavel.

2) Antes da aplicagdo da prétese deve-se
verificar a existéncia de outros implantes
metélicos na cavidade oral do paciente. A
coexisténcia de diferentes metais pode
causar o "efeito de pilha”.

3) Poeiras metélicas e seu fumo sdo
perigosos para a satde. Utilize exaustores
ao fundir e jato de areia.

4) Recomendamos manter registos em lote e
vinculé-lo ao prontuério do paciente, para
permitir sua rastreabilidade completa.

5) Este produto ndo necessita de quaisquer
precaugdes especiais de conservagao.
Apesar de tudo tem que ser utilizado dentro
do prazo de validade na embalagem.

6) Elimine todos os residuos de acordo com
os regulamentos locais.

GARANTIAS

Todas as recomendacées sdo baseadas em
resultados e testes internos da GC e,
portanto, s6 devem ser utilizadas como
diretrizes.

Qualquer pedido de indemnizagdo que GC
receba, em qualquer caso, ndo pode
exceder o valor de compra do GC Initial
CAST NP.

Ultima revisao: 05/2016

Mptv amé TV EQapPUOYr TTAPAKANOUHE
S1aBaote mPooEXTIKA TIG 08nyieC Xpriong.

(EL)

GC Initial CAST NP
Kpapa Baong KopBaAtiov-Xpwpiou (CoCr) yia
HETAANOKEPAUIKEG ATTOKATACTAGELG (TUTTOG 4)

To GC Initial CAST NP givat éva kpdpa koBaAtiou
XPWHI{OU yla XUTEUON OTEPAVWV KAl YEQUPWV HE
KATAANNAO KEPAUIKS 1} AKPUMKO UAIKS
emkaluyng.E€attiag tng Bepuikig S1aoToA¢
Tou 14,1 x 10°° K" gival katdAAnAo yla Ta 1Mo
KOWVA KEPAMIKA UNIKA EMKAAUYNG TNG AYOPAS.
‘Exet e€QUPETIKEC IBIOTNTEG OTTWG IGAVIKN
OUMTIEPIPOPA XUTEUONG, pHia 1dlaitepa AT
Hoplakn Sopn mou amodidel Aeieg kal aképaleg
EMPAVELIEG TTPOOPEPOVTAG Hia EUKOAN Kal AuEon
Sladikaocia eme€epyaciag. To KpAUa TPOOPEPEL
£V HEIWHUEVO OXNUATIONO 0&eSiwv akdpa Kat
UETA amod emavalauBavOUEVEG OTITHOELG TNG
TOPOENAVNG.

To kpdpa GC Initial CAST NP kataokevaletat
olpYwva pe Tig Tpodlaypapég 1S09693-1:2012
Kat 1S022674:2006. ‘Exel mepdoet Tig Sokipaoieg
KUTTOPOTOEIKOTNTAG CUHPWVA PE TNV
npodiaypaery 1ISO10993-5. To kpdua gival
181aitepa avOeKTIKO 0Tn SidBpwon Kal gival
e\eLBepO Bnpuliou, vdiou kat yaAhiou.

ZYNOEZH

KoBdhtio Co 63%
Xpwpio Cr 28%
BoAppduio w 3%
Ni6Blo Nb 4%
MNupitio Si 1%
AN Fe /Mo 1%

XAPAKTHPIZTIKA KPAMATOX
Ogppokpacia okdvng: 1253 - 1304°C
Ogppokpacia xutevong: 1450 °C

YynAdtepn Beppokpaaia dmtnong: 950°C
JuvTeNeoTAC BePUIKNG S1aoToARG: (25 - 500°C)
14,1 x 10° K"/ (25 - 600°C) 14,5 x 10° K"
Mukvétnta: 8,4 g/cm?

SkAnpotnta Vickers: 324 HV10

EkatooTiaia emurikuvon ota kataypata: 3,4%
Avtoxn otn Opavon: 475 MPa

Métpo ehaoTikoTnTaG: 194 GPa

Xpwpa: Aeukd

Mpotewvopeva kepapika: GC Initial MC

OAHTIEXZ XPHIHX

1. KEPOMA

To képvo Toixwpa mpémel va €xel maxog 0,5mm,
woTte va BeBaiwdei 6Tt petd ™ Sadikaocia
KOTOOKEUNG 0 HETOANKOG OKENETOG Ba €xel
TaxoG Touldylotov 0,3mm. ATTo@UYETE Tn
Snuiovpyia o&VAIXHWY YWVIWV KAl UTTOOKAPWV.
Ot peTaAAikoi oKeNeTOI TIPETEL VA pElWOOUV
avatopika Stac@alifovtag éva OUoLOHOP PO
TIAX0G TOU KEPAMIKOU O0TPpWHATOC. Ot oUvdeopol
nipénel va oxnpati¢ovtatl 660 1o Suvatov
1oxupdTEPA Kal UYNASTEPQ Eival EQIKTO.

Mepovwpéveg OTEQAVEG: umopEi va yivel
amnevBeiag tomoBétnon aywyou. Mpoteivetal n
TOTOBETNON OTPOYYUAWV aywywv XUTEL-
ong:@3,0mm to 4,0mm.

Mépupeg: Zuotrvetal n tomobétnon Staotav-
poupevng Sokou xuTeuong. Ot cUVEECHOL OTN
Soko mpémel va £xouv SIAPETPO @3 WG 3,5mm.
H améotaon and 1o povtéNo oTn SOKO TPETEL
va givat 2,5mm. To méxo¢ Twv SOKWV XUTEUONG
nipénelva eivat @5mm. To Taxog Twv aywywyv
Xutevong otn okd mpémel va givat @ 3 to 4mm.

‘000 pueYaNUTEPOG O GYKOG TOU XUTOU Td00
@apSUTEPOL TIPETTEL VA Eival Ol aywyoi XUTELONG.
Or aywyoi xUTeuong e€aptwvTal ano Tig
Sl00TACELG TOU AVTIKEIUEVOUL.

1. MNYPOXOMATQSH

Xpnoipomoliote HOVo woPOopIKoU TUTTOU
TUPOXWHA Yla ZTEPAVES & MEPUPEC.
Tamupoyxwpata GC Fujivest Premium kot GC
Fujivest Il eivat1davika yia tnv mapaywyr) UnAng
akpipelag xutwv o€ cuvSuaopd He Aeieg
EM@PAVELEC XUTWV. OBNYIES yla woTH Xprion Twv
PWOPOPLIKOU TUTIOU TTUPOXWHATWY TNG GC yia
STe@aveg & Mé@upeg pmopei va avalntnBouv otnv
¢kdoon “GC Focus Edition — Phosphate Bonded
Investments for C&B techniques”. Zuotrvetal
Beppokpacia mpoBépuavang 850-950°C.
AkolouBrioTe Tig O8nyieg Xpriong Tou
KOTOOKEVAOTH OXETIKA PE TOUG XPOVOUG
TPOoBEppavong PV amo tn XUTeuon.

I XYTEYSH

YUOTAVETAL N XPHON VEWV KPAUATWY O€
KOIVOUPYIEG KATAOKEVEG. H emavaypnotpomoin-
0N TWV aYWYWV KAl TV KWVWV UToPEi va Yivel
Hovo pia popda Sedopévou dTt Xpnolpomoleital
Kall VEO VAIKO HE To iS10 lot mapaywyrig o€ ion
TT00OTNTA LE TO EMAVAYPNOIUOTIOIOUHEVO.

Trién tou petdAou GC Initial CAST NP oe
TPoBEPUACHEVOUC SAKTUAIOUG TTOU XPNOIUOTTOL-
ouvTal uovo yr'auvtd To Kpaua.

Moodtnta petailou mpog xprion= Bapog
KEPIVOU OLOIWHATOC OKENETOU pE aywyoug/
TIUKVOTNTA KEPLOU X TUKVOTNTA HETAAAOUL

YWnAc ouxvotnTag E0MAICUOC XUTEUONG
‘Otav 1o TEAEUTAIO TEPAXIO TOU KPAUATOG EXEL
A\woel 0T mpoBeppacpévn KepapiKn Bdon Kat
01 OKIEG éx0LV €QPAVIOTEL, apXiOTE Auéow Tn
Stadikaoia Tng xUtevong. Mnv xpnoIHOTTOIOETE
Kapia daitepn por.

Trén avoixtrc @Adya

TomoBETAOTE TO TEUAXIO TOU KPAUATOG OTN
npoBepuacuévn kepauikn Baon kat Oeppaivete
OUOIOPOPPA HE KUKAIKEG KIVIOELG. OTav TO
TEUAXIO TOU KPAHUATOG €XEL ALOEL EEKIVAOTE TN
(PUYOKEVTPN Kivnon. XpnoIHomoloTe TOAU@ASYL-
0TPO Hovo. Mnv epapudlete kapia pon.

H unepBéppavon tou Alwpévou HETAANoU
umopei va dnuioupynoet omég Adyw CUGTOANAG,
HIKPOTTIOPOTNTA Kat Snuioupyia piag adprig
SIAOTIKTNG EMIPAVELQG TIOU UTTOPE( va 06Ny o€l
o€ Bpavon TNG KEPAUIKAG OYNG.

AKONOUBNOTE TIC 08NYiEC TOU avTiOTOIKOU
KOTOOKEVAOTH TOU EE0TTAIGHOU XUTELONG Yla
TapapéTpoug Kat Stadikaoieg xUTevong.

MeTd Tn AREN TNG XUTELONG APrOTE TO SAKTUAIO
va YuxOei. AQatpEoTe TO LAIKO TNG TTUPOXWHA-
TWONG e TPOoOoX N Kat ApHOoBOANCTE XpNnolpo-
TIOIWVTAG Hia PN aVOKUKAOUHEVN CUCKEUN
AUPOBONAG HE 100 €wg 125um KOKKwV 0&eLdiou
Tou aloupviou oe miieon 3-4 bar.

IV.MPOETOIMAZIA A KATAXKEYH THY OWHE
XpNOtUOToIOoTE YYAUQPISES TOUYKOTEVIOU yia va
SIOPOPPWOETE KAl AEIAVETE TOV TTPOETOIUACHEVO
UETAAKS OKENETO. XpnotomotoTe ta idia
KOTITIKA £pYaAEia SIAUOPPWONG yia va amoQUYETe
v emudAuvon. Mnv xpnotpomoleite eyyAUQISeg
StapavTtiov. AlaUOPPWOTE TNV EMPAVELN UE
XapNAR TaxuTnTa Kat XapnAn meon. Tpoxiote tnv
EMPAVELQ HOVO KATA TN Hia SievBuvon yia va
amo@UYeTe TN Snuiovpyia EMKAATTTOUEVWY
OTPWUATWYV (Va amo@UYETE TOV EYKAWBIOUO
PUOONISWV PETA TNV TTPWTN OTTTNON).
AUUOBOANOTE TOV TTPOETOIUACHEVO PETANAIKO
OKEAETO XPNOIHOTIOIWVTAG Hia N OVOKUKAOUHE-
vn 6UOKeUR appoBOAAG pe 110 €DG 150 um
KOKKWV AAOUHIVIOU Kal péytoTn mieon 3-4bar kat
OTN OLVEXELD KABAPIOTE TOV PE ATHO.

V. AHMIOYPTIA O=ZEIAIQN

OgpuaiveTte To OKEAETO yla 5 min O€ KevO 0TOUG
950-980°C (10°C mep1o0OTEPO ATO TN
Beppuokpacia 6mTnong TG adtagavelag). Meta
™ B€ppavon appoBoARCTE TPOCEXTIKA TO
OTPWHA OEEISIWV XPNOIMOTOIWVTAG Hia N
QVOKUKAOUHEVN CUOKEUT AUUOBOAAG He 110
£€w¢ 150um kdkkoug o&e1diou Tou alouuviou
Kat mieon 2,5-3 bar, petd kabapioTe To OKENETO
UE aTpO. O OKENETOC TTPETIEL VA £XEL OUOLIOHOPPO
YKpLXpwHa. Mpoxwprote tn Stadikacia émtnong
HE éva KATAAANAO KEPAUIKO UAIKO CUUQWVA PE
TIG 08NYIEC XPriONG TOU KATAOKEVAOTH).

VI. KATAZKEYH OWYHX

A) Kataokeun oyng pe GC Initial MC: mapaka-
hoUpe avagpepBeite oto Texviko Eyxelpidio
g mopoerdvng GC Initial MC

B) Kataokeun 6Yng e AAAN mopoehavn:
mapakaloUpe avapepOeite oTIG 0dnyieg
XPrioNG TOU AVTIOTOIKOU KATAOKEUAOTH

I Kataokeur) 0Yng pe akpuNIKO: TapakaAoUpe
avagepOeite 0TI 0dnyieg xpriong Tou
AVTIOTOLXOU KOTAOKEVAOTH.

ZYIKEYAZIA

GCInitial® CAST NP, 2509
GC Initial® CAST NP, 5009
GC Initial® CAST NP, 1000g

NMPOXOXH

1) To kpdpa KoPahtiou-Xpwuiou pmopei omdvia

va mpokaléoel Sepuatitida og evatodntomot-

nuévoug aoBeveic. Tuotrivetarl n Sievépyela
£VOG SEPUATIKOV TEDT.

Mptv amd v TomoB£TnNon NG MPOCBETIKAG
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H petalhikn okdvn Kat o Kamvog gival
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LoXUPO £€0EPIONO KATA TN SIAPKELD TNG

XUTEUONG KAt AUUOBONAG.
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va YivETal CUPPWVA PE TOUG TOTTIKOUG
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‘O\eg ol ouoTdoelg BacifovTal Og EPELVNTIKA
Sedopéva kat eowTtepika SlevepynBévta
£pYaoTnPlakd Te0T TNG GCkal yla To Adyo autd
UITOPOUV va XpNnotpomoinfolv povo we BacikEég
odnyieq.

K&Be amaitnon amolnpiwong amé tnv GC, o
KAOe mepintwon dev Ba unepPaivel Tnv aia
mapayyehiag tou UAIKoU.
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Prior to use, carefully read the
instructions for use.

GC Initial CAST NP

Cobalt-Chrome (CoCr) based casting alloy
for metal ceramic veneering

(type 4)

GC Initial CAST NP is a cobalt chrome based
casting alloy for fabricating crown & bridges
with a suitable metal veneering ceramic or
acrylic veneering material. Thanks to its
thermal expansion of 14,1 x 104 K it is
suitable for the most common metal
veneering ceramics on the market. It has
outstanding properties like an optimal
casting performance, an extra fine
molecular structure resulting in smooth,
compact surfaces offering an easy and
straightforward processing. The alloy offers
a reduced oxide formation even after
repeated ceramic firings.

GC Initial CAST NP is produced conform the
1SO09693-1:2012 and I1SO 22674:2006
standards. It has passed the cytotoxicity test
according to the norm ISO 10993-5. The
alloy is highly corrosion resistant and it is
free of beryllium, indium and gallium.

COMPOSITION

Cobalt Co 63%
Chromium Cr 28%
Tungsten W 3%
Niobium Nb 4%
Silicon Si 1%
Others Fe / Mo 1%

ALLOY CHARACTERISTICS
Solidus-liquidus temperature: 1253 - 1304°C
Casting temperature: 1450 °C

Highest firing temperature: 950°C

Thermal expansion coefficient:

(25-500°C) 14,1 x 10K/ (25-600°C) 14,5x 10° K"
Density: 8,4 g/cm?

Vickers Hardness: 324 HV10

Percentage elongation at fracture: 3,4%
Yield load strength: 475 MPa

Modulus of elasticity: 194 GPa

Colour: White

Recommended ceramics: GC Initial MC

INSTRUCTIONS FOR USE

1. WAX-UP

Wax walls should be 0,5 mm thick to ensure
that after the manufacturing process the
metal wall thickness is at least 0,3 mm.
Avoid sharp edges and undercuts.
Frameworks need to be anatomically
reduced ensuring a uniform thickness of the
ceramic layer. Connectors should be
modelled as strong and as high as possible.

Single crowns:

can be directly sprued. Suggested round
casting sprues: @ 3,0 mm to 4,0 mm.
Bridges:

a crossbar sprueing technique is advised.
Connections to crossbar @ 3 to 3,5mm.
Distance from modelation to crossbar
2,5mm. Thickness of the crossbars @ 5mm.
Thickness of sprues to crossbar @ 3 to 4mm.

The higher the volume of the casting the
thicker the sprue should be. The casting
sprue depends on the object dimensions.

1. INVESTING

Use onlyfhosphate bonded investment
material for Crown & Bridges.

GC Fujivest Premium and GC Fujivest Il are
optimized for producing high precision fit
castings in combination with smooth cast
surfaces. Guidelines for optimal use of GC's
phosphate bonded investments for Crown &
Bridge can be found in the “GC Focus
Edition — Phosphate Bonded Investments
for C&B techniques”. A pre-heating
temperature of 850-950°C is advised.
Follow the manufacturer’s Instruction for
Use related to the pre-heating times before
casting.

lll. CASTING

We recommend to only use fresh alloys in
own crucibles. Sprues and cones can only
be re-used once, given that new metal
coming from the same lot is added in equal
quantity.

Melt GC Initial CAST NP in pre-heated
crucibles used for this alloy only.

Amount of casting alloy to use = wax
framework weight with sprues / wax
density x metal density.

High-frequency melting equipment
When last ingots have melted in the
pre-heated ceramic crucible and the
incandescence shadow has disappeared,
immediately start the casting process. Do
not use any flux.

Open-flame melting
Place ingots in the pre-heated ceramic

crucible and heat them evenly with circular
movements. When ingots have melted, start
centrifugal unit. Use multi-flame welding
torches only. Do not use any flux.

Overheating the melted material could
cause shrinking hollows, micro-porosity and
building of a coarse-grained structure and
cause bridges to break or ceramic veneering
to crack.

Follow the Instructions of the respective
manufacturer of the casting devices for
parameters and casting procedures.

After casting bench-cool the casting ring.
Remove the investment material with care
and sandblast using a non-recycling
sandblaster with 100 to 125 pym aluminium
oxide at a pressure of 3-4 bar.

1V. PREPARATION FOR VENEERING

Use tungsten burs to grind and finish the
prepared frameworks. Use always the same
grinding instruments to avoid contamina-
tion. Do not use diamond burs. Grind the
surface with slow speed and low pressure.
Grind the surface in one direction only to
avoid overlaying layers (to avoid air bubbles
after the first Opaque firing).

Sandblast the prepared framework using a
non-recycling sandblaster with 110 to 150
pm aluminium oxide at a maximum pressure
of 3-4 bar and then steam clean.

V. OXYDE FIRING

Fire for 5 min. under vacuum at 950-980°C
(10°C more than opaque material firing
temperature). After firing, carefully sandblast
the oxide layer using a non-recycling
sandblaster with 110 to 150 pm aluminium
oxide at a pressure of 2,5-3 bar., then steam
clean. The framework should have a
homogeneous grey surface. Proceed with
firing process using a compatible veneering
ceramic following the manufacturer’s
instruction.

VI. VENEERING

a) Veneering with GC Initial MC: please refer
to GC Initial MC Technical Manual

b) Veneering with other ceramics: please
refer to the manufacturer’s instruction for
use

c) Veneering with acrylics: please refer to
the manufacturer’s instruction for use.

PACKAGING

GC Initial® CAST NP, 250g
GC Initial® CAST NP, 500g
GC Initial® CAST NP, 1000g

CAUTION

1) Cobalt-Chrome-based alloys can seldom
cause dermatitis on sensitive subjects.

A Patch-Test is thus advisable.

2) Before prosthesis application verify if
other metal implants are in patient’s oral
cavity. Coexistence of different metals
can cause a "pile” effect.

3) Metal dusts and smoke are dangerous for
health. Use exhaust fans while casting
and sandblasting.

4) We recommend to keep batch records
and link it to patient’s file to allowing its
complete traceability.

5) This product does not need any special
preservation precautions. Nonetheless it
has to be employed within the expiry
date on the packaging.

6) Dispose of all waste according to local
regulations.

GUARANTEE

All recommendations are based on GC
findings and GC internal tests and are
therefore only to be used as guidelines.
Any claim for compensation GC receives,
in any event, shall not exceed the value of
the individual order of GC Initial CAST NP.

Last revised: 05/2016
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Mpeav ynoTpeba BHUMaTENHO NpoyeTeTe
VHCTPYKUMMTE 3a ynoTpeba.

GC Initial CAST NP
Ko6anTt-xpom (CoCr), 6asupaHa oTnmBHa
cnnaB. 3a MeTanokepamuka (Tun 4)

GC Initial CAST NP e ko6ant xpom 6a3umpaHa
OT/IMBHa CMNaB 3a U3paboTBaHe Ha KOPOHU U
MOCTOBeE C MOAX0AALLA MeTaloKepaMmKa 3a
06511L0BaHe UK aKprieH 06NnLOBbYEH
MaTepwuan. bnarogapeHune Ha CBOETO TePMUYHO
paswwupeHne - 14,1 x 10° K" e nogxoasLia 3a
Hal-4ecTo cpelaHnTe 06ANLOBbYHY METaNoKe-
pamunKu Ha nasapa. Vima nskniouutenHm
CBOICTBA KaTO ONTMMAasHa NPON3BOANTENTHOCT
Npu OTAMBAHE, N3KIIUYNTENHO GUHA MOJIEKY-
NApHA CTPYKTYpa, OCUrypsBaLla rmaakm u
KOMMaKTHU MOBBPXHOCTU, KOETO yNecHABa
nspaboTkara. Cnnasra npegnara HamaneHo
obpasyBaHe Ha OKCWA, AOPW 1 CNleA MHOTOKpaT-
HV KEPAMUYHY N3NUYAHWA.

GC Initial CAST NP ce npov3Bexja B CbOTBeT-
cTBMe CbC cTaHAapTuTe 1ISO 9693-1:2012 1 ISO
22674:2006. lpeMrHaBa TecTa 3a UMTOTOKCUY-
HOCT, CbrnacHo Hopmarta ISO 10993-5. CnnaBTta e
CUIHO YCTOMYMBa Ha KOPO3UA 1 e CBO6OAHA OT
6epunniA, UHGUIA 1 ranuii.

CbCTAB

Ko6ant Co 63%
Xpom Cr 28%
Bondppam w 3%
Huobwuin Nb 4%
Cunuyni Si 1%
Opyru Fe /Mo 1%

XAPAKTEPUCTUKU HA CIJTIABTA
TemnepaTypa Ha ToneHe: 1253 - 1304°C
TemnepaTtypa Ha oTnnBaHe: 1450 °C
Han-Bncoka TemnepaTypa Ha n3nuyaHe: 950°C
KoeduumeHT Ha TepMUYHO pasLunpeHme:
(25-500°C) 14,1 x 10°K"/ (25 - 600°C) 14,5 x 10° K"
MnbTHOCT: 8,4 g/cm?

TebppaocT no Vickers: 324 HV10

MpoueHT yabmxeHne npu cyynsaHe: 3,4%
flkocT Ha nnacTnyHa gedpopmauyms: 475 MPa
Mogyn Ha enactuyHocT: 194 GPa

LgaT: ban

MpenopbuntenHa kepamuka: GC Initial MC

WHCTPYKLU U 3A YNOTPEBA

1. BOCBbYEH MOAEJIAXK

BocbuHuUTe cTeHM TpsbBa Aa ca noHe 0,5 mm
nebenu, 3a fa ce rapaHTUpa, Ye cref npoueca
Ha Npou3BOACTBO AebenunHaTa Ha MeTanHaTa
CTeHa e e noHe 0,3 mm. U36areaiTe ocTpun
pbboBe 1 nogmonu. Ckeneta TpsabBa aa ce
penyuvpa aHaTOMWUYHO, 3a fia Ce OCUrypu
paBHOMepHa AebennHa Ha KepamUyHUA CNONA.
CbeanHuTeNnnTe TPAGBaA fa Ce Mogenupar,
KOJIKOTO € Bb3MOXHO NO-CUHW 1 MO-BUCOKO.

EQVHNYHY KOpOHM:

OTnuBHMTE WKdTOBE MOraT fja ce NocTaBaAT
AnpekTHO. MpenopbunTesiHn ca 06am nesuu:
@ 3,0-4.0 mm.

MocroBe:

MpenopbuBa ce TEXHMKA C HANPEYHW OTIMBHU
wudTose. Bpb3km ¢ HanpeyHaTa rpega ot @ 3
0o 3,5 mm. PascTosHue oT moaenaxa oo
HanpeyHaTa rpega 2,5 mm. [lebenvHa Ha
HanpeyHuTe rpean @ 5mm. [ebenvHa Ha
neAaunTe Jo HanpeyHaTa rpega ot @ 3 fo 4mm.

KonkoTo no-B1mcok o6em Ha nieeHe, ToNKoBa
no-ge6enn TpA6Ba Aa 6bAaT OTNMBHUTE
wudTose. JleaunTe 3aBUCAT OT pasmepa Ha
obekTa.

1l. ONMAKOBAHE

M3non3sBaite camo pocdaTHN ONakoBbUHN
Macu 3a KOPOHU 1 MOCTOBE.

GC Fujivest Premium n GC Fujivest Il ca
ONTUMMU3MPaHH 3a NnoJslyyaBaHe Ha OTIVIBKN C
BMCOKa TOUHOCT B KOMOUHaLWA C FNagKu
OT/IMBHU MOBBPXHOCTU. HacoKu 3a onTManHo
n3nonsgsaHe Ha pocdaTHMTE ONAKOBBUHU MACK
Ha GC 3a KOPOHM 1 MOCTOBE MoraT Aa 6baaT
HamepeHu B “GC Focus Edition — Phosphate
Bonded Investments for C&B techniques”.
Mpenopbysa ce NpeABapuTENHO 3aToNNAHE A0
Temnepatypa ot 850-950°C.

CnepBalnTe NHCTPYKLMWUTE HAa NPOU3BOAMTENA
3a ynoTtpeba, CBbp3aHu C BPEMETO 3a
NpeABapUTENTHO OTOMJIEHNE NPEAN NIEEHE.

1ll. OTIBAHE

MpenopbuBame fa ce M3MNON3BaT CaMo NPECHN
cnnasu B cobcTBeHNTE TUrenu. OTNBHUTE
wrdTOoBE N KOHYCK MOoraT Aa 6bAaT NOBTOPHO
M3MOM3BaHN CaMO BEAHBX, UMalKu npeasus,
4e HOBVAT MeTas, nABall OT eHa U Cblua
napTuaa, ce 4o6aBA B CbLOTO KOIMYECTBO.
Cronete GC Initial CAST NP B npepBaputenHo
3arpeTvi TUrenu, N3non3BaHm camo 3a Tasn
cnnas.

KonunuectBoTo OTAMBHa cnnas, KOeTo e
HeOGXOAIIIMO Aace nsnonsBa =TernoTo Ha
BOCbYHaTa paMKa c neauymnrte / NIbTHOCTTA
Ha BOCbKa X MTbTHOCTTa Ha MeTana.

O60opyaBaHe 3a BUCOKO-YECTOTHO TONEHE
Korato nocneaHute 6i10K4eTa ce CTONAT B
NpeABapUTESTHO 3arpeTrsa KepaMmudeH TUres n
HaXeXKeHaTa CAAHKa u3uesHe, HezabaBHO
3anoyHeTe oTMBaHe. He usnonsgante
pasTonutenu.

ToneHe C OTKPUT NIaMbk

MocTaBeTe 6nokuyeTaTta B NpeABapuTenHO
3arpeTva KepaMuyeH TUren u rn HarpenTe
PaBHOMEPHO C Kpbrosu fiBuxeHus. Korato
6nokueTara ce CTOMAT, CTAPTUPANTE LIEHT-
pobexHus ypen. M3nonseaiite caMo MHOrOTOY-
KOBW ropesiku 3a 3aBapsaBaHe. He nanonssaire
pastonuTenu.

lMperpsABaHeTO Ha pa3ToMneHNsa MaTeprian Moxe
[a foBefe [0 Wynav Npu CBUBaHE, MUKPO-MopU
1 n3rpaxkaaHe Ha eApO3bpHECTa CTPYKTypa 1
Aa NpuUvHM GpaKkTyprpaHe Ha MOCTOBETE N
CryKBaHe Ha 06/IULOBbYHATA KepamuKa.

CnepfiBaiiTe UHCTPYKLMNTE Ha CbOTBETHUA
NPOV3BOANTEN Ha YCTPOWCTBATA 3a fleeHe
OTHOCHO NapameTpuTe 1 NpoLieaypuTe 3a
neexe.

Cnep otTnnBaHeTo, OCTaBeTe OTAIVBHUA NPbCTEH
fa ce oxnaaun. lpemaxHeTe BHUMaTENTHO
OMakoBbYHaTa Maca C NeCbKOCTPYMNHMK,
nsnonssanku 100-125 MukpoHa anymmnHmes
oKcma npu HansaraHe 3-4 6apa.

IV. TOArOTOBKA 3A OBJIULIOBAHE
M3non3gaiTe Bondpamosu 6opepn 3a
n3nunsaBaHe 1 GrHMpPaHe Ha NOArOTBEHUTE
ckeneTn. 3non3eariTe BMHaru cblymte
WNNGOBBYHN MHCTPYMEHTH, 3a Aa ce n3berHe
3ambpcaABaHe. He n3nonsgaiite guamaHTHU
6opepu. M3nunete NoBbPXHOCTTa € 6aBHa
CKOPOCT 1 cnab HaTucK. Munete NOBbPXHOCTTA
camo B efiHa MOCOKa, 3a ja u3berHere
NpYNoKpmrBaLLm cnoese (3a fa ce usberHar
Bb3AYLIHN MeXypyeTa Cfiefi MbPBOTO ONaKePHO
n3nuyaHe).

MecbKOCTPyViTe NOArOTBEHNA CKENeT,
nsnonssanku 110-150 MUKpOHa anymunHues
oKcuf NpY MakCMMarnHo HansaraHe ot 3-4 6apa n
nocne noyncTeTe Ha napa.

V. OKUCNIABALLO U3MUYAHE

M3neueTe B NpoabKeHNEe Ha 5 MUH. nop,
Bakyym npu 950-980°C (10°C Hap Temnepatyparta
Ha n3nuyaHe Ha onakepa). Cnep n3nuyaHeTo,
BHMMAaTENHO NeCbKOCTPYNTE OKNCIEHNA CNOW C
anymuHunes okeung 110-150 pm npu HanAraxe
2,5-3 6apa. Cnep ToBa nouncTeTe C NapocTpyiika.
CkeneTbT TpAGBa fja Ma XOMOTreHHa c1Ba
NoBBPXHOCT. [IpoabKeTe C M3NUYaHNATA, KaTo
13non3saTe CbBMeCTMMa 06IMLIOBbYHA
KepamuiKa cnopep MHCTPYKLMUMTe Ha NPOn3BO-
autensa.

VI. OBINLIOBAHE

A) 3a obnumyosare ¢ GC Initial MC: mons
KOHCYNTVpanTe ce C TeXHNYECKOTO
pbKoBoacTo Ha GC Initial MC

6) 3a obnMLoOBaHe C ApYru KepamuKa: Mons
BUXKTE MHCTPYKLMKMTE 3a ynotpeba ot
npovssoanTens

B) 3a 06/1ML0BaHe C aKpW: MOJIA BUXKTE
MHCTPYKLMMTe 3a ynoTpeba oT npoussoanTe-
ns.

OMAKOBKMU

GC Initial® CAST NP, 2509
GClnitial® CAST NP, 5009
GC Initial® CAST NP, 1000g

BHUMAHUE

1) KobanT-xpomoBuTe CnnaBu pafKo morart aa
NPVYMHAT AepMaTUT NPU YyBCTBUTENTHU
Xopa. 3aToBa Ce NpenopbyBa KOHTAKTEH TecT.

2) MNpepu NnocTaBAHe Ha NpoTe3aTa NpoBepeTe
3a Hanuume Ha APYry MeTanHy KOHCTPYKL UK
B YCTHaTa KyxvHa Ha nauneHTa. CbBMeCTHOTO
CbLLeCTBYBaHe Ha Pas3/INyHy MeTann, Moxe
na posefe 0 ,epeKT Ha HaTpynBaHe".

3) MeTanHnTe NpaxoBe U MM Ca OMacHu 3a
3ApaBeTo. M3non3BariTe BeHTUNALUWA, AOKATO
neeTe 1 necbkocTpyerTe.

4) MpenopbuBame Aa 3anasute NapTUAHUTE
3anNUCKN 1 Ja r'm NprUKpennTe KbM KapToHa Ha
nauyneHTa, 3a ia yJieCHUTE MbJIHOTO
npocnefsABaHe.

5) To3u NpPoAyKT He ce Hy»KAae OT cneynanHn
npeanasHuM MepPKK 3a CbXpaHeHue.
He3aBurcumo oT ToBa, TpabBa Aa 6bae
M3MoN3BaH B paMKMTe Ha CPOKa Ha rofHOCT
BbPXY OnakoBKara.

6) M3xBbprete BCUYKM OTNAABLMN B CbOTBET-
CTBUE C MECTHMTE pasnopeabu.

FTAPAHLIXA

Bcuykm npenopbku ca 6asnpaHu Ha n3cneasa-
HUA Ha GC 1 BbTpelwHy TecToBe Ha GC 1 nopaau
TOBa mMoraT Aia 6bAaT M3Mnon3BaHu camo KaTo
HacoKu.

Bceku nck 3a komneHcauma kbm GC, BbB BCEKM
cnyvaii, He TpsabBa fja HafABMLLABa CTOMHOCTTa
Ha nHAVBMAYyanHaTta nopbuka Ha GC Initial CAST
NP.

MocnepHa pepakuma: 05/2016

Pred pouzitim si pozorné prectéte navod
na pouZiti.

GClInitial CAST NP
Slitina kovi na chromkobaltové (CoCr) bazi
pro metalokeramické fazety (typ 4)

GC Initial CAST NP je chromkobaltova slitina pro
zhotoveni korunek & mstkd, vhodna v
kombinaci s metalokeramickym nebo
akrylovym fazetovacim materialem. Diky své
tepelné roztaznosti 14,1 x 10 K" je vhodna pro
vétsinu béznych metalokeramickych materidla
na trhu. Ma vynikajici vlastnosti jako perfektni
kvalitu odlitku, extra jemnou molekularni
strukturu, coz vede k vytvoreni hladké,
kompaktni plochy nabizejici snadné a
jednoduché zpracovani. Slitina nabizi snizenou
tvorbu oxidl i po opakovaném vypalovani
keramiky.

GC Initial CAST NP se vyréabi v souladu s
normami 1S09693-1:2012 a ISO 22674:2006.
Materidl prodel testem cytotoxicity podle normy
ISO 10993-5. Slitina je vysoce odolna proti
korozi a neobsahuje beryllium, indium a galium.

SLOZENI

Cobalt Co 63%
Chromium Cr 28%
Wolfram W 3%
Niobium Nb 4%
Silicon Si 1%
Ostatni Fe /Mo 1%

CHARAKTERISTIKY SLITINY
Teplota tuhnuti slitiny: 1253 - 1304°C
Lici teplota: 1450 °C

Nejvyssi teplota vypalovani: 950°C
Koeficient tepelné roztaznosti:
(25-500°C) 14,1 x 105K/ (25 - 600°C) 14,5 x 10° K"
Hustota: 8,4 g/cm?

Tvrdost dle Vickers: 324 HV10
Prodlouzeni pfilomu: 3,4%

Pevnost v ohybu: 475 MPa

Modul elasticity: 194 GPa

Barva: Bila

Doporucena keramika: GC Initial MC

NAVOD K POUZITI

l. WAX-UP

Sila voskové konstrukce by méla byt silna

0,5 mm, aby bylo zajisténo, ze po skonceni
opracovani konstrukce bude mit kovova
konstrukce tloustku alespor 0,3 mm. Vyvarujte
se ostrych hran a podsekfivin. Tvar konstrukce je
potieba anatomicky snizit, zajisti se tak
stejnomérnd tloustka keramiky. Spoje
jednotlivych korunek by mély byt vymodelovany
tak silné a tak vysoko, jak je to jen mozné.

Samostatné korunky:

mohou byt rovnou odlity. Doporuceny rozmér
vtokovych kanalkd: @ 3,0 mm do 4,0 mm.
Mustky:

doporucuje se kfizova odlévaci technika.
Spojeni k licim kanalkim @ 3 az 3, 5mm.
Vzdalenost od modelace k centralnimu licimu
kanalku 2, 5mm. Tloustka centralniho liciho
kanalku @ 5 mm. Tloustka licich kanalka k
centralnimu licimu kanalku @ 3 az 4mm.

Cim vétsi je objem odlévaného objektu, tim
silngjsi by mély byt vtokové kanalky. Lici kanalky
zavisi na rozmérech odlévaného objektu.

1l. DOSAZENI

Pouzivejte pouze fosfatové zatmelovaci
materialy pro korunky a mstky.

GC Fujivest Premium a GC Fujivest Il jsou
optimalni pro vyrobu odlitkd s vysokou
presnosti v kombinaci s hladkym povrchem
odlitku. Pokyny pro optimalni vyuziti GC
fosfatovych zatmelovacich hmot pro korunky a
mustky najdete v ,GC Focus Edition - fosfatové
zatmelovaci hmoty pro techniky C & B”.
Doporucuje se predehfivaci teplota 850-950 °C.
Postupujte podle instrukci vyrobce v pfipadé
¢asl v souvislosti s postupnym zahtivanim pred
litim.

1. ODLEVANI

Doporucuje se pouzivat pouze novy kov ve
vlastnim licim kelimku. Odlitky Ize opétovné
pouzit pouze jednou vzhledem k tomu, Ze ve
stejném mnozstvi se ptidava novy kov
pochazejici ze stejné Sarze.

Roztavte GC Initial Cast NP v predehfatych
kelimcich pouzivanych pouze pro tuto slitinu.

Mnozstvi pouzité slitiny = hmotnost voskové
konstrukce s vtokovymi kanalky / hustota
vosku x hustota kovu.

Indukéni lici aparat

Kdyz se roztavi posledniingot v predehratém
keramickém kelimku a zmizi Sedivy povlak,
okamzité zacnéte s procesem odlévani. Se
slitinou nehybejte.

Taveni otevienym plamenem

Dejte ingoty do pfedehfatého keramického
kelimku a zahfivejte je rovnomérné krouzivymi
pohyby. Kdyz se ingoty roztavi, zapnéte
centrifugu. Pouzivejte pouze hotdk s vice
plameny. Se slitinou nehybejte.

Prehratim roztaveného materidlu se mohou
vytvofit dutiny, mikropdry a hrubozrnné
konstrukce, které zapfi¢ini zliomeni mastku
nebo prasknuti keramické fazety.

Postupujte podle pokyn pfislusného vyrobce
pfistroji pro odlévani kvili parametrim a
postuptm odlévani.

Po odliti nechte lici krouzek vychladnout.
Odstrante peclivé zbyly material opiskovanim
nerecyklovanym oxidem hlinitym 100 az 125 um
pfi tlaku 3-4 bar(.

IV. PRIPRAVA FAZETOVANI

Pouzijte tvrdokovovou frézu k opracovénia
dokonceni konstrukce. K brouseni vzdy
pouzivejte stejné néstroje, aby se zabranilo
kontaminaci. Nepouzivejte diamantové
brousky. Povrch obrusujte pomalymi otackami a
nizkym tlakem. Povrch obrusujte jednim
smérem, aby se predeslo prekryvani vrstev
(zabranit vzduchovym bublindm po prvnim
vypalovanim opakeru).

Odstrarite peclivé zbyly material opiskovanim
nerecyklovanym oxidem hlinitym 110 az 150 um
pfi tlaku 3-4 bar( a o¢istéte parou.

V. OXIDACNI PALENI

Vypalujte 5 min. ve vakuu pfi 950-980°C (o 10° C
vice nez pfi vypalovani opakeru). Po vypaleni
peclivé odstrante oxidy kovl opiskovanim
nerecyklovanym oxidem hlinitym 110 az 150 um
pfi tlaku 2,5-3 bar(i a ocistéte parou. Konstrukce
by méla mit homogenni sedy povrch. Pfi
vypalovani pouzivejte kompatibilni keramické
materialy a fid'te se instrukcemi vyrobce.

VI. FAZETOVANI

A) Fazetovani s GC Initial MC: viz GC Initial MC
Technicky manudl

b) Fazetovani s ostatni keramikou:viz navod k
pouziti vyrobce

) Fazetovani s akrylatem: viz ndvod k pouziti
vyrobce

BALENI

GC Initial® CAST NP, 2509
GCInitial® CAST NP, 5009
GC Initial® CAST NP, 1000g

UPOZORNENI

1) Chromkobaltové slitiny zfidka zp(sobuji
dermatitidu na citlivych mistech. Je vhodné
provést Patch-Test.

2. Pred aplikaci ndhrady ovérte, jestli se v
pacientové dutiné ustni nachdzeji jiné kovové
implantaty. Koexistence riznych kovi mlze
zpusobit “fetézovy” efekt.

3. Kovovy prach a vypary jsou zdravi nebezpec¢-
né. PouZivejte pfi odlévani a piskovani
odsavani.

4. Doporucujeme uchovavat zaznamy o sarzich
a propojit je s pacientovou zdravotni kartou.

5. Tento produkt nepotiebuje zadné specidlni
podminky skladovéni. Nicméné musi byt
dodrzeny podle instrukci na obalu, véetné
data pouzitelnosti.

6. Odpad likvidujte v souladu s mistnimi

predpisy.

ZARUKA

Vsechna doporuceni jsou zaloZena na zjisténich
ainternich testech GC a jsou tedy ur¢ena pouze
pro pouziti podle pokyn(. Jakykoliv narok na
nahradu, ktery GC obdrzi, v Zzddném piipadé
nesmi pfesahnout hodnotu jednotlivé
objednavky GC Initial CAST NP.

Posledné upravené: 05/2016

Prije uporabe pazljivo
procitati upute.

GC Initial CAST NP
Legura za lijevanje na bazi kobalt-kroma
(CoCr) za metalno-keramicke radove (tip 4)

GC Initial CAST NP je legura za lijevanje na bazi
kobalt-kroma za izradu krunica i mostova s
kerami¢kom ili akrilatnom oblogom. Zahval-
jujudi toplinskoj ekspanziji od 14,1 x 10° K"
pogodna je za vedinu uobicajenih metal-ke-
ramika na trzistu. Ima izvrsna svojstva kao $to su
optimalno lijevanje, izrazito finu molekularnu
strukturu koja pruza glatke i kompaktne
povrsine te omogucuje laku i jednostavnu
obradu. Legura pruza smanjeno stvaranje
oksida, ¢ak i nakon ponovljenih pecenja
keramike.

GC Initial CAST NP legura izradena je sukladno
normama 1S09693-1:2012 i ISO 22674:2006.
Zadovoljila je test citotoksi¢nosti sukladno
normi ISO 10993-5. Visoko je otporna na
koroziju te ne sadrzi berilij, indij i galij.

SASTAV

Kobalt Co 63%
Krom Cr 28%
Volfram w 3%
Niobij Nb 4%
Silicij Si 1%
Ostalo Fe /Mo 1%
SVOJSTVA LEGURE

Temperaturna razlika solidus i likvidus: 1253 -
1304°C

Temperatura lijevanja: 1450 °C

Najvisa temperatura pecenja: 950°C
Koeficijent toplinske ekspanzije:

(25-500°C) 14,1 x 10° K"/ (25-600°C) 14,5x 10° K"
Gustoca: 8,4 g/cm?

Tvrdoca po Vickersu: 324 HV10

Postotno izduzenje prilomu: 3,4%

Cvrstoca rastezanja: 475 MPa

Modul elasti¢nosti: 194 GPa

Boja: Bijela

Preporucene keramike: GC Initial MC

UPUTE ZA UPORABU

1. NAVOSTAVANJE

Vostane stijenke trebaju biti 0,5 mm debele
kako bi se osigurala debljina metalne stijenke
od barem 0,3 mm nakon izrade. Valja izbjegavati
ostre rubove i potkopane dijelove. Osnove
trebaju biti anatomski skracene, sto osigurava
jedinstvenu debljinu keramickog sloja. Spojeve
treba modelirati $to je ¢vrice i vise moguce.

Pojedinacne krunice:

mogu se direktno lijevati. Preporucaju se
okrugli kanalici za lijevanje: @ 3,0 mm do
4,0 mm.

Mostovi:

preporuca se tehnika lijevanja s popre¢nim
kanali¢ima. Spojevi do poprecnih kanali¢a
trebaju imati @ 3 do 3,5 mm. Udaljenost od
vostanog izdjeljka do poprec¢nog kanali¢a iznosi
2,5 mm. Debljina poprecne Sipke je @ 5 mm.
Debljina kanali¢a do poprecne Sipke iznosi
@3do4mm.

Sto je vidi volumen lijevanja, kanali¢ treba biti
deblji. Kanali¢ za lijevanje zavisi o dimenzijama
objekta.

1. ULAGANJE

Za krunice i mostove koristiti samo materijal za
ulaganje na bazi fosfata.

GC Fujivest Premium i GC Fujivest Il su
optimirani za izradu odljeva s visokom
preciznoscu prianjanja i glatkim povrsinama
objekta.

Smijernice za optimalnu uporabu GC materijala
za ulaganje na bazi fosfata za krunice i mostove
nalaze se u “GC posebnom izdanju — Materijali
za ulaganje na bazi fosfata za tehnike izrade
krunica i mostova”. Preporuca se temperatura
predzagrijavanja od 850-950°C. Treba se
pridrzavati uputa proizvodaca za uporabu vezano
uz vrijeme predzagrijavanja prije lijevanja.

1l LUEVANJE

Preporuc¢amo koristiti samo svjeze legure u
vlastitim keramickim lon¢i¢ima. Kanalici i stosci
mogu se samo jednom ponovno koristiti, pod
uvjetom da se novi metal iz iste serije dodaje u
istoj kolicini.

GC Initial CAST NP taliti samo u predzagrijanom
keramic¢kom loncicu koji se koristi samo za ovu
leguru.

Kolicina legure za lijevanje = tezina
vostanog izdjeljka s kanali¢ima / gustoca
voska x gustoca metala.

Taljenje u indukcijskom ljevacu

Proces lijevanja zapoceti odmah nakon sto se
svi blokovi rastale u predzagrijanom keramic-
kom loncicu i dok sjena usijanosti nestane.
Ne koristiti flux.

Taljenje na otvorenom plamenu

Valjcice staviti u predzagrijani keramicki loncic i
ravnomjerno ih zagrijati kruznim pokretima.
Kada su se otopili, pokrenuti centrifugalnu
jedinicu. Koristiti samo viseplamene plamenike
za zavarivanje. Ne koristiti flux.

Prekomjerno zagrijavanje otopljenog materijala
moze uzrokovati kontrakcijske rupice,
mikroporoznost i stvaranje grubo zrnate
strukture te uzrokovati lom mostova ili pucanje
oblozne keramike.

Pridrzavati se uputa proizvodaca uredaja za
lijevanje za parametre i postupak lijevanja.

Kivetu polako ohladiti nakon lijevanja. Pazljivo
odstraniti materijal za ulaganje i pjeskariti
nerecikliranim aluminij oksidom veli¢ine ¢estica
100-125 pm pod pritiskom od 3-4 bara.

IV. PREPARACIJA ZA IZRADU OBLOGE

Koristiti tungsten-karbinda svrdla za brusenje te
zavrsno obraditi izradene osnove. Uvijek
koristiti iste instrumente za brusenje kako bi se
izbjeglo onecis¢enje. Ne koristiti dijamantna
svrdla. Povrsinu brusiti niskom brzinom i
pritiskom. Povrsinu brusiti samo u jednom
smjeru kako bi se izbjeglo prekrivanje slojeva (i
izbjegli mjehurici zraka nakon prvog pecenja
opakera).

Prepariranu osnovu pjeskariti nerecikliranim
aluminij oksidom veli¢ine ¢estica 110-150 pm
pod maksimalnim pritiskom od 3-4 bara i zatim
odistiti parom.

V. OKSIDACIJSKO PECENJE

Peci 5 minuta pod vakuumom pri 950-980°C
(10°C vise od temperature pecenja opakera).
Nakon pecenja pazljivo pjeskariti oksidni sloj
nerecikliranim aluminij oksidom veli¢ine cestica
110 do 150 um pod pritiskom od 2,5-3 bara,
zatim odistiti parom. Osnova treba imati
homogenu sivu povrsinu. Nastaviti s postupkom
pecenja koriste¢i kompatibilnu keramiku za
obloge i pridrzavajuci se uputa proizvodaca.

VI. IZRADA OBLOGE

A) Izrada obloge iz GC Initial MC: molimo
pridrzavati se tehnickog priru¢nika
GC Initial MC

b) Izrada obloge iz drugih keramika: molimo
pridrzavati se proizvodacevih uputa za
uporabu

) Izrada akrilatnih obloga: molimo pridrzavati
se proizvodacevih uputa za uporabu

PAKIRANJE

GC Initial® CAST NP, 250g
GCInitial® CAST NP, 5009
GC Initial® CAST NP, 1000g

UPOZORENJE

1) Legure na bazi kobalt-kroma rijetko uzrokuju
dermatitis kod osjetljivih osoba. Stoga se
preporuca kozni (“patch”) test.

2) Prije koristenja nadomjestka provjeriti ima li
pacijent drugih metalnih nadomjestaka.
Razli¢iti metali jedan uz drugi mogu
uzrokovati efekt galvanskog ¢lanka.

3) Metalna prasina i dim su opasni za zdravlje.
Tijekom lijevanja i pjeskarenja koristiti
usisavace.

4) Preporu¢amo biljeziti serije i povezatiih s
kartonom pacijenta kako bi se omogucila
njihova potpuna sljedivost.

5) Ovaj proizvod ne zahtijeva posebne upute za
¢uvanje. Treba ga upotrijebiti u roku trajanja
navedenom na pakiranju.

6) Otpad zbrinuti sukladno lokalnim propisima.

JAMSTVO

Sve preporuke temelje se na GC nalazima i
internim testiranjima te se stoga mogu koristiti
samo kao smjernice.

Bilo koji zahtjev za naknadom Stete koji primi
GC u niti jednom slucaju nece nadvisiti
vrijednost pojedinacne narudzbe GC Initial
CAST NP.

Datum zadnje revizije: 05/2016.

Hasznélat elétt az Gtmutatot olvassa el
figyelmesen!

GC Initial CAST NP
Kobalt-krém (CoCr) alapti 6ntéfém
fémkeramia leplezésekhez (4 tipus)

A GC Initial CAST NP egy kobalt-krém alapu
ont6fém korona és hidmunkak készitéséhez
megfelel leplezd keramia vagy leplezé akrilat
alkalmazésaval. H6tagulasi Egyttthatojanak
kdszonhetden (14,1 x 10°°K") a piacon talalhato
legtobb leplezé kerdmiaval hasznalhatd. Kivalo
tulajdonsagai, optimalis 6ntési viselkedése,
extra finom molekulaszerkezete mely sima
egyenletes 6ntési felszint biztosit, alkalmassa
teszik az egyszer munkavégzéshez. Az 6tvozet
oxidképzédése csekély még tobbszori égetés
esetén is.

A GCnitial CAST NP gyartasa megfelel az
1S09693-1:2012 valamint ISO 22674:2006
elvarasainak, megfelelt az ISO 10993-5 normaju
citotoxicitasi teszten. Az 6tvozet erésen ellendll
a korrézidnak, berillium-, indium- és gallium-
mentes.

OSSZETETEL

Kobalt Co 63%
Krém Cr 28%
Volfram w 3%
Nidbium Nb 4%
Szilicium Si 1%
Egyéb Fe /Mo 1%

AZ OTVOZET TULAJDONSAGAI
Olvadasi hémérséklet: 1253 - 1304°C
Ontési hémérséklet: 1450 °C
Legmagasabb égetési hdmérséklet: 950°C
Hétagulasi egytitthato:

(25-500°C) 14,1 x 10° K/ (25 - 600°C) 14,5 x 10° K"
Stirliség: 8,4 g/cm?

Vickers keménység: 324 HV10

Torési megnyulas: 3,4%

Deformacios pont: 475 MPa

Elaszticitasi modulus: 194 GPa

Szin: Fehér

Ajanlott kerdmia: GC Initial MC

HASZNALATI UTMUTATO

I. FELVIASZOLAS

A viaszfalak 0,5 mm vastagok legyenek, ezzel
biztosithatd, hogy a fém vastagsaga elérje
legaldbb a 0,3 mm-t. Keriilje az éles széleket és
az aldmends részeket. A vézakat redukalt
anatémiai formaban kell elkésziteni, ezzel
egyenletes keramia vastagsag érheté el. Az
Osszekotéseket a lehetd legerésebbre és a
legmagasabbra kell mintazni.

Koronak:

Kozvetlenil csapozhaté. Ajanlott csap atméré:
@ 3,0 mm-t6l 4,0 mm-ig.

Hidak:

Keresztcsapos technika alkalmazasa javasolt.
A koronak bedomldcsapjainak atméréje

@ 3-3,5mm legyen, a keresztcsap ajanlott
tavolsaga a mintazattol 2,5mm. A keresztcsap
ajanlott atméréje @ 5mm. A bedmldcsapok
esetében @ 3-4mm.

Minél nagyobb az 6ntvény tomege, annal
nagyobb atméréjl csapozast hasznéljon. A
csapozas az ontvény dimenziéitol fiigg.

1. BEAGYAZAS

Kizarolag foszfatbazisu korona-hid beagyazé
anyagot hasznaljon.

A GC Fujivest Premium és a GC Fujivest Il
bedgyazdk nagy precizitasu, tokéletes
illeszkedésu, sima felszin(i 6ntvények
készitéséhez optimalizaltak. A GC foszfatbazisu
beédgyazé anyagainak megfelelé alkalmazésa-
hoz tekintse meg a ,GC Focus Edition - Phosp-
hate Bonded Investments for C&B techniques”
kiadvanyunkat. 850-950°C elémelegitési
hémérséklet javasolt. Kovesse a gyartd
hasznalati utmutatdjaban leirtakat az 6ntést
megeléz6 elémelegitési idd tekintetében.

11l. ONTES

Kizarolag friss 6tvozet alkalmazasat javasoljuk,
sajat olvasztotégelyében. A klocnik Gjradntése
csak egyszer lehetséges abban az esetben,
amennyiben az Uj fém ugyanabbdl a gyartasi
széridbol szarmazik és legalabb ugyanolyan
mennyiségben hozzaadott.

A GClnitial CAST NP 6tvozetet kizarolag az
ehhez az anyaghoz hasznélt ontétégelyben
olvassza.

hasznalando6 6nt6fém mennyisége =a
csapozassal egyiittes viaszvaz tomege / a
viasz slirlisége x a fém siirlisége.

Nagyfrekvencids 6ntégép

Miutan az eldmelegitett keramia 6ntétégelyben
az utolsé ingot is megolvadt, és a fehér izzasi
arnyék elttint (burokrepedés), azonnal kezdje
meg az Ontési folyamatot. Ne hasznéljon
folyositoszert.

Olvasztas nyilt ldnggal

Helyezze az ingotokat az elémelegitett kerdmia
ontétégelybe és melegitse egyenletesen
korkoros mozdulatokkal. Miutan az ingotok
megolvadtak, kezdje meg a centrifugalis ontést.
Kizérdlag oxigéngéz keverék( (multi-flame)
olvasztofaklyat hasznaljon. Ne hasznéljon
folyositoszert.

Az 6nt6fém tulhevitése zsugorodasi mélyedése-
ket, mikroporozitast és durva anyagszerkezetet,
a hidak torését, a keramialeplezés lepattanasat
okozhatja.

Kévesse a gyartd hasznélati utmutatdjaban
leirtakat az 6ntési folyamat és az ontégépek
paramétereinek bedllitdsainak tekintetében.

Az Ontést kovetden hiitse le az ontégydrdit.
Tévolitsa el a bedgyazo anyagot 6vatosan, majd
szbrja le homokkal. Hasznéljon tiszta homokot
(ne Gjrahasznositottat): 100-125 um alumini-
um-oxid, 3-4 bar nyoméson.

IV. KIDOLGOZAS LEPLEZESHEZ

Hasznaljon wolfram karbid kidolgozékat az
el6készitett fémvaz becsiszoldsdhoz és
finirozasahoz. Mindig ugyanazokat a kidolgozé-
kat haszndlja, ezzel elkeriilheti a szennyezédést.
Ne hasznaljon gyémaént eszkozdket. Alacsony
fordulatszammal és nyomassal dolgozza ki a
felszineket. Csak egy irdnyba mozgassa a
kidolgozét, igy elkeriilheti az dtlapolddasokat
(az els6 opakerégetésnél jelentkezé buboréko-
kat).

HomokfUjja a kidolgozott fémvazat tiszta
homokkal (ne Gjrahasznositottal): 110-150 um
aluminium-oxid, maximum 3-4 bar nyomdson,
majd tisztitsa meg g6zzel.

V. OXIDEGETES

Egesse 5 percig vakuummal 950-980°C
hémérsékleten (10°C-kal magasabb, mint az
opakerégetés hdmérséklete). Ezt kdvetden
gondosan fujja le homokkal az oxidréteget,
tiszta homokkal (ne Ujrahasznositottal): 110-150
pm aluminium-oxid, 2,5-3 bar nyomason, majd
tisztitsa meg g6zzel. A vaznak homogén sziirke
felllettinek kell lennie. Innen folytassa tovabb a
kerdmia leplezésével, égetésével a gyartd
utasitasait betartva.

VI. LEPLEZES

A) Leplezés GC Initial MC keramiaval: kovesse a
GC Initial MC technikai leirdsat

b) Leplezés mas kerdmidval: kdvesse a gyartd
el6irasait

c) Leplezés akrilattal: kovesse a gyarto eldirdsait

KISZERELESEK
GClnitial® CAST NP, 2509
GC Initial® CAST NP, 5009
GC Initial® CAST NP, 10009

FIGYELMEZTETES

1) A kobalt-krém 6tvozetek ritka esetben az arra
érzékenyeknél dermatitist okozhatnak.
Patch-teszt rendelkezésre all.

2) A fogpétlas behelyezése elétt gy6z4djon
meg arrdl, hogy barmilyen mas fém
(implantatum) van-e a paciens szajluregében.
A kiilonbozé fémek kdlcsonhatasba
léphetnek egymassal.

3) Afémes por és flist az egészségre artalmas.
Hasznaljon elszivast az 6ntés és a homokfu-
vas alatt.

4) Javasoljuk, hogy a gyartasi szériaszamot
6rizze meg és csatolja a paciens kartonjahoz,
ezzel lehet6vé teszi az utankovetést.

5) A termékre nem vonatkoznak kilonleges
tarolasi elSirasok. Kérjiik, a csomagon
talalhato lejarati id6t megel6z6en hasznalja
fel.

6) A hulladékot a helyi elirdsoknak megfeleléen
semmisitse meg.

GARANCIA

Afentleirt ajanldsok hazon beliili értékelések
eredményei, ezért kérjiik, hogy az adatokat csak
tampontként kezeljék

Bérmely, a GC-hez érkez6 kompenzacioés igény
osszege nem haladhatja meg az felhasznalt

GC Initial CAST NP értékét.

Utoljara modositva: 05/2016

Przed uzyciem nalezy dokfadnie przeczytac¢
instrukcje stosowania.

GCInitial CAST NP

Stop odlewniczy (CoCr) na bazie kobaltu
i chromu do licowania ceramika na metal
(typIV)

GC Initial CAST NP jest stopem odlewniczym na
bazie kobaltu i chromu do wytwarzania koron

i mostéw licowanych ceramika przystosowang
do metalu lub materiatem akrylowym. Dzieki
rozszerzalnosci cieplnej wynoszacej 14,1 x 10° K
nadaje sie do wiekszosci dostepnych na rynku
ceramik do licowania metalu. Doskonate
wiasciwosci stopu takie jak optymalna
wydajnos$¢ odlewania, drobnoziarnista struktura
czasteczkowa zapewniaja gtadkie, kompaktowe
powierzchnie odlewu oferujace tatwa

i nieskomplikowang procedure. Stop oferuje
zredukowang powtoke tlenkéw nawet po
wielokrotnym wypalaniu ceramiki.

Stop GC Initial CAST NP produkowany jest
zgodnie z normami 1SO09693-1:2012

i1SO 22674:2006. Przeszedt pomysinie test
cytotoksycznosci, zgodnie z norma I1SO 10993-5.
Stop ten jest bardzo odporny na korozje i jest on
wolny od berylu, indu i galu.

SKLAD

Kobalt Co 63%
Chrom Cr 28%
Wolfram W 3%
Niob Nb 4%
Krzem Si 1%
Pozostate Fe /Mo 1%
CHARAKTERYSTYKA STOPU

Temperatura Solidus-Likwidus (korica i poczatku
krystalizacji): 1253 - 1304°C

Temperatura odlewania: 1450°C

Najwyzsza temperatura wypalania: 950°C
Wspotczynnik rozszerzalnosci cieplnej:
(25-500°C) 14,1 x 10°K"/ (25-600°C) 14,5x 10° K
Gestos¢: 8,4 g/cm?

Twardos¢ w skali Vickersa: 324 HV10

Wzgledne wydtuzenie przy zerwaniu: 3,4%
Wytrzymato$¢ na obcigzenia: 475 MPa

Modut elastycznosci: 194 GPa

Kolor: Biaty

Rekomendowana ceramika: GC Initial MC

INSTRUKCJA STOSOWANIA

l. MODELOWANIE W WOSKU

Sciany z wosku powinny mie¢ grubo$¢ 0,5 mm,
aby zapewni¢, ze po zakonczeniu procesu
produkcyjnego grubos¢ scianki metalu bedzie
wynosi¢ co najmniej 0,3 mm. Unikac ostrych
krawedzi i podcieni. Podbudowy muszg by¢
anatomicznie zredukowane by zapewnic
rownomierng grubos¢ warstwy ceramiki. £aczniki
powinny by¢ tak wymodelowane, aby byty na tyle
mocne i wysokie naile jest to mozliwie.

Pojedyncze korony:

kanaty odlewowe moga by¢ przymocowywane
bezposrednio. Zalecane kanaty odlewowe
okragte: @ 3,0 mm do 4,0 mm.

Mosty:

zalecana technika podtaczenia do poprzecznej
belki. Podtaczenia do belki @ 3 do 3,5mm.
Odlegtos¢ od modelu woskowego do belki
2,5mm. Grubos¢ belki @ 5mm. Grubo$¢ kanatow
odlewowych dochodzacych do poprzecznej
belki @ 3 to 4mm.

Im wieksza objetos¢ odlewu tym grubszy
powinien by¢ wlew. Kanat odlewowy zalezy od
wymiaréw odlewanego obiektu.

1. ZATAPIANIE W MASIE OStANIAJACEJ
Nalezy uzywac tylko fosforanowej masy
ostaniajacej do koron i mostéw.

Masy GC Fujivest Premium i GC Fujivest Il s
zoptymalizowane do uzyskania wysokiej
precyzji dopasowania w potaczeniu z gtadkimi
powierzchniami odlewéw. Wytyczne dotyczace
optymalnego wykorzystania fosforanowych
mas ostaniajacych GC do koron i mostéw mozna
znalez¢ w specjalnej publikacji ,GC Focus
Edition - Phosphate Bonded Investments for
C&B techniques”. Zalecana temperatura
wstepnego wygrzewania wynosi 850-950°C.
Postepowac zgodnie z instrukcja stosowania
producenta materiatu w odniesieniu do czaséw
wstepnego wygrzewania przed odlewaniem.

11l. ODLEWANIE

Zalecamy uzywanie tylko swiezych stopow we
wiasciwych dla kazdego stopu tyglach. Kanaty

i stozki moga by¢ ponownie uzyte jeszcze tylko
jeden raz, pod warunkiem dodania takiej samej
ilosci nowego metalu pochodzacego z tej samej
partii towaru.

Topic i odlewac GC Initial CAST NP w podgrzewa-
nych tyglach uzywanych wytacznie do tego stopu.

llos¢ stopu uzywanego do wykonania
odlewu = waga modelu woskowego wraz
z kanatami odlewniczymi / gestos¢ wosku
x gestosc metalu.

Wysokiej czestotliwosci (indukcyjne) odlewanie
Gdy ostatnie kostki stopu beda stopione

(zleja sie) w podgrzanym tyglu ceramicznym,
natychmiast po zniknieciu cienia zaru rozpocza¢
proces odlewania. Nie stosowac zadnych
topnikow.

Odlewanie (topienie) palnikowe

Umiesci¢ kostki stopu w podgrzanym tyglu
ceramicznym i podgrzewac je rbwnomiernie
wykonujac ruch okrezny. Kiedy kostki stopu
ulegna stopieniu (zleja sie) wiaczy¢ wiréwke.
Uzywac tylko palnikéw wieloptomieniowych.
Nie stosowac zadnych topnikéw.

Przegrzanie topionego materiatu moze
spowodowac powstanie w odlewie jam
skurczowych (pustych przestrzeni), mikroporo-
watosci oraz tworzenie gruboziarnistej
struktury i by¢ przyczyna ztamania mostu lub
pekniecia/odtamania ceramicznej licowki.

Nalezy przestrzegac zalecen producenta
urzadzenia stosowanego do odlewania dotycza-
cych parametréw i procedur odlewniczych.

Po odlaniu pozostawic¢ pierscien odlewniczy do
ostygniecia. Odlany obiekt uwolni¢ ostroznie

z masy ostaniajacej i wypiaskowac przy uzyciu
piaskarki bez mozliwosci recyklingu tlenkiem
glinu o $rednicy ziaren 110 do 150 pm przy
cisnieniu 3-4 baréw.

IV. PRZYGOTOWANIE DO LICOWANIA

Do oszlifowania i wykonczenia przygotowanej
podbudowy uzywac wiertet z weglika
wolframu. Stosowac zawsze te same instrumen-
ty do szlifowania w celu unikniecia zanieczysz-
czenia. Nie nalezy uzywac wiertet diamento-
wych. Powierzchnie opracowywac przy matej
predkosci i stosujac maty nacisk. Obrébke
powierzchni prowadzi¢ tylko w jednym
kierunku, aby zapobiec tworzeniu sie nieréwnosci
w metalu (aby unikna¢ pecherzykéw powietrza
po pierwszym wypalaniu opakera).
Wypiaskowac przygotowana podbudowe za
pomoca piaskarki bez mozliwosci recyklingu
przy uzyciu tlenku glinu o srednicy ziaren 110 do
150 pm przy maksymalnym cisnieniu 3-4 baréw,
a nastepnie wyczysci¢ przy pomocy pary.

V. WYPALANIE OKSYDACYJNE

Wypalac¢ przez 5 minut w warunkach prézni
przy temperaturze 950-980°C (wieksza o 10°C niz
temperatura wypalania materiatu opakerowego).
Po wypaleniu starannie wypiaskowac warstwe
tlenkowa za pomoca piaskarki bez mozliwosci
recyklingu przy uzyciu tlenku glinu o $rednicy
ziaren 110 do 150 um pod ci$nieniem 2,5-3 bar,
a nastepnie oczysci¢ para. Podbudowa powinna
miec jednolitg szara powierzchnig. Kontynuowac
proces wypalania przy uzyciu kompatybilnej
ceramiki do licowania zgodnie z instrukcja
dotaczong przez producenta.

VI. LICOWANIE

A) Licowanie przy uzyciu GC Initial MC:
patrz Instrukcja Techniczna GC Initial MC

b) Licowanie innymi materialami ceramicznymi:
nalezy zapoznac sie z instrukcja stosowania
producenta materiatu

¢) Licowanie akrylem/kompozytem:
nalezy zapoznac sie z instrukcja stosowania
producenta.

OPAKOWANIA

GC Initial® CAST NP, 2509
GC Initial® CAST NP, 5009
GC Initial® CAST NP, 10009

OSTRZEZENIA | SRODKI OSTROZNOSCI

1) Stopy chromowo-kobaltowe sporadycznie
moga wywotac zapalenie skéry u wrazliwych
osobnikéw. Z tego powodu wskazane jest
wykonanie naskérkowego testu ptatkowego
(Patch).

2) Przed zastosowaniem protezy sprawdzic,
czy w jamie ustnej pacjenta nie ma innych
implantéw metalowych. W przypadku
obecnosci innych metali moze wystapic¢
zjawisko ,ogniwa”.

3) Pyty metali oraz wyziewy (dym) sg niebez-
pieczne dla zdrowia. Podczas odlewania
i piaskowania nalezy uzywac odpowiednich
urzadzen pochtaniajacych (wentylatorow
wyciggowych).

4) Zalecamy rejestrowanie kazdej partii
materiatu i wpisywanie jej numeru
w kartotece pacjenta w celu umozliwienia
petnej identyfikacji.

5) Ten produkt nie wymaga zadnych szczegol-
nych warunkéw przechowywania. Niemniej
jednak, musi by¢ uzyty przed uptywem daty
waznosci podanej na opakowaniu.

6) Wszystkie odpady nalezy utylizowac zgodnie
z lokalnymi przepisami.

GWARANCJA

Wszystkie zalecenia sa oparte na ustaleniach GC
i testach wewnetrznych GC i dlatego moga by¢
stosowane tylko jako wytyczne.

Wszelkie roszczenia o odszkodowanie do GC,

w zadnym przypadku, nie moga przekroczy¢
wartosci indywidualnego zamoéwienia
dotyczacego stopu GC Initial CAST NP.

Ostatnia aktualizacja: 05/2016

Tnainte de utilizare cititi cu atentie
instructiunile de folosire.

GCInitial CAST NP
Aliaj pe baza de Cobalt-Crom (CoCr) pentru
ceramica (tip 4)

GC Initial CAST NP este un aliaj pe baza de CoCr
pentru fabricarea coroanelor & puntilor
ceramice sau acrilice cu o ceramicd adecvata
sau cu o rasina acrilica. Datoritd expansiunii
termice de 14,1 x 10 K" este compatibil cu
majoritatea ceramicilor de pe piata. Prezinta
proprietati deosebite cum ar fi o performanta
optima de turnare, o structurd moleculara extra
find ce are ca rezultat suprafete netede,
compacte ce permit o procesare simpla si
directa. Aliajul creaza oxizi putini chiar si dupa
arderi multiple.

GC Initial CAST NP este produs conform
standardelor 1IS09693-1:2012 si SO
22674:2006. A fost testat cu succes pentru
citotoxicitate conform normei ISO 10993-5.
Aliajul prezinta o rezistenta ridicatd la coroziune
si nu contine beriliu, indiu si galiu.

COMPOZITIE

Cobalt Co 63%
Crom Cr 28%
Tungsten W 3%
Niobiu Nb 4%
Siliciu Si 1%
Altele Fe /Mo 1%

CARACTERISTICIALIA)J

Interval temperatura solid-lichid: 1253 - 1304°C
Temperatura turnare: 1450 °C

Cea mai ridicata temperatura de ardere
(Temperatura maxima de ardere): 950°C
Coeficient de expansiune termica:

(25-500°C) 14,1 x 10°K"/ (25-600°C) 14,5 x 10 K"
Densitate: 8,4 g/cm?

Duritate Vickers: 324 HV10

Procent de alungire la rupere: 3,4%

Eficienta rezistentei sarcinii: 475 MPa

Modul de elasticitate: 194 GPa

Culoare: Alb

Ceramica recomandatd: GC Initial MC

INSTRUCTIUNI DE FOLOSIRE

I. WAX-UP

Peretii de ceara trebuie sa aiba o grosime de 0,5 mm
pentru ca, dupa procesul de manufacturare,
grosimea peretelui metalic sd fie de cel putin
0,3 mm. Evitati marginile ascutite si pragurile.
Scheletul lucrarii trebuie redus anatomic pentru
a asigura o grosime uniforma a stratului de
ceramicd. Conectorii trebuie modelati cat mai
rezistenti si pozitionati cat mai sus.

Coroane singulare:

Se pot aplica tijele direct. Se recomanda tije de
turnare rotunde de 3,0 mm - 4,0 mm.

Punti:

Este recomandatad o tehnicé de aplicare a tijelor
cu rezervor de turnare. Tije de conectare la
rezervor de @ 3 pana la 3,5mm. Distanta dintre
machete si rezervorul de turnare 2,5mm.
Grosimea rezervorului de turnare - @ 5mm.
Grosimea tijelor pana la rezervor de @ 3 - 4mm.

Cu cat volumul de metal este mai mare, cu atat
tijele trebuie sa fie mai groase. Tijele de turnare
depind de dimensiunile obiectului care trebuie
turnat.

1. AMBALARE

Utilizati doar mase de ambalat pe baza de fosfat
pentru coroane & punti.

GC Fujivest Premium si GC Fujivest Il sunt
optimizate pentru realizarea de turndturi /piese
turnate de inalta precizie si cu suprafete netede.
Instructiunile pentru utilizarea optima a maselor
de ambalat GC pe baza de fosfat pentru coroane
& punti pot fi gasite in “GC Focus Edition - Phos-
phate Bonded Investments for C&B techniques”.
Se recomanda o temperatura de preincalzire de
850-950°C.

Inainte de turnare, consultati instructiunile de
folosire ale producatorului referitoare la timpii
de preincalzire.

1Il. TURNAREA

Recomandam doar utilizarea aliajului nou, in
creuzet special, propriu. Tijele si conurile pot fi
reutilizate doar o singura datd, cazin care se va
adduga in cantitate egald, metal nou ce provine
din acelasi lot.

Topiti GC Initial CAST NP in creuzete preincalzite,
utilizate doar pentru acest aliaj.

Cantitatea de aliaj utilizata = greutatea
scheletului din ceara cu canale / densitatea
cerii x densitatea metalului.

Echipament de topire de inalté frecventd

Dupa ce ultimele pastile s-au topit in creuzetul
ceramic preincalzit si dupd ce umbra incandes-
centd a disparut, incepeti imediat procesul de
turnare. Nu utilizati flux.

Topire la flacara deschisa

Plasati pastilele in creuzetul ceramic preincalzit
si incalziti-le uniform cu miscari circulare. Dupa
ce pastilele s-au topit, porniti centrifuga. Folositi
doar brener cu diuza multi-flacara. Nu utilizati
flux.

Supraincélzirea materialului topit poate cauza
cavitati de contractie, micro-porozitati si
aparitia unei structuri granulate - aspre si poate
determina ruperea puntii sau fisuri in ceramica.

Urmati instructiunile producatorului dispoziti-
velor de turnare pentru parametri si proceduri
de turnare.

Dupad turnare raciti lent inelul de turnare.
Indepértati masa de ambalat cu atentie si sablati
utilizdnd un sablator fara recirculare cu oxid de
aluminiu de 100 - 125 pm, la o presiune de 3-4
bari.

IV. PREPARAREA PENTRU FATETARE

Utilizati freze de tungsten pentru a slefui schele-
tele preparate. Folositi intotdeauna aceleasi
instrumente de prelucrare pentru a evita
contaminarea. Nu utilizati freze diamantate.
Finisati suprafata la viteza mica si presiune
scazuta. Prelucrati suprafata intr-o singura
directie pentru a evita formarea de straturi
suprapuse (pentru a evita formarea bulelor de
aer dupd prima ardere de opac).

Sablati scheletul preparat utilizdnd oxid de
aluminiu de 110 - 150 pum, la presiune de max.
3-4 bari si apoi curatati cu abur.

V. ARDEREA DE OXIDARE

Ardeti timp de 5 min., sub vacuum, la 950-980°C
(10°C mai mult fata de temperatura de ardere a
opacului). Dupa ardere, sablati cu atentie stratul
de oxid format la un sablator fara recirculare, cu
oxid de aluminiu de 110 - 150 pm, la presiune de
max. 2,5-3 bari, apoi curatati cu abur. Scheletul
trebuie sa aiba o suprafata omogena, gri.
Continuati cu procesul de ardere utilizand o
ceramica compatibild, urmand instructiunile
producatorului.

VI. FATETAREA

A) Fatetarea cu GC Initial MC: va rugdm
consultati Manualul Tehnic GC Initial MC

b) Fatetare cu alte ceramici: va rugam consultati
instructiunile de folosire ale producdtorului

c) Fatetare cu résini acrilice: va rugam consultati
instructiunile de folosire ale producatorului.

AMBALARE

GC Initial® CAST NP, 2509
GC Initial® CAST NP, 5009
GC Initial® CAST NP, 1000g

ATENTIE

1) Aliajele pe baza de Cobalt-Crom pot cauza
dermatite, ocazional, in cazul persoanelor
sensibile. Prin urmare, se recomanda testarea
in prealabil pe o portiune mica de piele.

2) Inainte de aplicarea lucrrii protetice
verificati dacd exista alte structuri metalice/
metale in cavitatea orala a pacientului.
Coexistenta diferitelor tipuri de metale poate
cauza un efect de pila electrica.

3) Praful de metal si fumul sunt daunatoare
pentru sandtate. Utilizati ventilatia in timpul
turnarii si sabldrii.

4) Recomandam tinerea unei evidente a
numerelor de lot si corelarea acestora cu
fisele pacientilor, pentru a putea avea o
evidentd completa.

5) Acest produs nu necesitd conditii speciale.
Totusi, trebuie utilizat inainte de data de
expirare de pe ambalaj.

6) Gestionati deseurile conform reglementarilor
locale.

GARANTIE

Toate recomandarile au la bazd cercetarea GC si
teste interne GC si, prin urmare, trebuie conside-
rate ca fiind recomandari.

Orice cerere de compensare primita de catre
GC, indiferent de situatie, nu va depasi valoarea
comenzii individuale de GC Initial CAST NP.

Revizuit ultima data: 05/2016

[Nepen npuMeHeHnem BHUMaTEeNbHO
NPOYTUTE UHCTPYKLIMIO,

GCInitial CAST NP

AXXU CU Uumwman Kact HMN
Ko6anbT-Xpomosbiii cnnas (CoCr) ana
HaHeceHUA meTannokepamukm (tun 4)

GC Initial CAST NP - 5To cniniaB Ha ocHoBe
KobarbTa 1 XpoMa A/1A U3rOoTOB/IEHNA KOPOHOK 1
MOCTOBU/HbIX NPOTE30B; NpeAHa3HaueH Ana
MCMNONb30BaHNA B KOMOMHALMM C NOAXOAALLEN
KepamuKon Ana o6nvLoBKY MeTanna unm
aKpYNOBbIM 0BIMLOBOYHBIM MaTEPHASIOM.
Bnaropaps ceoemy ko3¢ PULIMEHTY TepMUYECKO-
ro pacwmpexus, coctasnswowemy 14,1 x 10° K7,
MaTtepuan NOAXoANT AnA paboTbl C 60NbLINH-
CTBOM PacnpOCTPaHEeHHbIX Ha CTOMaToNornye-
CKOM pbIHKe Kepamnyeckux cuctem. Matepuan
[EMOHCTPVPYET ONTUMaNbHbIEe CBONCTBA NPU
OTNIMBKE: KOMMNaKTHaA MofleKynApHas pelueTka
MaTepuana obycnaBnvBaeT NonyyeHmne rmagkux,
NOTHBIX NOBEPXHOCTEA, KOTOPble No3fHee
nerko n bbicTpo obpabatbiBatoTcs. Cnnas
obnafaeT NOHWKEHHbIM yPOBHEM 06pa3oBaHNA
OKCUAHOIO C/I0A Aaxe NOC/Ie HEO[HOKPATHbIX
KepamuyecKknx 06xmros.

Cnnas GC Initial CAST NP npousBogutcs B
COOTBETCTBUU CO cTaHAapTammn 1S09693-1:2012
1 1SO 22674:2006. MaTepwan npotuen
TeCTVPOBaHVe Ha LUTOTOKCUYHOCTb COMMIAacHO
Hopmam cTaHaapTa ISO 10993-5. Cnnas BbICOKO
YCTONUMB K KOPPO3MM, @ TaKXKE HE COREPXKUT
6epunnva, VHAWA 1 ranana.

COCTAB

Ko6anbt Co 63%
Xpom Cr 28%
Bonbdppam W 3%
Huobuin Nb 4%
KpemHun Si 1%
Mpouvie anemenTbl  Fe /Mo 1%
XAPAKTEPUCTUKUN CMJTIABA

Temnepatypa pacnnasa: 1253 - 1304°C
Temnepatypa otnueku: 1450 °C

MakcrmanbHas Temnepatypa npu obxure: 950°C
KoadpurupmeHT Tepmmyeckoro paclumpeHms:
(25-500°C) 14,1 x 10K/ (25 -600°C) 14,5x 10° K"
MnotHocTb: 8,4 r/cm?

TeeppocTb no Bukkepcy: 324 HV10
MNpoueHTHOe yanvHeHmne npu paspbise: 3,4%
MNpepenbHas Harpyska: 475 Mlla

Mogynb anactnuHoctu: 194 IMa

LiseT: benbin

PekomeHnpyemas kepamuka: GC Initial MC

WHCTPYKLU MU MO NPUMEHEHUIO
1.BOCKOBOE MOAENIMPOBAHUE

TonwjmHa CTEHOK NPY BOCKOBOM MOAE/IMPOBaHNN
[lOJIXKHa COCTaBNATb He MeHee 0,5 MM, 4TO6bI
rapaHTMpPOBaThb, YTO MO OKOHYAHMM 06PaBOTKM
TOJILMHA MeTa/INYeCKon CTeHKN byfeT Kak
MUHUMYM 0,3 MM. 36erainte dopmupoBaHua
OCTPbIX YII0B 1 NoAHYyTpeHun. Kapkacam
cnepyeT npuaaTb aHaToMmYeckyio Gopmy,
4YTOObLI NPY 06NNLIOBKE C/ION KepaMuKy Obin
paBHOMepHbIM. CoeANHNTESNIbHbIE SN1eMEHTbI
KapKaca cnepyeT MOAENMPOBaThb Kak MOXKHO
60s1ee NPOYHBIMN N MaKCManibHO BbICOKUMU.

OTgenbHble KOPOHKM:

MO>XHO ca)kaTb Ha JINTHUK HanpAMyto.
PekomeHpyeTcA ncrnonb3oBaHye Kpyribix
NUTHUKOB: @ oT 3,0 MM A0 4,0 MM
MocToBMAHbIE NPOTE3bI:

PekomeHpyeTcA GopmrpoBaH/ie KOHCTPYKLMN
13 6anku n NUTHMKOB. KaHanbl, coeguHaowme
6anky c otnuskoit: @ ot 3,0 go 3,5 mm.
PaccTosHMe oT 6anku o OTINBKK: 2,5 MM.
TonwwHa (cekumin) 6anku: @ 5,0 mm. TonwmnHa
JITHWKOB, Befylmnx K 6anke: @ ot 3,0 o 4,0 mm.

Yem 6onblue 06beEM OTIVBKM, TEM TOJLLE
DOJXKHbI ObITb IMTHUKN. YNCNIO CeKUMIA, Ha
KOTopoe fenutca 6anka, 3aBUCUT OT pa3mepoB
OT/IIBaeMOI KOHCTPYKLMW.

1. MAKOBKA

[InfA nakoBKM NCMonb3yiTe TONbKO 6e3yrnepoam-
cTble pocdaTHble NAKOBOYHbIE MaTEPUasbl AnA
N3rOTOBJIEHNA KOPOHOK 1 MOCTOBUAHbIX MPOTE30B.
Hanpumep, GC Fujivest Premium n GC Fujivest I
crneymanbHo paspaboTaHbl 4118 N3rOTOBMIEHNA
BbICOKOTOYHbIX OT/IMBOK C MA€aNbHO FMafKon
NoBepPXHOCTbI0. IHCTPYKLMM MO NpaBuiibHOMY
nprimeHeHuto 6e3yrnepoancTbix pocdaTHbIX
NakoBOYHbIX MacC NPon3BoACcTBa KomnaHun GC
npuseeHbl B pykosoacTse “GC Cnewbinyck - besy-
rmepogucTble GpocdaTHble MAKOBOUHbIE MaTEPUANbI
[ N3rOTOBIEHVA KOPOHOK V1 MOCTOBUAHDBIX
npote3oB” (“GC Focus Edition - Phosphate Bonded
Investments for C&B techniques”). Pekomenayemas
TemnepaTypa npefsapuTenbHOro Harpesa — 850-
950°C. CobntofaiiTe MHCTPYKLMN KOMMAHNW-NPOU3-
BOAVTENA B YaCTU NMPOLOSIXKUTENBHOCTN
nepuopa npefBapuTeNbHOro Harpesa nepej
Hayasiom OT/INBKM.

11l. OTIBKA

MbI pekomeHAyeM 1CNOb30BaTb TONbKO CBEXNIA
CnnaB B HAMBUAYanbHOM Ture. lonyckaeTca
OAHOKpATHOE NOBTOPHOE MCMOMb30BaHNe
JIMTHWKOB 1 KOHYCOB NP YCOBMW, YTO HOBbI
MeTasn B3AT U3 TOW e NapTun 1 gobasnaeTcs B
TOM >Ke o6beme, UTO 1 Npu NpeabiayLien paboTe.

Pacnnasbre cnnas GC Initial CAST NP B
NpeABapuTENbHO HarpPeTOM TUTIIE, UCNOb3ye-
MOM VICKTIOUUTENIbHO /151 AAHHOTO CrjlaBa.

Bec ncnosibsyemoro crnsjiaBa = Bec BOCKOBOI
mopgenun CINTHNKamn / nNoTHOCTb ncnonb3sy-
emoro Bocka * nIoOTHOCTb Cr/laBa

BbicokouacTHOTHOe MnaBunbHoe 06opyaoBaHmne
Kak TonbKo B npeaBapuTeNbHO HarpeTom
KepaMuyeckoM TUrfe pacniaBuinch Bce CIUTKN
cnnaea 1 Npomnasso TemnepaTypHoe CBeYeHNe,
Cpasy e HaunHanTe OTANBKY KOHCTPYKUmu. He
ncnonb3yinTe nasanbHble Gpiochl.

[naBneHne Ha OTKPbLITOM NIaMeHM

lMomecTnTe CIMTKM CNnaBa B NpefBapuTenbHO
pasorpeTbii KepamMnYeCKUm TUrenb n
paBHOMEpPHO NpPoJoNKaNTe HarpesaHye
KPYyrosbIMU ABUxeHUAMU. [locne Toro, Kak cnnT-
KU MOMHOCTbIO PaCcnNaBATCA, BKOYaiTe
LeHTpOobeXHyl0 ycTaHOBKY. Micnonb3yiite
ropeskKy C W1POKNM OPEOsIOM MniameHun. He
ncnonb3yinTe nasanbHble Gpiochl.

WN3berante neperpesa cnnasal Meperpes moxet
BbI3BaTb 06pa3oBaHye yCaJouHbIX MOSIOCTEN,
MUKPOMOPUCTOCTb MaTepurana nnm obpasosa-
HVe B HEeM 3ePHUCTON CTPYKTYpPbl; BCe 3TO
BMOCNeACTBUV NPUBOAUT K passiomam
MOCTOBWIHbIX MPOTE30B 1 pacTpeckuBaHumio
KepammnyecKkoro noKpbITUA KOHCTPYKLNN.

MapameTpbl 1 NOPAAOK NPOLEAYP OTINBKN CMO-
TPWTE B COOTBETCTBYIOLMX UHCTPYKLMAX
npowussoanTeneii 0bopyfoBaHUA A4 OTINBKN.

[Mocne oTnMBKM JanTe Bpemsa OrnokKe OCTbiTb Npu
KOMHaTHOW Temnepatype. AKKypaTHO yaanuTe
NakoBOYHYI0 Maccy, a 3aTeM Npou3BeanTe
NecKoCTPynHYto 06paboTKy MOBEPXHOCTN
KOHCTPYKLUW, NCMOMb3YA NMOPOLIOK OKCuAa
anM1HMA ¢ pasmepom yacTuy ot 100 go 125
UM nog aaBneHnem B 3-4 6ap.

IV.MOArOTOBKA K OBJILIOBKE KAPKACA
Vcnonb3ysa Bonbppamosble 60pbl, Npon3seanTe
06TOuKy 1 GUHULLHYI0 06paboTKy Kapkaca. Bo
n3bexaHune nepeKpecTHOro 3arpAsHeHVA Ana
paboTbl co cnnaBom Bcerga 6eprTe OfHN 1 Te Xe
60pbl. He ncnonb3yiite 60pbl C anmMasHbiM
HanbineHnem. O6TaumBanTe NOBEPXHOCTb Ha
HV3KOW CKOPOCTM V1 NPU MUHUMANbHOM [iaBJieHnn
Ha MHCTpPyMeHT. O6TaurBaHNe NOBEPXHOCTMN
cnepyeT NPON3BOAUTL B OHOM HanpaBeH! BO
n3b6exxaHve 06pa3oBaHiA NepexsiecToB CN0eB (BO
n3bexaHne obpas3oBaHNA Ny3blPbKOB BO3AyXa
nocsie NepBOro ONakoBoOro 06Xwmra).
Mpown3BeanTe NeckoCTpyiHyio 06paboTky
NMOArOTOBJIEHHOW NMOBEPXHOCTY KOHCTPYKLUK,
MCMosb3yA MOPOLLIOK OKCMAA aNIOMUHNA C
pa3mepom yactumy ot 110 go 150 um nog
nasneHviem B 3-4 6ap, 3aTem npousseauTte
OUYMUCTKY MOBEPXHOCTV MAapPOM.

V. KUCJIOPOJIHbI OBXUT

O6Xurate KOHCTPYKLMIO B TeYEHME 5 MUHYT
npwv Bakyyme npu Temnepatype 950-980°C (Ha
10°C BbliLLe, YeM TemnepaTypa obxura
onakoBbIx Macc). Mocsie 06xumra akkypaTHO
npovseeanTe NecKOCTPyHylo 06paboTKy
OKCVAHOTO CNOA, UCMONb3yA NOPOLLOK OKCMAA
anMuHMA ¢ pasmepom yactuy ot 110 go 150 um
nop faBneHvem B 2,5-3 6ap, 3ateMm ounctute
NOBEPXHOCTb KOHCTPYKLUUK napom. ObpaboTaH-
HaA TakMM 06pa3oM KOHCTPYKLMA AOMKHA
MIMeTb FOMOTeHHYI0 Cepyto MOBEPXHOCTb.
Mpoponxaiite npouenypy o6xura, MCnonb3ys
BbI6GPaHHYI0 KepamuKy 1 Crieflys MHCTPYKLMAM
ee Npou3BoOANTeNA.

VI. OBJIMLIOBKA KOHCTPYKLIUN

A) O6nuuoska c npumeHeHnem GC Initial MC:
noXanymncTa, cnegynte ykasaHmam
TexHuueckoro PykosoacTtsa GC Initial MC

b) O6nML0OBKa C NPUMEHEHNEM KEPaMUKU
Apyroro Npov3BoANTeNA: NoXanymncra,
cnefyinTe COOTBETCTBYIOWMM UHCTPYKLUAM
bUPMbI-NPON3BOANTENA KEPAMUKL.

c) O6nMLOBKa akpMIOBbIM MaTepPMANoOM:
noxanymncTa, ciegynte COOTBETCTBYIOLWM
NHCTPYKLUMUAM GUPMbI-NMPOU3BOANTENA.

YNAKOBKMU

GC Initial® CAST NP, 250 r
GC Initial® CAST NP, 500 r
GC Initial® CAST NP, 1000 r

MEPbI MPEAOCTOPOXXHOCTHU

1) Y HeKOTOpbIX NaLMEHTOB NPUMEHEHME CM1aBoB
Ha ocHoBe KObasnbT-XpoMa MOKeT Bbi3blBaTb
fAepmatuT. PekomeHayeTca npeaBapuTesibHO
NPOV3BECTMN anmINKaLVIOHHbIN TeCT.

2) Mepep yCcTaHOBKOW KOHCTPYKLUM B MONIOCTb
pTa nauneHTa NpoBepbTe, UMEITCA N Y Hero
Apyrve metannocogepsaliyie KOHCTPYKLMN.
OpHOBpEeMeHHOe HaxoXAeHe pasnnyHbIX
MeTassIoB B MOMOCTY pPTa MOXET NPUBOANUTDL K
He>kenaTenbHbIM NOCeCTBUAM.

3) Mapbl ¥ NblAb METaNOB ONACHbI ANA
300poBbA. [1pn 0TAMBKe 1 NecKoCTPyNHOM
06paboTKe KOHCTPYKLMM 06A3aTeNbHO
BK/IOYaANTE BbITAXKKY.

4) Ons 3¢ bEKTUBHOro OTCNEXMBAHNA
pekomeHAyeM BHOCWTb B KapTy nauueHTa
HOMep f10Ta NapTUK CNaBa, UCNosIb30BaHHOTO
A1A U3rOTOBNIEHUA KOHCTPYKLUW ANA
[aHHOro nayueHTa.

5) [laHHbI MaTepuran He TpebyeT 0cobbIX yCrIoBNUI
XpaHeHuA. OAHaKo NCnonb3oBaTb Matepuan
creflyeT NCKIOUNTENIbHO A0 NCTEYEHUA CPoKa
rOAHOCTH, yKa3aHHOrO Ha yrnaKkoBKe.

6) MpousBoanTe yTUAN3aLMIO BCEX OTXOA0B B
MOJSIHOM COOTBETCTBUM C MECTHBIMU HOPMaMK
NpaBOBOro perynmpoBaHus.

TAPAHTUHBIE OBA3ATEJ/IbCTBA

Bce MHCTpyKUMM MO NpUMEHeHNto MaTepuana
OCHOBaHbl Ha NCCNeA0BAHUAX U BHY TPEHHMX
TeCTMPOBAHMAX, NPOBeAEHHbIX KomnaHuen GC,
M HOCAT UCKITIOUUTENBHO PEKOMEHAATESbHBIN
XapakTep.

KomneHcauua no no6omy NCKY 0 BO3MeLeHUN
y6bITKOB, NonyyeHHOMY KomnaHuein GC B cBA3M
C NpYMEeHeHNeM AaHHOTO MaTepuana, He byaeT
npeBbIWaTh CTOMMOCTU UHAVBUAYaNIbHOrO
3akasa cnnasa GC Initial CAST NP.

MNocnepHana pepakyms: 05/2016



Pred pouzitim si pozorne precitajte ndvod
na pouZitie.

GC Initial CAST NP
Chréom-kobaltova (CoCr) zliatina na
napalovanie keramiky (typ 4)

GC Initial CAST NP je chrom-kobaltova zliatina
pod karemiku a Zivicu, pre zhotovenie fixnych
nahrad - koruniek a mostikov. Vdaka tepelnej
roztaznosti14,1 x 10 K je tato zliatina vhodna
pre vacsinu beznych fazetovacich kovokeramik
na trhu. Disponuje vynikajicimi vlastnostami,
akymi su optimélne zatmelovacie vlastnosti,
vynimoc¢ne jemna molekularna struktura, ktord
vytvara hladké, kompaktné povrchy a pontka
lahké a jednoduché spracovanie. Zliatina taktiez
vylucuje menej oxidov, dokonca aj po
opakovanom vypalovani keramiky.

GC Initial CAST NP sa vyraba v sulade s normami
1S09693-1:2012 a 1S022674:2006. Zliatina
vyhovela testu cytotoxicity podla normy
1SO10993-5, je vysoko odolna voci korézii a
neobsahuje ani berylium, indium a gallium.

ZLOZENIE

Cobalt Co 63%
Chromium Cr 28%
Tungsten W 3%
Niobium Nb 4%
Silicon Si 1%
Iné Fe /Mo 1%

CHARAKTERISTIKA ZLIATINY
Teplota pevné-kvapalné skupenstvo:
1253 -1304°C

Teplota odlievania: 1450 °C

Najvyssia teplota pélenia: 950°C
Koeficient tepelnej expanzie:
(25-500°C) 14,1 x 10¢ K"/ (25 - 600°C) 14,5 x 10° K"
Hustota: 8,4 g/cm?

Tvrdost podla Vickersa: 324 HV10
Percento elongécie pri lome: 3,4%
Sila zatazenia: 475 MPa

Modul elasticity: 194 GPa

Farba: Biela

Odporucana keramika: GC Initial MC

NAVOD NA POUZITIE

I. MODELOVANIE Z VOSKU

Hrubka vymodelovanych stien ndhrady z vosku
by mala byt najmenej 0,5 mm tak, aby sa
zabezpecilo, Ze po odliati a opracovani bude
hrubka hotovej kovovej steny najmenej 0,3 mm.
Vyhybajte sa ostrym hranam, zarezom a podbie-
havym miestam. Konstrukcia by mala byt v
anatomicky redukovanom tvare, aby vrstva
keramiky mala rovnakud hrubku. Spoje je
potrebné vymodelovat pevné a ¢o najvyssie ako
je to mozné.

Samostatné korunky:

Je mozné priamo umiestnit voskové ¢apy
(vtokové kanale). Odporucana hrubka ¢apov v
priemere od 3,0 mm do 4,0 mm.

Mostiky:

Odporuca sa vtokova sustava so zasobovacim
hlavnym prie¢nym ¢apom s priemerom 5 mm.
Priemer privodnych ¢apov ku hlavnému ¢apu
od 3 do 3,5 mm. Priemer dalSich ¢apov od
hlavného priecneho ¢apu ku modelovanej
nahrade 3 -4 mmaich dlzka 2,5 mm.

Cim vaési je objem odliatku, tym hrubsie by mali
byt ¢apy. Capy zavisia od objemu objektu.

1. ZATMELOVANIE

Pouzivajte iba fosfatové zatmelovacie hmoty
pre korunky a mostiky.

GC Fujivest Premium a GC Fujivest Il su
optimélnymi materidlmi na vyrobu vysoko
presnych odliatkov v kombindcii s hladkymi
povrchmi. Navody na pouZzitie fosfatovych
zatmelovacich hmot pre korunky a mostiky je
mozné néjst v sibore “GC Focus Edition -
Phosphate Bonded Investments for C&B
techniques” (Sprievodca fosfatovych zatmelo-
vacich hmot pre korunky a mostiky). Odportca
sa predhriatie pri teplote 850-950°C. Pred
odlievanim si precitajte inStrukcie vyrobcu
tykajuce sa intervalov predhrievania.

11l. ODLIEVANIE

Odporucame pouzivanie cerstvych zliatin v
povodnych naddobach. Odliatky je mozné pouzit
opakovane este jeden krat v kombinacii s
novym kovom, ktory je s rovnakou $arzou a v
rovhakom mnozstve.

Roztavte GC Initial CAST NP v predhriatych
kelimkoch pouzivanych len pre tuto zliatinu.

Mnozstvo pouzitej zliatiny = vahu voskovej
konstrukcie s vtokovou stistavou / hustotou
vosku vynasobime hustotou kovu (krat 8,4).

Vysokofrekvenéné odlievacie zariadenie
Ked'sa roztavi poslednd ingota v predhriatom
keramickom kelimku a zmizne Ziarivy tien,
okamzite zahdjite liatie. Nepretavte.

Odlievanie otvorenym plameriom (pomocou
horéka)

Vlozte kovové ingoty do predhriateho
keramického kelimku a rovnomerne nahrievajte
kruhovymi pohybmi. Ked je kov roztaveny,
spustite centrifigu. PouZivajte iba zvaracie
horaky s multi plameriom. Nepretavte.

Prilisné prehriatie (prepalenie) odliateho
materidlu by mohlo spésobit kontrakéné dutiny,
mikroskopicku poérovitost a vytvorenie
hrubozrnnej struktury a tym sposobit to, ze
nafazetovana keramika praskne.

V otézkach parametrov a postupov odlievania
nasledujte pokyny prislusného vyrobcu
odlievacich zariadeni.

Po odliati nechajte kruzok vychladnut.
Bezpecne odstrante zatmelovaciu hmotu a
opieskujte nerecyklovatelnym pieskom od 100
do 125 pm oxidu hlinika pri tlaku 3-4 barov.

1V. PRIPRAVA NA FAZETOVANIE

Na opracovanie konstrukcie pouzite wolframo-
vé vrtaky. Aby ste sa vyhli kontaminacii, vzdy
pouzivajte tie isté brisne vrtaky. Nepouzivajte
diamantové vrtéky. Povrch bruste jemnym
tlakom a pomaly. Bruste povrch iba v jednom
smere, aby ste sa vyhli prekryvaniu vrstiev (a
tym vzduchovym bublindm po prvom
vypalovani opakeru). Opieskujte konstrukciu
pomocou nerecyklovatelného piesku oxidu
hlinika o velkosti 110 az 150 um pri maximalnom
tlaku 3-4 barov a ocistite parou.

V. OXIDACNE PALENIE

Vypalujte 5min. pod vakuom pri teplote
950-980°C (10°C viac, ako je vypalovacia teplota
opakeru). Po vypaleni opatrne opieskujte
oxida¢nu vrstvu pomocou nerecyklovatelného
piesku oxidu hlinika o velkosti 110 az 150um pri
maximalnom tlaku 2,5 - 3barov, nasledne
ocistite parou. Konstrukcia by mala mat
homogénny povrch $edej farby. Pokracujte
navrstvenim kompatibilnej fazetovacej
keramiky podla pokynov vyrobcu.

VI. FAZETOVANIE

A) Fazetovanie s GC Initial MC: pozrite pokyny:
GC Initial MC Technicky Manual

b) Fazetovanie s inou keramikou: pozrite pokyny
na pouzitie od vyrobcu

) Fazetovanie Zivicou: pozrite pokyny na
pouzitie od vyrobcu

BALENIA

GCInitial® CAST NP, 2509
GC Initial® CAST NP, 5009
GC Initial® CAST NP, 1000g

UPOZORNENIE

1) Zliatiny chrom-kobaltu mo6zu u citlivych oséb
zriedka sposobit dermatitidu. Je dobré pred
pouzitim otestovat citlivost na material
testovacim prazkom.

2) Pred umiestnenim nahrady do Ust si overte, ¢i
sa tam nenachdadzaju iné kovové implantaty.
Sucasné poésobenie roznych kovov méze
sposobit ,elektrizujuci” efekt.

3) Kovovy prach a dym su pre zdravie
nebezpecné. Pri bruseni a pieskovani
pouzivajte odsavanie.

4) Odporucame uchovavat si stitky a zazname-
navat ich do karty pacienta, aby boli
materialy v buddcnosti lahko dohladatelné.

5) Na skladovanie tohto vyrobku nie su
potrebné Ziadne Specialne opatrenia.
Vyrobok sa vsak musi pouzit pred uplynutim
doby pouzitelnosti.

6) S odpadom narabajte v sulade s platnymi
lokalnymi predpismi.

ZARUCNA DOBA

Vsetky odporucania sa zakladaju na informa-
cidch GC a internych testoch GC a pouzivaju sa
iba podla pokynov.

Akékolvek reklamacia o ndhradu, ktord GC
obdrzi, v kazdom pripade nesmie presiahnut
hodnotu jednotlivej objednavky GC Initial CAST
NP.

Posledna revizia: 05/2016

Pred uporabo pazljivo preberite navodila
za uporabo

Kobalt-krom (CoCr) zlitina za vlivanje za
izdelavo kovinsko-kerami¢nih izdelkov
(tip 4)

GC Initial CAST NP zlitina za vlivanje na osnovi
kobalt kroma za izdelavo prevlek&mostickov s
primerno keramiko za izdelavo kovinsko-kerami¢nih
izdelkov ali akrilnim fasetirnim materialom.
Zaradi koeficienta termicne ekspanzije 14,1 x 10 €K'
je primeren za vecino keramik za kovinsko-kera-
mic¢no tehniko na trgu. Ima izjemne lastnosti kot
je optimalna uspesnost pri vlivanju, Se posebej
fina molekularna struktura, ki rezultira v gladki,
kompaktni povrsini, ki ponuja enostavno in
preprosto obdelavo. Zlitina ponuja reducirano
formiranje oksidov tudi ob ponavljajocih se
keramicnih vlivanjih.

GC Initial CAST NP je izdelana v skladu z
1S09693 - 1:2012 in ISO 22674:2006 standardi.
Prestala je test citotoksi¢nosti v skladu s
standardom ISO 10993-5. Zlitina je visoko
korozijsko odporna in ne vsebuje berilija, indija
in galija.

SESTAVA

Cobalt Co 63%
Chromium Cr 28%
Tungsten W 3%
Niobium Nb 4%
Silicon Si 1%
Others Fe /Mo 1%

KARAKTERISTIKE ZLITINE
Temperatura trdega-tekocega stanja:
1253 -1304°C

Temperatura za vlivanje: 1450 °C
Najvisja temperatura za gretje: 950°C
Koeficient termi¢ne ekspanzije:
(25-500°C) 14,1 x 10° K"/ (25 - 600°C) 14,5 x 10° K"
Gostota: 8,4 g/cm?

Trdota po Vickersu: 324 HV10

Odstotek podaljsanja ob zlomu: 3,4%
Jakost izkoristka obremenitve: 475 MPa
Modul elasti¢nosti: 194 GPa

Barva: Bela

Priporocena keramika: GC Initial MC

NAVODILA ZA UPORABO

1. VOSEK

Stene iz voska morajo biti 0,5 mm debele, da
zagotovimo, da bo po koncu postopka debelina
kovinske stene vsaj 0,3 mm. Izognite se ostrim
robovom in podvisom. Ogrodje mora biti
anatomsko reducirano, da se zagotovi povsod
enakomerna debelina keramic¢ne plasti.
Konektorji naj bodo modelirani obsezno in ¢im
visje je mogoce.

Solo prevleka:

Lahko ima direkten dolivni kanal. Predlagan
premer dolivnega kanala : 3,0 mm do 4,00 mm
Mostovi:

Priporoca se tehnika pre¢nega napajalnika. Vez
na precni napajalnik premera od 3 do 3,5 mm.
Razdalja od modelacije do napajalnika 2,5 mm.
Debelina napajalnika premer 5 mm. Debelina
dolivnega kanala do napajalnika premer od 3 do
4 mm.

Vedji kot je volumen vlitja, debelejsi mora biti
dolivni kanal. Dolivni kanal je odvisen od
dimenzij izdelka.

1. VLAGANJE

Uporabljajte samo material za vlaganje za
prevleke & mostove, ki se fosfatno veze. GC
Fujivest Premium in GC Fujivest Il sta optimizira-
na za izdelavo visoko natan¢no prilegajocih se
vlitij v kombinaciji z gladko povrsino vlitja.
Smernice za optimalno uporabo GC-jevih
fosfatno vezanih vloznih mas za Prevleke
&mostove se lahko najdejo na »GC Focus Edition
- Phosphate Bonded Investments za C&B
tehniko«. Priporo¢ena temperatura pred-gretja
je 850-950°C. Sledite navodilom proizvajalca, ki
se nanasajo na Cas pred-gretja pred vlivanjem.

lll. VLIVANJE

Priporo¢amo samo uporabo sveze zlitine v
lastnih kivetah. Dolivni kanali in stoZci se lahko
samo enkrat ponovno uporabijo v primeru, da
se doda nova kovina iz istega lota v enaki
koli¢ini. Stalite GC Initial CAST NP v pred-ogretih
kivetah, ki jih uporabljajte samo za to kovino.

Koli¢ina kovine za vlivanje = teza voskovne
konstrukcije s kanali/gostota voska X
gostota kovine.

Visoko-frekvencna oprema za taljenje

Ko se zadnji valjcek zlitine stali v pred-greti
kiveti in ko izgine senca Zarenja, nemudoma
zacnite proces vlivanja. Ne uporabljajte topila.

Taljenje z odprtim ognjem

Vstavite valjcek zlitine v pred-grete keramicne
kivete in jih enakomerno grejte s kroznimi gibi.
Ko se stalijo, zaZenite centrifugalno enoto.
Uporabljajte samo vec¢-plamenske varilne
gorilnike. Ne uporabljajte topila.

Prekomerno gretje zlitine lahko povzrodi
vdolbine pri kr¢enju, mikro-poroznost, hrapavo
strukturo ter povzroci, da se mostovne
konstrukcije zlomijo ali da keramika poci.

Sledite navodilom proizvajalca za pripomocke
za vlivanje za parametre in postopek vlivanja.

Kiveto odstranite in jo postavite na podstavek,
da se ohladi. Odstranite vlozno maso s
previdnostjo in peskajte s peskalnikom
(non-recycling) s 100 do 125 pm aluminijevega
oksida pri pritisku 3 do 4 bare.

IV. PRIPRAVA ZA KERAMIKO

Uporabljajte karbidne svedre za obdelavo in
poliranje ogrodja. Vedno uporabljajte enake
rotirajoce instrumente, da se izognete
kontaminaciji. Ne uporabljajte diamantnih svedrov.
Obdelujte povrsino z nizko hitrostjo in majhnim
pritiskom. Vedno obdelujte le veno smer, da se
izognete prekrivanju plasti (da se izognete
zra¢nim mehurckom po prvem pecenju Opakra).
Peskanje obdelanega ogrodja z uporabo
peskalnika (non-recycling) z 110 do 150 um
aluminijevega oksida pri maksimalnem pritisku
3 do 4 bare in nato ciscenje s paro.

V. OKSIDNO PECENJE

Pecite 5 minut pod vakumom pri 950-980°C
(10°C vec kot pri pecenju opakra). Po pecenju
previdno speskajte oksidno plast z uporabo
peskalnika (non-recycling)) z 110 do 150 um
aluminijevega oksida pri pritisku 2,5 do 3 bare,
nato ¢is¢enje s paro. Ogrodje naj ima homoge-
no sivo povrsino. Nadaljujte s pecenjem z
uporabo kompatibilne keramike in z uposteva-
njem proizvajal¢evih navodil.

VI. NANASANJE KERAMIKE

A) Nanasanje z GC Initial MC : ozirajte se prosim
na GC Initial MC tehni¢na navodila

b) Nanasanje drugih keramik : ozirajte se na
navodila proizvajalca

c) Nanasanje akrilatov : ozirajte se na navodila
proizvajalca

PAKIRANJE

GClnitial® CAST NP, 2509
GClnitial® CAST NP, 5009
GClnitial® CAST NP, 1000g

PREVIDNOSTNI UKREPI

1) Kobalt-krom zlitine redko povzrocijo
dermatitis na obcutljivih podrogjih.
Priporo¢amo kozni test.

b) Pred izdelavo proteti¢nega izdelka preverite,
¢e ima pacient v ustih $e kaksne druge
kovinske izdelke. Koeksistenca dveh razli¢nih
kovin v ustih lahko povzroci

¢) Kovinski prah in dim sta nevarna za zdravje.
Uporabljajte odsesavanje med tem ko vlivate
in peskajte.

d) Priporo¢amo, da shranite podatke o
uporabljeni kovini in povezavo do pacientove
kartoteke in s tem zagotovite sledljivost.

e) Taizdelek ne potrebuje kaksnih posebnih
previdnostnih ukrepov. Kljub vsemu, pa mora
biti porabljen do datuma odtisnjenega na
embalazi.

f) Vse odpadke odstranite v skladu z lokalnimi
predpisi

GARANCIJA

Vsa priporocila so osnovana na odkritjih GCin
GGC-jevih internih testih in jih zato lahko le
uporabljajte kot smernice.

Vsak zahtevek za odskodnino, ki bi ga prejel GC,
kadarkoli, ne sme presegati vrednosti
posameznega narocila GC Initial CAST NP.

Zadnji¢ pregledano: 05/2016

Pre upotrebe pazljivo procitati
uputstvo.

GClInitial CAST NP
Legura za livenje na bazi kobalt-hroma
(CoCr) za metalo-keramicke radove (tip 4)

GC Initial CAST NP je legura za livenje na bazi
kobalt-hroma za izradu krunica i mostova s
kerami¢kom ili akrilatnom podlogom.
Zahvaljujudi toplotnoj ekspanziji od 14,1 x 10K’
pogodna je za vecinu uobicajenih metal-keramika
na trzistu. Ima izvrsna svojstva kao $to su
optimalno livenje, izrazito finu molekularnu
strukturu koja pruza glatke i kompaktne povrsine
te omogucava laku i jednostavnu obradu.
Legura pruza smanjeno stvaranje oksida, ¢ak i
posle ponovljenih pecenja keramike.

GC Initial CAST NP legura izradena je u skladu sa
normama 1S09693-1:2012 i ISO 22674:2006.
Zadovoljila je test citotoksi¢nosti u skladu sa
normom ISO 10993-5. Visoko je otporna na
koroziju te ne sadrzi berilijum, indijum i galijum.

SASTAV

Cobalt Co 63%
Chromium Cr 28%
Tungsten w 3%
Niobium Nb 4%
Silicon Si 1%
Ostalo Fe /Mo 1%
SVOJSTVA LEGURE

Temperaturna razlika solidus i likvidus:
1253 -1304°C

Temperatura livenja: 1450 °C

Najvisa temperatura pecenja: 950°C
Koeficijent toplotne ekspanzije:
(25-500°C) 14,1 x 10°K"/ (25 -600°C) 14,5x 10° K"
Gustoca: 8,4 g/cm3

Tvrdoca po Vickersu: 324 HV10
Postotno izduzenje pri lomu: 3,4%
Cvrstoca rastezanja: 475 MPa

Modul elasti¢nosti: 194 GPa

Boja: Bela

Preporucene keramike: GC Initial MC

UPUTSTVOE ZA UPOTREBU

1. NAVOSTAVANJE

Vostani zidovi treba da budu 0,5 mm debele
kako bi se osigurala debljina metalnog zida od
barem 0,3 mm nakon izrade. Treba izbegavati
ostre rubove i potkopane delove. Osnove treba
da budu anatomski skra¢ene, $to osigurava
jedinstvenu debljinu keramickog sloja. Spojeve
treba modelovati Sto je ¢vrsce i vise moguce.

Pojedinacne krunice:
mogu se direktno livati. Preporucuju se okrugli
kanali¢i za livenje: @ 3,0 mm do 4,0 mm.

Mostovi:

preporucuje se tehnika livenja sa popre¢nim
kanali¢ima. Spojevi do poprecnih kanalica treba
daimaju @ 3 do 3,5 mm. Udaljenost od
vostanog izdeljka do popre¢nog kanalica iznosi
2,5 mm. Debljina poprecne Sipke je @ 5 mm.
Debljina kanali¢a do poprecne Sipke iznosi
@3do4mm.

Sto je visi volumen livenja, kanali¢ treba da
bude deblji. Kanali¢ za livenje zavisi od
dimenzija objekta.

1. ULAGANJE

Za krunice i mostove koristiti samo materijal za
ulaganje na bazi fosfata.

GC Fujivest Premium i GC Fujivest Il su optimisani
zaizradu odliva sa visokom preciznos¢u
prijanjanja i glatkim povrsinama livenja.
Smernice za optimalnu upotrebu GC materijala
za ulaganje na bazi fosfata za krunice i mostove
nalaze se u “GC posebnom izdanju — Materijali
za ulaganje na bazi fosfata za tehnike izrade
krunica i mostova”. Preporucuje se temperatura
predzagrevanja od 850-950°C. Treba se
pridrzavati uputstva proizvodaca za upotrebu u
vezi sa vremenom predzagrevanja pre livenja.

1. LIVENJE

Preporucujemo da se koriste samo sveze legure
u sopstvenim keramickim lonc¢i¢ima. Kanaliéi i
stoSci mogu se samo jednom ponovo koristiti,
pod uslovom da se nov metal iz iste serije
dodaje u istoj kolicini.

GC Initial CAST NP taliti samo u predzagrejanom
keramickom loncicu koji se koristi samo za ovu
leguru.

Koli¢ina legure za livanje = tezina vostanog
izdeljka sa kanali¢ima / gustoca voska x
gustoca metala.,

Taljenje u indukcijskom liva¢u

Proces livenja zapoceti odmah nakon $to se svi
blokovi rastale u predzagrejanom keramickom
loncicu i dok senka usijanosti nestane. Ne koristiti
flux.

Taljenje na otvorenom plamenu

Valjcice staviti u predzagrejani keramicki lonci¢ i
ravnomerno ih zagrejati kruznim pokretima.
Kada su se otopili, pokrenuti centrifugalnu
jedinicu. Koristiti samo viseplamene plamenike
za zavarivanje. Ne koristiti flux.

Prekomerno zagrevanje otopljenog materijala
moze uzrokovati kontrakcijske rupice,
mikroporoznost i stvaranje grubo zrnate
strukture te izazvati lom mostova ili pucanje
oblozne keramike.

Pridrzavati se uputstva proizvodaca uredaja za
livenje za parametre i postupak livenja.

Kivetu polako ohladiti nakon livenja. Pazljivo
odstraniti materijal za ulaganje i peskariti
nereciklisanim aluminijum oksidom velic¢ine
Cestica 100-125 um pod pritiskom od 3-4 bara.

IV. PREPARACIJA ZA IZRADU OBLOGE

Koristiti tungsten-karbinda svrdla za brusenje te
zavrsno obraditi izradene osnove. Uvek koristiti
iste instrumente za brusenje kako bi se izbeglo
prljanje. Ne koristiti dijamantna svrdla. Povrsinu
brusiti niskom brzinom i pritiskom. Povrsinu
brusiti samo u jednom smeru kako bi se izbeglo
prekrivanje slojeva (i izbegli mehuric¢i vazduha
posle prvog pecenja opakera).

Preparisanu osnovu peskariti nereciklisanim
aluminijum oksidom veli¢ine cestica 110-150 um
pod maksimalnim pritiskom od 3-4 bara i zatim
odistiti parom.

V. OKSIDACIJSKO PECENJE

Peci 5 minuta pod vakuumom pri 950-980°C
(10°C vise od temperature pecenja opakera).
Posle pecenja paZljivo peskariti oksidni sloj
nereciklisanim aluminijum oksidom veli¢ine
Cestica 110 do 150 pm pod pritiskom od 2,5-3 bara,
zatim odistiti parom. Osnova treba imati
homogenu sivu povrsinu. Nastaviti sa
postupkom pecenja koriste¢i kompatibilnu
keramiku za obloge i pridrzavajuci se uputstva
proizvodaca.

V1. IZRADA OBLOGE

A) Izrada obloge iz GC Initial MC: molimo
pridrzavati se tehnickog priruc¢nika
GC Initial MC

b) Izrada obloge od drugih keramika:
pridrzavajte se proizvodacevih uputstava za
upotrebu

c) Izrada akrilatnih obloga: pridrzavajte se
proizvodacevih uputstava za upotrebu

PAKOVANJE

GCInitial® CAST NP, 2509
GC Initial® CAST NP, 5009
GC Initial® CAST NP, 1000g

UPOZORENJE

1) Legure na bazi kobalt-hroma retko izaziva
dermatitis kod osetljivih osoba. Zato se
preporucuje kozni (“patch”) test.

2) Pre koris¢enja nadoknada proveriti ima li
pacijent drugih metalnih nadoknada. Razliciti
metali jedan uz drugi mogu da izazovu efekat
galvanskog ¢lanka.

3) Metalna prasina i dim su opasni za zdravlje.
Tokom livenja i peskarenja koristiti usisavace.

4) Preporucujemo da belezite serije i
povezujete ih sa kartonom pacijenta kako bi
se omogucilo njihovo potpuno pracenje.

5) Ovaj proizvod ne zahteva posebno uputstvo
za ¢uvanje. Treba ga upotrebiti u roku
trajanja navedenom na pakovanju.

6) Otpad zbrinuti u skladu sa lokalnim
propisima.

GARANCLUA

Sve preporuke temelje se na GC nalazima i
internim testiranjima te se zato mogu koristiti
samo kao smernice.

Bilo koji zahtev za naknadom Stete koji primi GC
ni u jednom slucaju nece nadvisiti vrednost
pojedinac¢ne porudzbine GC Initial CAST NP.

Datum zadnje revizije: 05/2016.

[Nepef 3aCTOCyBaHHAM yBaXHO NpounTaiiTe
IHCTPYKLIIO 3 BUKOPUCTAHHS.

K

GC Initial CAST NP
JinBapHuUiA cnnaB Ha OCHOBI KOGanbTy-Xxpomy
(CoCr) ans HaHeceHHA Kepamiku (Tun 4)

GC Initial CAST NP - ue nuBapHui cnnas Ha
OCHOBI KOGaNbTY-XpOMY A/1A CTBOPEHHSA
KOPOHOK Ta MOCTiB 3 06/IL{IOBaHHAM MeTanoKe-
pamikoto abo akpunom. 3aBAAKN TENNOBOMY
po3wrpeHHio 14,1 x 10°° K BiH nigxoanTb Ans
6inbWOCTi MeTanloKepamik, HasBHUX Ha
CTOMaTONIONYHOMY PUHKY. BiH Ma€ Taki BU3HauHi
BNaCTUBOCTI, AK ONTMMasbHi NBapHi XxapakTe-
PUCTVKK Ta HaaAPIOHY MoneKkynapHy
CTPYKTYPY, B pe3ynbTaTi Yoro yTBOPIOETbCA
rnafkKa, WinbHa NoBepPXHs, WO i nerko Ta npocTo
06po6nATU. Lieii cnnas xapakTepusyeTbea
3HVKEeHUM GOPMYBaHHAM OKCMAY HaBITb NicnA
HeOoAHOPa30BMX CNiKaHb KepaMiku.

GC Initial CAST NP BurotoBnaetbca y Bignosia-
HoCTi 3i cTaHpapTammn 1S09693-1:2012 Ta ISO
22674:2006. CnnaB NpoWLLIOB TeCT Ha LNTO-
TOKCMYHICTb 3rigHO HOpM ISO 10993-5. BiH
HaA3BUYaNHO CTIKil AO KOPO3ii, He MiCTUTb
6epuniii, iHAiM Ta ranin.

CKNAA

Cobalt Co 63%
Chromium Cr 28%
Tungsten W 3%
Niobium Nb 4%
Silicon Si 1%
IHLWi Fe /Mo 1%
XAPAKTEPUCTUKU CMJTIABY

Temnepatypa nnaeneHHsA: 1253 - 1304°C
Temnepatypa nuTTa: 1450 °C

Hanmsuia TemnepaTypa cnikaHHA: 950°C
KoediuieHT TennoBoro po3wyrpeHHs:
(25-500°C) 14,1 x 10°K"/ (25-600°C) 14,5x 10° K"
[yctvHa: 8,4 g/cm?

TeeppaicTb 3a Bikkepcom: 324 HV10
BinHoCHe nopoBXeHHA Npu po3puBi: 3,4%
Cuna rpaHnYHOro HaBaHTaxeHHaA: 475 Mla
Mogynb npy»kHocTi: 194 [Mla

Konip: binui

PekomeHpoBaHa kepamika: GC Initial MC

BKA3IBKW 0O BUKOPUCTAHHA:

1. BOCKOBE MOJIEJIIOBAHHA

BockoBi CTiHKV NOBUHHI 6y TN TOBLYMHO 0.5 MM,
1A TOro wo6 y rotosiii po6oTi ToBLWMHA
MeTaneBoi CTiHKM Gyna He MeHLLOI, Hi>k 0.3 MM.
YHUKalTe yTBOPEHHA roCcTprX KpaiB Ta
NigHYTPiHb. KapKacu cnig aHaToMiuHO
3MEHLINTY, W06 CTBOPUTU OAHAKOBY TOBLUMHY
KepamiyHoro wapy. KoHeKTopu NOBUHHI 6yTn
AKHANMILHILWMMW Ta AKHANBULWMMN.

OKpeMi KOPOHKN:

Mo>kHa 6e3nocepeiHbO BCTAHOBIOBATA
JINTHUKN. PeKOMeHA0BaHI Kpyrii MMTHUKK:

@ 3.0 MM — 4.0 MM.

MocTn:

PekomMeH[0BaHO BUKOPVCTOBYBATU NTHNKOBI
6ankun. KoHHekTopU [0 6anok - @ 3.0 Mm —

3.5 MMm. BigcTaHb Big Mmogeni oo 6anku 2.5 mm.
ToBWWHA NMUTHUKOBUX 6anok @ 5 mm. ToBLWUHA
JINTHYKIB A0 6ankn @ 3 - 4 mm.

Yum 6inblunii 06’'em N1TBa, TUM TOBLLM
NOBVHEH By TV NUTHUK. TOBLYMHA NUTHMKA
3aNeXunTb Bif PO3MipiB 06'EKTY, O BiANMBAETL-
cA.

1. DOPMYBAHHA

BukopucToByiite nuie pochaTHuii GopmMoBOY-
HWUI MaTepian 4nAa KOPOHOK i MocTiB (C&B).

GC Fujivest Premium i GC Fujivest Il ctBopeHi
[NA OTPUMAHHA NNTBA 3 BIAMIHHUM NpUNAraH-
HAM Ta rnajKoto nosepxHeto. Bkasisku wopgo
ONTUMANbHOTO BUKOPUCTaHHA docdaTHNX
$opmMOBOUHMX MaTepianis BUpobHuLTBa GC
MOXHa 3HanTK y BuaaHHi “GC Focus Edition -
Phosphate Bonded Investments for C&B
techniques”. PekomeHgoBaHa Temnepatypa
nonepeaHboro nporpisy 850-950°C.

MNepen nnTBOM NpoumnTanTe iIHCTPYKLil0
BMPOOHWKa 3 BUKOPUCTaHHA LWOAO TPUBaNoOCTi
nonepeaHbLOro NPorpisy.

1. 1NTBO

Mwu pekomeHayEMO BUKOPUCTOBYBATH TiNbKun
YWCTi CNAaBu B CBOIX TUIAAX. JINTHUKM Ta KOHYCK
NOBTOPHO MOXHa BUKOPUCTOBYBATM TifIbKK
OfVIH pa3 3a YMOBMU, L0 OAETLCA HOBUI MeTan
B PiBHil KiNnbKOCTI 3 Ti€l X NapTil.

Ina nntta GC Initial CAST NP BrkopucTtoByinte
OKpemi nonepegHbO NPOrpPiTi TUrI.

KinbKicTb cnnaBy AnA BUKOpPUCTaHHA = Bara
BOCKOBOI MoAeni 3 NNTHUKaMu / rycTuHa
BOCKY X F'yCTMHa MeTany

lHayKUitHe NnTTA
Bippa3y nicna Toro, AK po3nniaBAATbCA OCTaHHi

3/IUTKM Y NonepeaHbo NPOrpiToMy KepamiyHo-
MY TUAi | KOAW 3HUKHE TiHb Bif BUANMOrO
TeMNepaTypHOro BUMNPOMIHIOBaHHA, MOYMHanTe
npouec nuTTA. He BUKopurcToBynTe diioc.

JInTTA BigKpUTUM NoNnym'am

MomicTiTb cnnas B nonepeAHbO NPOrpiTuin
KepaMmiyHWUii TUrenb i HarpiBaiTe, BUKOHYOUN
PiBHOMIpPHi KpyroBi pyxu. YBIMKHiTb LLeHTprdy-
ry NicnA Toro, AK 3/IMTKN PO3MNNaBnATbCA.
BukopucToByiiTe TinbKu 6aratocekuiHi
ropinku. He BnkopucToByinTe dioc.

MNeperpisaHHA po3niaBneHOro maTepiany moxe
MaTu pe3ynbTaToM yTBOPEHHA MOPOXKHUH Mif
Yac ycafku, MikpornopmucTocTi Ta KpynHO3epHU-
CTOI CTPYKTYPU, WO MOXe NPU3BeCT A0 3n1amy
MOCTOBMAHOT KOHCTPYKLT abo o cKonis
Kepamikm.

JloTpumyiiTeca iHCTPyKUin BignoBigHOro
BMPOGHMKa NMBapHOro 06naAHaHHA Woao
napameTpiB Ta eTaniB NTTA.

Micna nutea ocTyaiTb onoky. O6epexHo
BMAaniTb GOPMOBOUYHMIA MaTepian Ta BUKOHaTe
nickocTpymeHeBy 06po6Ky B npucTpoi 6e3
peumnpkynauii okcngom antomiHito 100 - 125 Mkm
nig Tckom 3-4 6ap.

IV. MIATOTOBKA 4O OBJINLIIOBAHHA
BukopucToByiiTe TBepAoCnnaBHi 6opu ans
wnipyBaHHA Ta GiHiLLHOT 06PO6KYM BiANNTUX
KapKaciB. 3aBXW BUKOPWUCTOBYNTE OAHI 1 Ti
cami iIHCTPYMEHTWU, LWo6 YHNKHY TV 3a0pyAHEHHA.
He BuKopucToByiiTe anmasHi 6opu. O6pobnaii-
Te NOBEePXHIO Ha HeBeNVKIl WBMAKOCTI Ta 3
nomipHum 3ycunnam. O6pobnanTte noBepxHio
TiNbKU B O4HOMY HaMpPAMKY, W06 YHUKHYTU
HalapyBaHHA meTany (o6 nicna neploro
cnikaHHA ONakoBOro LWapy He CTBOPOBaNnCA
NoBITPAHI GynbbaLKm).

BurikoHaiiTe nickocTpymeHeBy 06po6Ky B
npucTpoi 6e3 peunpKynALii OKCMAOM antoMiHilo
100 - 125 MKM nig MakcmanbHUM TUCKOM

3-4 6ap, a NOTiM OUUCTITb Mapoto.

V. OKCUAHE CNIKAHHA

CnikalnTe NpoTArom 5 xB. y Bakyymi npwu
950-980°C (Ha 10°C 6inbLue, HiX TemnepaTypa
cnikaHHA onaky). Micna cnikaHHA obepexHo
BMAANITb LWap OKCUAY Y NiICKOCTPYMEeHeBOMY
anapari 6e3 peunpKynaAuii 3a 4oNoMoroto
oKkcuay antomiHito 110 -150 MKM nig Makcumanb-
HUM TUCKOM 2.5-3 6ap, a NOTiM OYKCTiTb Napoio.
Kapkac noBMHeH maTu OgHOPIAHY Cipy
nosepxHio. MpoaoBXyTe NpoLec crikaHHA,
BUKOPVCTOBYIOUY CYMiCHY 06NML{I0BanbHY
KepamiKy y BiNOBIAHOCTI 3 iHCTPyKUiAMMN
BMPOOBHMKa.

VI. OBINLIIOBAHHA

a) O6nuutoaHHA GC Initial MC: gna oTpumaHHA
feTanbHoi iHbopMmaLii o3HaliomTecs 3
TexHiuHMM nocibHukom 3 GC Initial MC

6) O6nMLI0BaHHA iHLIOK KepaMmiKoto: Ana
OTPUMaHHA feTanbHoi iHGopMaLii 03HaioM-
TecA 3 iHCTPyKLUiAMM BUPOOHMKa

B) O6NLIIOBaHHA aKPWUIOM: A1 OTPUMAaHHA
feTanbHoi iHbopMmaLii o3HaiomTecs 3
iHCTPYKLiAMU BUPOBHMKa.

YNAKOBKA

GC Initial® CAST NP, 2509
GCInitial® CAST NP, 5009
GC Initial® CAST NP, 1000g

YBATA

1) CnnaBun Ha OCHOBI KOGaNbTy-XpoMmy y
piaKiCHUX BUNaikax MOXYTb BUKNUKATA
Aepmatutu. PekomeHayeTbca NpoTecTyBatu
Ha HafABHICTb anepriyHoi peakuii Ha
ManeHbKin AinAHui Wkipw.

2) MNepeBipTe, UM € B NOPOXKHMHI pOTa NaLieHTa
iHWi MeTaneBi KOHCTPYKLUii Nepeg TNM, AK
BCTaHOBJIIOBATUN NPOTE3HY KOHCTPYKLito.
CniBicHYBaHHA Pi3HMX MeTasiB MoXe
BUKJIVIKATU rafibBaHiuHmi epekT.

3) MeTaneBui Nun Ta AUm HebesneuHi gns
370pOB'A. BUKOPUCTOBYITE BUTAXHI
BEHTUAATOPU NPU NUTTI Ta 06pobLi y
nicCKOCTPyMeHeBOMY anapari.

4) PekomeHAyemo gonyyaTu iHpopmaLito npo
HOMep napTii BUKOPUCTAHOro MaTepiany A0
MeJMYHOI KapTy NauieHTa, Wob moxHa byno
BiACTeXyBaTu Noaii Hagani.

5) MaTepian He noTpebye ocobnMBMX yMOB
36epiraHHA. Ane oro cnig BUKOpucTaTn
NPOTAroM TepMiHy MPUAATHOCTI, AKNIA
BKa3aHW Ha NaKyBaHHi.

6) YTunisywnTe BCi BiAXOAM 3rigHO 3 MicLeBUMY
HopMamu.

FAPAHTIA

Bci pekomeHpaLii 3acHOBaHi Ha pe3ynbTaTax
pocnigxeHb GC Ta BHYTPILHIX BUNPO6YBaHHAX
GC, TOMy MOXYTb BUKOPMCTOBYBATUNCA NnLLE AK
3arasibHi BKasiBKu.

Byab-Aka BUMora komneHcauii, Wwo ii moxe
otpumatn GC, y byab-akomy BUNAAKy He
nepesuLLlyBaTMMe BapTOCTi Camoro fimwe
martepiany GC Initial CAST NP.

OcTaHHi 3MiHM BHeceHo: 05/2016

Kullanimdan énce, kullanma kilavuzunu
dikkatlice okuyunuz.

GCInitial CAST NP
Metal seramik veneerler icin kobalt-Krom
bazli (CoCr) dokiim alasimi (tip 4)

GC Initial CAST NP ,uygun metal veneer
seramigi veya akrilik materyali ile kuron&kodpri
tretimi icin kobalt krom bazli dokiim alagimidir.
14,1 x 10° K" olan termal genlesmesi sayesinde
pazardaki bircok metal veneer seramigine
uygundur. ideal dékiim performansi, ekstra ince
molekiiler yapisi sonucu piriizstizliik,kompakt
ylizeylerii kolay ve anlasilir islem sunmasi gibi
siradigi 6zelliklere sahiptir. Alasim birden fazla
pisimden sonra dahi azaltimis oksit formasyonu
sunar.

GC Initial CAST NP 1S09693-1:2012 ve ISO
22674:2006 standartlarina uygun tretilmistir.
ISO 10993-5 normlarina gore sitetoksite
testlerini gegmistir. Alasim yliksek derecede
korozyon direncine sahiptir ve icinde berillyium,
indiyum ve galliyum icermez.

YAPISI

Cobalt Co 63%
Chromium Cr 28%
Tungsten W 3%
Niobium Nb 4%
Silicon Si 1%
Digerleri Fe /Mo 1%

ALASIM KARAKATERISTIKLERI
Kati-sivi Sicakligr: 1253 - 1304°C
Dokim Sicakhgi: 1450 °C

En yiksek Pisim Sicakligi: 950°C

Termal Genlesme Katsayisi:

(25-500°C) 14,1 x 10°K"/ (25-600°C) 14,5 x 10° K"
Yogunlugu: 8,4 g/cm?®

Vickers sertligi: 324 HV10

Kirllmada uzama yuzdesi: 3,4%
Yiiklemede egilme giicii: 475 MPa
Esneme modulii: 194 GPa

Renk: White

Tavsiye edilen seramikler: GC Initial MC

KULLANMA TALIMATI

I.MUM MODELAJ

Uretim slirecinden sonra metalin duvar
kainliginin en az 0,3 mm kalmasini saglamak igin
mum duvarlarin kalinligi 0,5mm olmalidir.
Keskin kenarlardan ve undercutlari 6nleyiniz.
Altyapi, seramik tabakasina ayni kalinhgi
saglamak i¢cin anatomic olarak eksiltilmelidir.
Konektorler olabildigince gu¢li ve yiiksek
modellenmelidir.

Tek Kuron:

Direk olarak dokdlebilir. Tavsiye edilen yuvarlak
dokim kanali: @ 3,0 mm -4,0 mm

Koprdler:

Capraz bar kanallama ( tijleme) teknigi nerilir.
Capraz barda baglantilar @ 3mm -3,5mm,
modelasyondan capraz bara mesafe 2,5mm
olmalidir.Capraz barin kalinligi @ 5mm.
Caprazbara giden kanallarin kalinhgi @ 3mm-
4mm olmalidir.

Daha yliksek hacimli dokiimlerde kanallar daha
kalin olmalidir. Dékiim kanali objenin
boyutlarina baghdir.

Il. REVETMANA ALMA

Sadece Kuron&Koprii igin olan fosfat bagl
revetman kullaniniz.

GC Fujivest Premium ve GC Fujivest Il pirilizsiiz
dokim ylizeyleri ile birlikte yliksek netlikte
uyumlu dékiimler Gretmek icin optimize
edilmistir.Kuron&Kopri icin GC'nin fosfat bagh
revetmanlarinin ideal kullanimr icin rehberleri
“GC Focus Edition -K&K teknikleri icin Fosfat
Bagli Revetmanlar”’da bulunabilir. On 1sitma
sicakligi 850-950°C tavsiye edilir. Dékiimden
once ilgili 6n 1sitma siireleri igin Ureticinin
kullanma talimatlarini takip ediniz.

1l. DOKUM

Sadece yeni alasimi kendi potasyla tavsiye
ediyoruz. Kanallar ve konlar sadece bir kez
kullanilabilir,ilave edilen yeni metal ayni lottan
esit miktarda olmalidir. GC Initial CAST NP’I
sadece bu alagim icin kullanilmis 6nceden
1stilmis potada eritiniz.

kullanilacak olan dokiim alasim miktari =
mum govde ile kanallarin agirhgi / mum
yogunlugu x metal yogunlugu

Yiksek-Frekans Eritme Cihazi

Onceden isitilmis seramik potada son ingot
eridiginde parlak ve gdlgesiz oldugunda,
hemen dokim sirecine baslayin. Herhangi bir
katalizator ( flux) kullanmayin.

Acik-Alev Eritme

Onceden isitilmis seramik potaya ingotlari
yerlestiriniz ve hemen dairesel hareketlerle
Isitiniz. Metal ingotlar eridigi zaman merkezkag
birimini baslatiniz. Sadece birden fazla alevli
tork kullanin .Herhangi bir katalizator ( flux)
kullanmayin.

Erimis metali asiri isitmak buzilen deliklere,
mikro porozitelere ve kaba-kazinan yapiya
sebep olur ve bu képriniin kirilmasina yada
seramik veneerin atmasina sebep olur.
Parametreler ve dokiim streci icin dokim
cihazlarinin Ureticilerinin talimatlarini takip
ediniz

Dokiimden sonra dokiim halkasini sogutunuz.
Revetman materyalini dikkatlice temizleyiniz ve
geri donustimsiz kumlama cihaziile 100 - 125
pm aluminyum oksit ile 3-4 bar basingta
kumlayiniz.

IV. VENEERLEME iCiN HAZIRLIK

Hazirlanmis altyapiyi kazimak ve bitirmek icin
tungsten frez kullaniniz. Kontaminasyonu
onlemek icin herzaman ayni kazima aletini
kullaniniz. Elmas frez kullanmayiniz. Yiizeyleri
yavas hizda ve dusuk baski ile kaziymniz.
Katmanlarin tizerine citkmamayi 6nlemek igin
sadece bir yonde kaziyiniz. (ilk pisimden sonra
hava kabarcigini 6nlemek icin) hazirlanmis
altyapiyi geri doniisiimsiiz kumlama cihazi ile
110 - 150 pm aluminyum oksit ile 3-4 bar
basingta kumlayiniz ve buhar ile temizleyiniz.

V. OKSIT PiSiMi

950-980°C ‘de vakum altinda 5 dak firinlaymiz.
(Materyalin Opak pisim derecesinden 10°C fazla
sicaklikta). Firinlamadan sonra, oksit tabakasini
geri donustimsuz kumlama ile

110 - 150 ym aluminyum oksit ile 2,5-3 bar
basingta dikkatlice kumlayiniz ve daha sonra
bihar ile temizleyiniz. Altyapinin homojen gri
ylizeyi olmali.Uygun bir kaplama seramigi ile
Ureticnin kullanma talimatlarina gére kullanarak
pisim suirecinin baslatiniz.

VI. VENEERLEME

A) GC Initial MC ile kaplayiniz: lttfen GC Initial
MC Technical Manual'i referans aliniz.

b) Diger seramiklerle kaplayiniz: litfen
Uretiicinin talimatlariniz referans aliniz.

) Akrilik ile Kaplama: litfen Greticinin
alimatlarini referans aliniz.

PAKETLEME

GCInitial® CAST NP, 250g
GCnitial® CAST NP, 5009
GC Initial® CAST NP, 1000g

UYARI

1) Krom kobalt andiron duyarli kisilerde
dermatite sebep olabilir.Yama-test boyle
durumlarda tavsiye edilir.

2) Protez uygulamsindan énce hastanin agzinda
baska metal implant var mi kontrol ediniz.

Farkl metallerin birarada olmasi ‘pil’ etkisi
yaratabilir.

3) Metal tozu ve dumani saglik icin tehlikelidir.
Dokim ve kumlama sirasinda aspirator fan
kullaniniz.

4) Tam ulasilabilirligi saglamak i¢in hastanin
dosyasinda batch bilgilerini saklamanizi tavsiye
ediyoruz.

5) Bu Urlin icin herhangi bir koruyucu 6nlem
gerektirmez.Bununla birlikte paketin
lizerinde yazan son kullanma tarihinden 6nce
Grind kullaniniz.

6) Tum atiklari yerel diizenlemelere gore yok
ediniz.

GARANTI
Tum tavsiyeler GC bulgulari ve GC i testleridir
ve sadece rehber olarak alinabilir

GC'den talep edilecek herhengi bir tazminat,
herhangi bir durumda, her bir GC Initial CAST
NP siparis degerini gecemez.

Son Revizyon: 05/2016

Pirms lietosanas rupigi izlasiet
lietosanas instrukciju

GCInitial CAST NP

Kobalta-hroma (CoCr) atlieSanas sakausé-
jums, izmantosanai ar metala keramikas
veniriem (4. veids)

GC Initial CAST NP ir kobalta hroma atliesanas
sakauséjums, kas paredzéts kronu un tiltinu
razosanai, izmantojot piemérotu metala veniru
keramiku vai akrila veniru materialu. Pateicoties
materiala termiskajai izplesanas spéjai, kas ir
14,1 x 10 K, tas ir piemérots izmantosanai ar
tirgl biezak sastopamajiem metala veniru
keramikas materialiem. Tam ir lieliskas ipasibas,
pieméram, optimala atlieSanas veiktspéja, pasi
smalka molekulara struktara, kas nodrosina
gludas, kompaktas virsmas, kas piemérotas
vieglai un vienkarsai apstradei. Sakauséjums
nodrosina samazinatu oksidu veidosanos pat
péc vairakam keramikas apdedzinasanas reizém.

GC Initial CAST NP tiek razots atbilstosi
1S09693-1:2012 un ISO 22674:2006 standar-
tiem. Tas atbilst standarta norm 1SO 10993-5
noteiktajiem citotoksiskuma kritérijiem.
Sakauséjums ir ipasi izturigs pret koroziju un
taja nav berilija, indija un gallija.

SASTAVS

Kobalts Co 63%
Hroms Cr 28%
Volframs W 3%
Niobijs Nb 4%
Silicijs Si 1%
Citi Fe /Mo 1%
SAKAUSEJUMA PARAMETRI

Cieta un 3kidra agregatstavokla temperatira:
1253 - 1304°C

AtlieSanas temperatara: 1450 °C

Augstaka apdedzinasanas temperatdra: 950°C
Termiskas izplesanas koeficients:

(25-500°C) 14,1 x 10°K"/ (25-600°C) 14,5x 10°K*
Blivums: 8,4 g/cm?

Cietiba péc Vikersa: 324 HV10

Procentuala pagarinasanas lizuma vieta: 3,4%
Stiepes slodzes spéks: 475 MPa

Elastibas modulis: 194 GPa

Krasa: Balta

leteicama keramika: GC Initial MC

LIETOSANAS INSTRUKCIJA

I. VASKOSANA

Vaska sieninam jabat 0,5 mm biezam, lai
nodrosinatu, ka péc razosanas procesa metala
sieninas biezums bas vismaz 0,3 mm. Nedrikst
veidot asas malas un iegriezumus. Karkasi
jasamazina anatomiski, lai nodrosinatu
vienmérigu keramikas slana biezumu.
Savienojumi javeido péc iespéjas stipraki un
janovieto péc iespéjas augstak.

Vienkarsi kroni:

var tiesi atliet vertikali. Vertikalo lietnu
ieteicamais diametrs: @ 3,0 mm lidz 4,0 mm.
Tiltini:

ieteicams izmantot atliesanas metodi ar
Skérsstieni. Savienojumi ar Skérsstieni @ 3 lidz
3,5 mm. Attdlums no modela lidz Skérsstienim
2,5 mm. Skérsstienu biezums @ 5 mm. Lietna
biezums lidz Skérsstienim @ 3 lidz 4 mm.

Jo lielaks ir atléjuma tilpums, jo biezakam jabat
lietnim. Atléjuma lietnis ir atkarigs no objekta
izmériem.

Il. IEGULDISANA

Kroniem un tiltiniem lietojiet tikai ar fosfatiem
saistitu iequldisanas materialu.

GC Fujivest Premium un GC Fujivest Il ir
optimizéti, lai izveidotu piemérisanas atléjumus
ar augstu precizitati, ka ari gludam atléjuma
virsmam. Lai kronu un tiltinu izgatavosana
optimali izmantotu GC ar fosfatiem saistitos
ieguldisanas materialus, skatiet vadlinijas, kas
atrodamas $eit: “GC fokusa izdevums — ar
fosfatiem saistiti ieguldidanas materiali kronu un
tiltinu metodém”. leteicams izmantot
iepriek3éju uzsildisanu 850-950 °C.

lepriek$éjas uzsildisanas laiku pirms atlieSanas
skatiet razotaja Lietosanas instrukcija.

1l ATLIESANA

lesakam izmantot tikai svaigus sakauséjumus
atseviskos tigelos. Skérsstienus un konusus var
vienu reizi lietot atkartoti, ja vienada daudzuma
tiek pievienots jaunais metals no tas pasas
partijas.

GC Initial CAST NP izkauséjiet ieprieks uzsilditos
tigelos, kas tiek izmantoti tikai $im sakauséju-
mam.

Lietojama atlieSanas sakauséjuma
daudzums = vaska karkasa svars ar
Skérsstieniem / vaska blivums x metala
blivums

Augstfrekvences kausésanas aprikojums

Kad ieprieks uzsilditaja keramikas tigeli ir izkusis
pédéjais stienis un pazudusi baltkvéles éna,
nekavéjoties saciet atlieSanas procesu. Nedrikst
izmantot kausésanu.

Izkausésana ar atklatu liesmu

Stienus ievietojiet ieprieks uzsildita keramikas
tigeli un, izmantojot aplveida kustibas, uzsildiet
tos vienmeérigi. Kad stieni ir izkususi, iedarbiniet
centrifagas ierici. Izmantojiet tikai kausésanas
lodlampas ar vairakam liesmam. Nedrikst
izmantot kausésanu.

Jaizkausétais materials tiek parkarséts, tas var
izraisit sarausanas iedobes, mikroporas un
izraisit rupjgraudainas strukttras uzkrasanos,
kas var izraisit tiltinu salisanu vai keramisko
veniru plaisasanu.

levérojiet attieciga razotaja atliesanas ierices
parametru un atliesanas procedaru instrukcijas.

Péc atliesanas gredzenu novietojiet uz galda, lai
tas atdzistu. Uzmanigi nonemiet ieguldisanas
materialu un apstradajiet to ar smilsu straklu,
kas nav parstradajama, izmantojot 100 lidz 125 um
aluminija oksidu ar 3-4 baru spiedienu.

1V. SAGATAVOSANA VENIRU LIETOSANAI
Sagatavoto karkasu slipéjiet un pabeidziet ar
volframa slipétaju. Lai novérstu kontaminaciju,
vienmeér lietojiet vienus slipésanas instrumen-
tus. Neizmantojiet dimanta slipétaju. Virsmu
slipéjiet ar mazu atrumu un mazu spiedienu. Lai
neveidotos kartas, kas parklajas (lai péc pirmas
necaurspidigas apdedzinasanas neveidotos
gaisa burbuli), virsmu slipéjiet tikai viena
virziena.

Sagatavoto karkasu apstradajiet ar smilsu
straklu, izmantojot smilSu straklu, kas nav
parstradajama, ar 110 lidz 150 um aluminija
oksida, izmantojot maksimalo spiedienu 3-4
bari, tad notiriet ar tvaiku.

V. OKSIDA APDEDZINASANA

Apdedziniet 5 minates vakuuma 950-980 °C
temperatadra (10 °C vairak par necaurspidiga
materiala apdedzinasanas temperatuaru). Péc
apdedzinasanas uzmanigi apstradajiet oksida
slani, izmantojot smil3u straklu, kas nav
parstradajama, ar 110 lidz 150 um aluminija
oksida, izmantojot maksimalo spiedienu 2,5-3
bari, tad notiriet ar tvaiku. Karkasam jabat ar
homogénu, peléku virsmu. Turpiniet apdedzi-
nasanas procesu, izmantojot saderigu venira
keramiku, ievérojot razotaja instrukcijas.

V1. VENIRU UZSTADISANA

a) Veniru uzstadisana ar GC Initial MC: ladzu,
skatiet GC Initial MC tehnisko rokasgramatu.

b) Veniru uzstadisana ar citam keramikam:
ladzu, skatiet razotaja lietosanas instrukcijas.

b) Veniru uzstadisana ar akrilu: lGdzu, skatiet
razotdja lietodanas instrukcijas.

IEPAKOJUMS

GC Initial® CAST NP, 250 g
GCInitial® CAST NP, 500 g
GC Initial® CAST NP, 1000 g

BRIDINAJUMS

1) Pacientiem ar jutibu kobalta hroma
sakauséjumi var reizém izraisit dermatitu.
Tadeé| ieteicams veikt ielapa testu.

2) Pirms protézes novietosanas parliecinieties
vai pacienta mutes dobuma nav citu metala
implantu. Dazadu metalu vienlaiciga
atrasanas mutes dobuma var izraisit
“uzkrasanas” efektu.

3) Metala putekli un dimi var kaitét veselibai.
Veicot atlieSanu un apstradi ar smilsu straklu,
izmantojiet nosuces ventilatorus.

4) lesakam izveidot partijas numuru registru un
saistit to ar pacientu failu, lai tas batu pilniba
izsekojams.

5) Sim izstradajumam nav nepiecie$ami ipasi
uzglabasanas piesardzibas pasakumi. Tomér
tas jaizlieto atbilstosi uz iepakojuma
noraditajam deriguma beigu datumam.

6) Visus atkritumus utilizéjiet atbilstosi vietéjam
likumdosanas prasibam.

GARANTIJA

Visu ieteikumu pamata ir GC konstaté&jumi un
GC iekséjie testi, tadé| tos var izmantot tikai ka
vadlinijas.

Jebkura prasiba, ko GC sanem, attieciba uz
kompensaciju, jebkura notikuma, nedrikst
parsniegt sakotnéja atléjuma atseviska
pasatijuma vértibu.

Pédéjo reizi parskatits: 05/2016

Pries pradédami naudoti atidZiai
perskaitykite instrukcijas.

GC Initial CAST NP
Chromo - Kobalto (CoCr) lydinys metalo
keramikos apdailai (4 tipas)

GC Initial CAST NP- chromo kobalto lydinys
standartiniams metalo vainikéliams ir tiltams su
atitinkama keramikos arba plastmasés apdaila.
Dél terminio plétimosi koeficiento (14,1 x 10° K™)
ji suderinama su pagrindinémis rinkoje
pateikiamomis keramikomis. Si medziaga
iSsiskiria optimalaus lydimosi, itin plonos
molekulinés struktaros savybémis, kuriy déka
iSgaunamos lygaus, kompaktisko pavirsiaus,
lengvai ir paprastai apdirbimos restauracijos.
Net po pakartotino keramikos degimo Siam
lydiniui badingas maZesnis oksidy susidarymas.

GC Initial CAST NP pagamintas vadovaujantis
1S09693-1:2012 ir ISO 22674:2006 standartais.
Atitinka citotoksinius testus pagal ISO 10993-5
normas. Lydinys yra atsparus korozijai bei savo
sudétyje neturi berilio, indzio ir galio.

SUDETIS

Kobaltas Co 63%
Chromas Cr 28%
Volframas W 3%
Niobis Nb 4%
Silicis Si 1%
Kita Fe /Mo 1%

LYDINIO CHARAKTERISTIKA
Kietéjimo-skystéjimo temperatara:

1253 - 1304°C

Liejimo temperatdra: 1450 °C

Auksciausia degimo temperatira: 950°C
Terminis plétimosi koeficientas:
(25-500°C) 14,1 x 10°K/ (25-600°C) 14,5x 10° K"
Tankis: 8,4 g/cm?

Vikerio kietumas: 324 HV10

Procentinis pailgéjimas l0ztant: 3,4%
Tamprumo jégos riba: 475 MPa
Elastingumo modulis: 194 GPa

Spalva: Balta

Rekomenduojama keramika: GC Initial MC

NAUDOJIMO BUDAS

1. VASKAVIMAS

Vasko sienelés turi bati 0,5 mm storio, kad po
pagaminimo metalinés restauracijos storis
siekty maziausiai 0,3 mm. Venkite astriy ir
neigiamy krasty. Karkasas turi bati anatomiskai
sumazintas, kad baty uztikrintas tinkamas
keramikos sluoksnio storis. Lieciai turéty bati
modeliuojami kiek jmanoma tvirtesni ir ilgesni.

Pavieniai vainikéliai:

Gali bati tvirtinami tiesiogiai. Sillomos apskritos
sistemos: diametras nuo 3,0 mm iki 4,0 mm.
Tiltai:

KryZminiy jung¢iy @ 3 - 3,5mm. Atstumas tarp
ruosinio ir jungties 2,5mm. Storis @ 5mm.

Kuo didesné lydinio apimtis tuo storesni lieciai.

1l. PAKAVIMAS

Naudokite tik vainikéliams ir tiltams skirtas
fosfatines pakavimo medziagas.

GC Fujivest Premium ir GC Fujivest Il medziagos
yra pritaikytos didelio tikslumo reikalaujanciy
lydyniy gamybai. Apzvalga galite rasti “GC Focus
Edition - Phosphate Bonded Investments for
C&B techniques” leidinyje. Sidloma 850-950°C
pirminio kaitinimo temperatira.

Vadovaukités gamintojy pateiktomis pirminio
kaitinimo laiky rekomendacijomis.

l1I. LIEJIMAS

Rekomenduojama naudoti naujus lydyniy
ruosinius. Kgiai pakartotinai gali bati
panaudoti tik viena karta, jei naujo tos pacios
partijos metalo pridéta lygiu kiekiu. IStirpinkite
GC Initial CAST NP pasildytoje kiuvetéje, skirtoje
tik Siam lydiniui.

Naudojamo lydinio kiekis = vaskinio karkaso
svoris su lieciais / vasko klampumas x metalo
tankis

Auksto daznio lydymo jranga

Kai paskutinés metalo plokstelés iSsilyde
pasildytoje keramikos kiuvetéje, ir kaitinimo
atspindziai iSnyko, nedelsdami pradékite
lydymo procesa. Nenaudokite fliusy.

Lydymas atvira liepsna

Ploksteles sudékite j pasildytas keramikos
kiuvetes ir pakaitinkite jas naudodami sukamuo-
sius judesius. Kai jos pasilydys, pradékite
centrifaguoti. Naudokite daugialiepsnius
suvirinimo prietaisus. Nenaudokite fliusy.

Délislydytos medziagos perkaitimo gali atsirasti
mikroporétumas, susitraukimas, nelygaus
pavirsiaus susiformavimas, taip didéja tilto lazio
ar keraminés apdailos jtrakimy tikimybé.

Vadovaukités liejimo prietaisy gamintojy
pateiktomis instrukcijomis.

Po lydymo atvésinkite Zieda. Atsargiai nuimkite
pakavimo medziaga ir sméliuokite 100-125 um
aliuminio oksido dalelémis 3-4 bary slégiu.

IV. PASIRUOSIMAS APDAILAI

Paruostus karkasus apdirbkite volframo
grazteliais. Kad iSvengtumeéte uztersimo visada
naudokite tuos pacius instrumentus. Nenaudo-
kite deimantiniy grazteliy. Pavirsiy ruoskite
viena kryptimi, taip iSvengsite sluoksniy
pasidengimo (kad iSvengtuméte oro burbuly po
pirmo Opako kepimo).

Paruosta karkasa sméliuokite 110- 150 um
aliuminio oksido dalelémis maksimaliu 3-4 bary
slégiu ir Svariai nugarinkite.

V. KAITINIMAS

Restauracijg kaitinkite 5 min. 950-980°C vakume
(10°C aukstesnéje temperatlroje nei opakinés
medziagos kepimo temperatara). Paskui,
atsargiai sméliuokite oksidinj sluoksnj 110- 150 um
aliuminio oksidu 2,5-3 bary slégiu, nugarinkite.
Karkasas turéty jgauti homogeniska pilka
atspalvj. Naudodami tinkama keramikos apdaila
- teskite kepimo procesa. Vadovaukités
gamintojy nurodymais.

VI. APDAILA

a) Apdaila naudojant GC Initial MC: vadovauki-
tés GC Initial MC Techniniame vadove
pateiktais nurodymais

b) Apdaila naudojant kitos rasies keramikas:
vadovaukités gamintojy pateiktomis
naudojimo instrukcijomis

c) Apdaila naudojant akrilines medziagas:
vadovaukités gamintojy pateiktomis
naudojimo instrukcijomis.

PAKUOTES

GC Initial® CAST NP, 2509
GC Initial® CAST NP, 5009
GCInitial® CAST NP, 1000g

ATSARGIAI

1) Chromo-kobalto lydiniai gali sukelti
dermatitus. Todél rekomenduojamas
jautrumo meginys.

2) Pries protezuodami jsitikinkite, ar paciento
burnos ertméje néra kitos rasies metaliniy
konstrukciju. Skirtingy metaly saveika gali
sukelti galvanizacijos reiskiniy.

3) Metalo dulkés ir garai yra pavojingi sveikatai.
Liedami ar sméliuodami naudokite
gartraukius.

4) Mes rekomenduojame iSsaugoti visus jrasus
korteléje tikslesniam paciento baklés
stebéjimui.

5) Siam produktui nereikalingos jokios
specialios laikymo salygos. Taciau jis negali
bati naudojamas pasibaigus jo galiojimo
datai nurodytai ant pakuotés.

6) Atliekas tvarkykite vadovaudamiesi vietiniy
institucijy reikalavimais.

GARANTUA

Visos rekomendacijos yra pateiktos remiantis
GC kompanijos ilgalaikiy tyrinéjimy ir atlikty
testy duomenimis, taciau yra tik informacinio
pobudzio.

GC kompanijai pateikti prasymai kompensacijai
gauti, bet kuriuo atveju, neturi virsyti GC Initial
CAST NP uzsakymo verteés.

Patikslinta: 05/2016

Enne kasutamist lugege hoolikalt
kasutusjuhendit.

GC Initial CAST NP
Koobalt-kroomil (CoCr) baseeruv valusulam,
mis sobib keraamikaga katmiseks (tiiiip 4)

GC Initial CAST NP on koobalt-kroomil baseeruv
valusulam metallokeraamika (sillad,kroonid) ja
plastmassildade, kroonide valmistamiseks. Tanu
soojuspaisumis ndidule 14,1 x 10° K" sobib see
enamus turul saadaolevate keraamikamasside
alusmetalliks. Selle véljapaistvateks omadusteks
on optimaalne valatavus ning eriti peen
molekulaarstruktuur, mis tagab sileda,
kompaktse ja kergesti otsekohese toodeldava
pinna. Sulam tagab véhendatud oksiidi
moodustumise ka peale korduvat keraamika
poletamist.

GC Initial CAST NP on toodetud vastavalt
1S09693-1:2012 ja ISO 22674:2006 standardite-
le. See on labinud tsiitotoksilisuse testi vastavalt
1SO 10993-5 normile. Sulam on vdga vastupidav
korrosioonile ja ei sisalda berdlliumi, indiumi
ega galliumi.

KOOSTIS

Koobalt Co 63%
Kroom Cr 28%
Volfram w 3%
Nioobium Nb 4%
Rani Si 1%
Teised Fe /Mo 1%

SULAMI ISELOOMUSTUS
Sulamistemperatuur: 1253 - 1304°C
Valamistemperatuur: 1450 °C

Korgeim poéletamistemperatuur: 950°C
Termilise paisumise koefitsent:
(25-500°C) 14,1 x 10° K"/ (25-600°C) 14,5x 10° K"
Tihedus: 8,4 g/cm3

Vickers'i kdvadus: 324 HV10
Katkevenimus: 3,4%

Koormustugevus: 475 MPa
Elastsuskoefitsent: 194 GPa

Vérvus: valge

Soovituslik keraamika: GC Initial MC

KASUTUSJUHEND

I. WAX-UP

Tagamaks, et metallikihi paksus peale valamist
oleks vahemalt 0,3 mm, peaks kape enne
sisestamist olema 0,5 mm. Valdi teravaid
nurkasid ja allaminekuid. Keraamika thtse
paksuse kindlustamiseks peab karkass olema
anatoomiliselt vdiksemaks tehtud. Uhendusliilid
tuleb modelleerida véimalikult tles (malu-
mis-pinna lahedale) ja véimalikult tugevad.

Uksikud kroonid:

Valukanali voib paigaldada direktselt.
Soovituslikud on immargused valukanalid:

@ 3,0 mm kuni 4,0 mm.

Sillad:

Soovitatav on kasutada valukanalite stisteemi.
Valukanali Ghendus @ 3 kuni 3,5mm. Risti oleva
valukanali kaugus modellatsioonist: 2,5 mm.
Ristkanali paksus @ 5mm. Valukanalite ja risti
oleva kanali thendus @ 3 kuni 4mm.

Mida suurem on valu maht, seda jamedam
peaks olema valukanal. Valukanal séltub objekti
modtudest.

1l. VALUVORMI VALMISTAMINE

Kasuta ainult fosfaadisisaldusega sisestusmassi,
mis on moeldud kroonide ja sildade jaoks.

GC Fujivest Premium ja GC Fujivest Il tagavad
sileda pinnaga ja vdga tépselt istuvad kaped.
Tapsed juhtnoorid vastavate GC materjalide
kasutamise kohta voib leida juhendist “GC Focus
Edition — Phosphate Bonded Investments for
C&B techniques”. Soovituslik on eelkuumutus
temperatuurini 850-950°C. Enne valamist vaata
eelkuumutamiseks vajalikke aegu tootjapoolsest
kasutusjuhendist.

1ll. VALAMINE

Soovituslik on kasutada ainult uut metalli
kindlates valutiiglites. Valukanaleid ja
koonuseid saab ainult korra uuesti kasutada
eeldusel, et uus metall parineb samast partiist ja
seda lisatakse vordses koguses. Sulata GC Initial
CAST NP ainult sellele sulamile méeldud
eelsoojendatud valutiiglis.

Kasutatava valumetalli kogus = vahast
karkassi kaal koos valukanalitega / vaha
tihedus x metalli tihedus

Koérgsageduslik sulatamisvarustus

Kui kdik metallblokid on tiiglis sulanud ja
héégumine on I6ppenud, alusta koheselt
valamisprotsessi. Ara kasuta mingit sulatus-ai-
net.

Sulatamine lahtisel leegil

Aseta metallblokid eelkuumutatud keraamilisse
tiiglisse ja kuumuta neid Ghtlaselt, samal ajal
ringjalt liigutades. Kui metall on sulanud kaivita
tsentrifugaalelement. Kasuta alati mitme
leegiga poleteid. Ara kasuta mingit sulatusainet.

Sulatatud materjali Glekuumutamine véib
pohjustada kokkutdmbeid, mikropoorsusi ja
jamedateralisi struktuure. Sillad véivad
murduda voi keraamikamass méraneda.

Jalgi kasutatavate toodete kasutusjuhendeid ja
tootjapoolseid soovitusi.

Peale valamist jahuta valuvorm. Eemalda
ettevaatlikult sisestusmass valuvormist ja
puhasta liivapritsiga, kasutades 100 kuni 125 um
alumiiniumoksiidi 3-4 bar réhu juures.

IV. ETTEVALMISTUS KATMISEKS

Karkassi lihvimiseks ja viimistlemiseks kasuta
volframpuure. Kasuta alati samu freese kontami-
natsiooni viltimiseks .Ara kasuta teemantfreese.
Pinna lihvimiseks kasuta madalaid p&érdeid.
Kihtide kordamise valtimiseks lihvi pind ainult
Uhesuunaliselt (nii véldid 6humullide teket
peale esimese opaagikihi poéletamist).

Tootle valmis karkass liivapritsiga, kasutades 110
kuni 150 pm alumiiniumoksiidi maksimaalse 3-4
bar réhu juures ning seejarel puhasta auruga.

V. OKSIIDI POLETAMINE

Poéleta vaakumis temperatuuril 950-980°C

(10°C rohkem kui opaakmaterjali pletamistem-
peratuur) 5 minutit. Peale poletamist tootle
oksiidi kihti ettevaatlikult liivapritsiga, kasutades
110 kuni 150 um alumiiniumoksiidi 2,5-3 bar
réhu juures. Seejarel puhasta auruga. Karkassi
pind peaks olema homogeenne ja hall. Jatka
poletamisprotsessiga jalgides kasutatava
kattematerjali tootjapoolseid juhiseid.

VI. KATMINE

a) Katmine GC Initial MC-ga: palun vaata GC
Initial MC tehnilist juhist.

b) Katmine teiste keraamikatega: palun vaata
tootjapoolseid juhiseid.

c) Katmine akriiiliga: palun vaata tootjapool-
seid juhiseid.

PAKENDID

GC Initial® CAST NP, 2509
GCInitial® CAST NP, 5009
GC Initial® CAST NP, 1000g

HOIATUS

1) Koobalt-kroomil baseeruvad sulamid véivad
monikord pohjustada tudlikkust voi
dermatiiti. Seetéttu on soovituslik teha
nahatestid.

2) Enne proteeside paigaldamist selgita valja
kas patsiendi suudones on teisi metall-
implantaate. Erinevate metallide koos
kasutamine voib pohjustada n.6. kuhjumis-
efekti.

3) Metallitolm ja -suits on tervisele ohtlikud.
Kasuta valamise ja liivapritsiga toGtamise ajal
kohttémmet.

4) Partii margistus on soovitatav alles hoida ja
siduda konkreetse patsiendiga.

5) See toode ei vaja spetsiaalseid sdilitamistingi-
musi. Siiski tuleb see dra kasutada enne
pakendil margitud aegumiskuupédeva.

6) Vabane jaatmetest vastavalt kohalikele
regulatsioonidele.

GARANTII

Koik juhtnoérid baseeruvad GC sisestel katsetel
ja veendumustel ning seega tuleks neid votta
ainult kui soovitusi.

Ukski kompensatsiooninéue ei tohiks tiletada
GC Initial CAST NP'i individuaalset tellimust.
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