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1. Dwie warstwy ceramiki nie po∏àczy∏y si´ ze sobà
Nale˝y sprawdziç nast´pujàce punkty, które mogà byç tego
przyczynà:

• Âwie˝o na∏o˝onej warstwami, wilgotnej ceramiki nie suszyç
zbyt szybko ani nie wk∏adaç do zbyt goràcego pieca.

• Zwracaç uwag´ na poprawne parametry i temperatur´ 
wypalania, w razie potrzeby sprawdziç temperatur´ pieca 
(za pomocà testu stopnia wypalenia).

• Je˝eli przed wykoƒczeniem (wypalaniem na po∏ysk) 
zastosowana zosta∏a guma, to nie nale˝y potem zwil˝aç 
powierzchni p∏ynem. Nale˝y jà najpierw wyczyÊciç. 
W tym celu nie wystarczy czyszczenie strumieniem pary 
ani wodà. Resztki silikonu na powierzchni trzeba usunàç 
mechanicznie.

• Na powierzchni ceramiki nie mogà znajdowaç si´ resztki 
Êrodka izolacyjnego. Równie˝ kontakt ze Êwie˝o zaizolo-
wanym antagonistà (z´bem przeciwstawnym) mo˝e 
powodowaç problemy.

• Korekt´ nale˝y nanosiç w niezbyt ma∏ych porcjach. 
Nale˝y przy tym uwa˝aç, aby nie dopuÊciç do nad-
miernego wyschni´cia. W razie potrzeby u˝ywaç p∏ynu, 
który d∏u˝ej utrzymuje wilgotnoÊç (VITA MODELLING 
FLUID).

• Unikaç ciàg∏ego odsysania i zwil˝ania masy.

• Podczas korekty mostu uwa˝aç, aby podczas wype∏niania 
przestrzeni mi´dzyz´bowych nie zag´szczaç materia∏u na 
sucho, poniewa˝ wtedy nie po∏àczy si´. W razie potrzeby 
przed nape∏nianiem pokryç przestrzenie mi´dzyz´bowe 
oleistà cieczà (np. Interno).

Pytania i odpowiedzi dotyczàce metalo ceramiki



5

• Przed zastosowaniem Êrodków do wytrawiania dobrze 
oczyÊciç opracowanie.

• Dopracowaç czystymi frezami naprzemianskoÊnymi z 
metali twardych. Unikaç nadmiernego nacisku i pracowaç 
z podanà pr´dkoÊcià obrotowà odpowiednià dla danego 
stopu.

• Unikaç wytwarzania ciep∏a na powierzchni. Nie stosowaç 
kamieni do obrabiania do ró˝nych stopów. Nie obrabiaç 
diamentami ani gumami diamentowymi.

• Obrobiç ca∏à powierzchni´ korony lub mostu, aby usunàç 
ewentualne produkty reakcji powierzchni stopu z masà do 
zatapiania lub inne zanieczyszczenia powierzchni. 
Obrobiç równie˝ przestrzenie mi´dzyz´bowe.

• Piaskowanie piaskiem o gruboÊci ziarna 50 – 250 µm 
zale˝nie od stopu. W przypadku ró˝nych stopów zwracaç 
uwag´ na ciÊnienie, a podczas piaskowania ustawiç 
strumieƒ pod kàtem p∏askim do powierzchni. 
W przeciwnym razie istnieje ryzyko, ˝e piasek zostanie 
wciÊni´ty w stop; piaskowaç pod kàtem 45°. Stosowaç 
indywidualne koƒcówki do piaskarki i podczas pias-
kowania zwracaç uwag´, aby strumieƒ piasku by∏ czysty 
(przestrzegaç informacji producenta).

• Zwracaç uwag´ na poprawne parametry i temperatur´ 
wypalania. Sprawdziç lusterkiem, czy w muflach 
piecowych w∏àczone sà wszystkie skr´tki grzejne.

• Powierzchni´ ceramiki szlifowaç diamentem. Unikaç przy 
tym nagrzewania. W przypadku t´pego diamentu nie 
zwi´kszaç si∏y docisku, a wymieniç wiert∏o. W przypadku 
stosowania turbiny zawsze uwa˝aç na ch∏odzenie wodà.

2. Odprysk ceramiki
Nale˝y sprawdziç nast´pujàce punkty, które mogà byç tego
przyczynà:

• Podczas modelowania z wosku od poczàtku nale˝y 
przestrzegaç minimalnej gruboÊci Êcianek, tak aby tak˝e 
po opracowaniu gruboÊç Êcianki nie by∏a mniejsza ni˝ 
0,3 mm. Przestrzegaç informacji producenta dotyczàcych 
stopu. W przypadku stopów metali nieszlachetnych 
wymagane sà inne gruboÊci Êcianek ni˝ w przypadku 
stopów o du˝ej zawartoÊci z∏ota.

• Szczególnie w przypadku z´bów trzonowych i mostów 
wymodelowaç zmniejszony kszta∏t z´ba, tak aby uzyskaç 
równomiernà gruboÊç Êcianek ceramiki. Podparcie guzków
w rejonie z´bów bocznych. Modelowanie przestrzeni 
mi´dzyz´bowych w kszta∏cie litery U. 
Brak ostrych kraw´dzi.

• Zatapianie modelu zgodnie z informacjami producenta. 
Przestrzegaç daty wa˝noÊci oraz informacji na temat 
obróbki masy do zatapiania.

• Odlewanie: zwracaç uwag´ na prawid∏owe ustawienie 
p∏omienia lub temperatur´ w przypadku odlewarki 
indukcyjnej lub elektronicznej. Stosowaç tygle odlewnicze 
i temperatur´ zalecanà dla danego stopu.

• Nigdy nie mieszaç stopów. Starego metalu u˝yç 
maksymalnie w 1/3.

• Sztyfty odlewnicze nie odcinaç bezpoÊrednio przy 
czapeczce, tak aby dane miejsce mo˝na by∏o jeszcze 
dobrze opracowaç przy kanale odlewniczym.

• Zwracaç uwag´ na jednolitoÊç metalu, w razie mo˝liwoÊci 
unikaç te˝ lutowania i laserowania.

• Podczas piaskowania zwracaç uwag´, aby strumieƒ 
piasku by∏ czysty. Przestrzegaç informacji producenta 
stopu. Nie stosowaç urzàdzeƒ ze strumieniem obiegowym.

Pytania i odpowiedzi dotyczàce metalo ceramiki



6

• Zwracaç uwag´ na czyste miejsce pracy; py∏ metalowy i 
brudna woda do p´dzelków mogà powodowaç problemy.

• Unikaç nanoszenia p∏ynów izolacyjnych zbyt grubà 
warstwà.

• W przypadku mostów podczas pierwszego wypalanie 
zawsze separowaç a˝ do masy podstawowej. Ceramika 
kurczy si´ zawsze do najgrubszego miejsca, dlatego 
zaleca si´ równomiernà gruboÊç warstw. Nie stosowaç 
suchych narz´dzi ani narz´dzi z pi∏kà. Mo˝e to spowo-
dowaç oddzielnie si´ ceramiki od powierzchni opakera.

• Zwracaç uwag´ na poprawne parametry i temperatur´ 
wypalania. W celu kontroli mufli piecowej przeprowadziç 
test polegajàcy na obejrzeniu komory wypalania za 
pomocà lusterka i sprawdzeniu, czy mufla piecowa jest 
równomiernie rozpalona. 

• Je˝eli przed wykoƒczeniem zastosowana zosta∏a guma, 
to nie nale˝y potem zwil˝aç powierzchni p∏ynem. 
Nale˝y jà najpierw wyczyÊciç. W tym celu nie wystarczy 
czyszczenie strumieniem pary ani wodà. Resztki silikonu 
na powierzchni trzeba usunàç mechanicznie.

• Na powierzchni ceramiki nie mogà znajdowaç si´ resztki 
Êrodka izolacyjnego. Równie˝ kontakt ze Êwie˝o 
zaizolowanym antagonistà (z´bem przeciwstawnym) 
mo˝e powodowaç problemy.

• Podczas korekty mostu uwa˝aç, aby podczas wype∏niania 
przestrzeni mi´dzyz´bowych nie zag´szczaç materia∏u na 
sucho, poniewa˝ wtedy nie po∏àczy si´. W razie potrzeby 
przed nape∏nianiem pokryç przestrzenie mi´dzyz´bowe 
oleistà cieczà (np. VITA INTERNO).

3. P´kni´cia ceramiki
Nale˝y sprawdziç nast´pujàce punkty, które mogà byç tego
przyczynà:

• Szczególnie w przypadku z´bów trzonowych i mostów 
wymodelowaç zmniejszony kszta∏t z´ba, tak aby uzyskaç 
równomiernà gruboÊç Êcianek ceramiki. Podparcie guzków 
w rejonie z´bów bocznych. Modelowanie przestrzeni 
mi´dzyz´bowych w kszta∏cie litery U.

• Odlewanie: zwracaç uwag´ na prawid∏owe ustawienie 
p∏omienia lub temperatur´ w przypadku odlewarki induk-
cyjnej lub elektronicznej. Stosowaç tygle odlewnicze 
zalecane dla danego stopu i przestrzegaç podanej 
temperatury.

• Nigdy nie mieszaç stopów. Starego metalu u˝yç 
maksymalnie w 1/3.

• Podczas piaskowania zwracaç uwag´, aby strumieƒ piasku
by∏ czysty. Przestrzegaç informacji producenta stopu. 
Nie stosowaç urzàdzeƒ ze strumieniem obiegowym.

• Oszlifowaç ca∏à powierzchni´ korony lub mostu, aby 
usunàç ewentualne produkty reakcji powierzchni stopu z 
masà do zatapiania lub inne zanieczyszczenia powierzchni.
Obrobiç równie˝ przestrzenie mi´dzyz´bowe.

• Ró˝ni producenci nie zalecajà ju˝ oksydacji. W przypadku 
zmiany stopów jest ona jednak zdecydowanie zalecana. 
Oksydacja s∏u˝y do kontroli koloru tlenku; musi on byç 
równomierny. Na licowanej powierzchni nie mogà 
wyst´powaç plamy ani odbarwienia. Nast´pnie mo˝na 
ponownie usunàç tlenek kwasem lub przez piaskowanie.

• Podczas mieszania wszystkich mas ceramicznych nale˝y 
unikaç powstawania p´cherzyków powietrza. W tym celu 
nale˝y wlewaç p∏yn do proszku z boku i dobrze wymieszaç
mas´ za pomocà szpatu∏ki ze szk∏a lub agatu. Stosowanie
szpatu∏ek metalowych mo˝e prowadziç do Êcierania 
metalu i odbarwienia ceramiki, dlatego nie nale˝y ich 
u˝ywaç.

Pytania i odpowiedzi dotyczàce metalo ceramiki
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• Szlifowaç w jednym kierunku, aby nie powstawa∏y 
zak∏adki.

• Piaskowanie piaskiem o gruboÊci ziarna 50 – 250 µm 
zale˝nie od stopu. W przypadku ró˝nych stopów zwracaç 
uwag´ na ciÊnienie, a podczas piaskowania ustawiç 
strumieƒ pod kàtem p∏askim do powierzchni. 
W przeciwnym razie istnieje ryzyko, ˝e piasek zostanie 
wciÊni´ty w stop; piaskowaç pod kàtem 45°. Stosowaç 
indywidualne koƒcówki do piaskarki i podczas piasko-
wania zwracaç uwag´, aby strumieƒ piasku by∏ czysty 
(przestrzegaç informacji producenta).

• Ró˝ni producenci zalecajà wytrawianie zale˝nie od 
powierzchni tlenku. Powierzchnia jest przy tym „uszlachet-
niana” przez rozpuszczenie elementów nieszlachetnych. 
Nale˝y potem dok∏adnie wyczyÊciç szkielet, tak aby na 
jego powierzchni nie pozosta∏y resztki Êrodka do 
wytrawiania.

• Ró˝ni producenci nie zalecajà ju˝ oksydacji. W przypadku 
zmiany stopów jest ona jednak zdecydowanie zalecana. 
Oksydacja s∏u˝y do kontroli koloru tlenku; musi on byç 
równomierny. Na licowanej powierzchni nie mogà wyst´-
powaç plamy ani odbarwienia. Nast´pnie mo˝na 
ponownie usunàç tlenek kwasem lub przez piaskowanie.

• Pierwszà warstw´ (washbrand) nale˝y nanosiç zgodnie ze 
wskazówkami w instrukcji u˝ycia, aby uzyskaç równo-
mierne pokrycie powierzchni. Utrzymanie prawid∏owej 
temperatury jest niezb´dne do poprawnego napalenia 
opakera. Stosowanie WO nie jest niezb´dne, pierwszà 
warstw´ (washbrand) mo˝na wykonaç te˝ za pomocà 
normalnego (kolorowego) opakera.

• Podczas mieszania wszystkich mas ceramicznych nale˝y 
unikaç powstawania p´cherzyków powietrza. W tym celu 
nale˝y wlewaç p∏yn do proszku z boku i dobrze wymieszaç 
mas´ za pomocà szpatu∏ki ze szk∏a lub agatu. Stosowanie 
szpatu∏ek metalowych mo˝e prowadziç do Êcierania metalu
i odbarwienia ceramiki, dlatego  nie nale˝y ich u˝ywaç. 
Zwracaç uwag´ na czyste miejsce pracy; py∏ metalowy i 
brudna woda do p´dzelków mogà powodowaç problemy. 
Unikaç nanoszenia p∏ynów izolacyjnych zbyt grubà warstwà.

• Do ponownego mieszania mas ceramicznych nie stosowaç
p∏ynu do modelowania, a wod´ destylowanà. Równie˝ w 
tym przypadku uwa˝aç, aby nie powstawa∏y p´cherzyki 
powietrza. Zwróciç uwag´ na równomiernà wilgotnoÊç 
warstw masy. Unikaç ciàg∏ego nawil˝ania i nie dopuÊciç 
do wysychania. Frezy stosowaç wy∏àcznie do obróbki 
jednego materia∏u.

• Nie stosowaç frezów, które wczeÊniej u˝ywane by∏y do 
szlifowania tytanu.

4. Powstawanie p´cherzyków
Nale˝y sprawdziç nast´pujàce punkty, które mogà byç tego
przyczynà:

• Masa do zatapiania zosta∏a êle zmieszana (patrz informacje
producenta i data wa˝noÊci).

• Sprawdziç wzrokowo, czy na powierzchni szkieletu metalo-
wego nie znajdujà si´ p´cherzyki powietrza.

• Nigdy nie mieszaç stopów. Starego metalu u˝yç 
maksymalnie w 1/3.

• Sztyfty odlewnicze nie odcinaç bezpoÊrednio przy 
czapeczce metalowej, tak aby dane miejsce mo˝na by∏o 
jeszcze dobrze opracowaç przy kanale odlewniczym.

• W razie mo˝liwoÊci unikaç lutowania i laserowania.

• Podczas piaskowania zwracaç uwag´, aby strumieƒ piasku
by∏ czysty. Przestrzegaç informacji producenta stopu. 
Nie stosowaç urzàdzeƒ ze strumieniem obiegowym. 
Podczas piaskowania ustawiç strumieƒ pod kàtem p∏askim 
do powierzchni. W przeciwnym razie istnieje ryzyko, ˝e 
piasek zostanie wciÊni´ty w stop.

• Przed zastosowaniem Êrodków do wytrawiania na koniec 
dok∏adnie oczyÊciç opracowanie.

• Dopracowaç czystymi frezami naprzemianskoÊnymi z metali
twardych. Unikaç nadmiernego nacisku i pracowaç z po-
danà pr´dkoÊcià obrotowà odpowiednià dla danego stopu.

• Unikaç wytwarzania ciep∏a na powierzchni podczas 
opracowywania. Nie stosowaç kamieni do obrabiania do 
ró˝nych stopów.

• Nie obrabiaç diamentami ani diamentowymi polerkami 
gumowymi.

• Oszlifowaç ca∏à powierzchni´ korony lub mostu, aby 
usunàç ewentualne produkty reakcji powierzchni stopu z 
masà do zatapiania lub inne zanieczyszczenia powierzchni.
Obrobiç równie˝ przestrzenie mi´dzyz´bowe.

Pytania i odpowiedzi dotyczàce metalo ceramiki
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6. Wypalona ceramika jest zbyt blada
Nale˝y sprawdziç nast´pujàce punkty, które mogà byç tego
przyczynà:

• Do ponownego mieszania mas ceramicznych nie 
stosowaç p∏ynu do modelowania, a wod´ destylowanà. 
Równie˝ w tym przypadku uwa˝aç, aby nie powstawa∏y 
p´cherzyki powietrza. Zwróciç uwag´ na równomiernà 
wilgotnoÊç warstw masy. Unikaç ciàg∏ego nawil˝ania i nie 
dopuÊciç do wysychania. Frezy stosowaç wy∏àcznie do 
obróbki jednego materia∏u.

• Zwracaç uwag´ na poprawne parametry i temperatur´ 
wypalania.

• Na powierzchni ceramiki nie mogà znajdowaç si´ resztki 
Êrodka izolacyjnego. Równie˝ kontakt ze Êwie˝o zaizolo-
wanym antagonistà (z´bem przeciwstawnym) mo˝e 
powodowaç problemy.

• Zbyt niska temperatura wypalania.

• Zastosowano zbyt ma∏o Base Dentine.

• Zastosowano zbyt du˝o Transpa Dentine.

• Naniesiono zbyt du˝o szkliwa.

• Zbyt cienka warstwa; w celu poprawnej reprodukcji koloru 
gruboÊç warstwy ceramicznej musi wynosiç ≥ 0,6 mm.

5. Po wypaleniu kolor jest zbyt szary
Nale˝y sprawdziç nast´pujàce punkty, które mogà byç tego
przyczynà:

• Pierwszà warstw´ (washbrand) nale˝y nanosiç zgodnie 
ze wskazówkami w instrukcji u˝ycia, aby uzyskaç 
równomierne pokrycie powierzchni. Utrzymanie 
prawid∏owej temperatury jest niezb´dne do poprawnego 
napalenia opakera. Stosowanie WO nie jest niezb´dne, 
pierwszà warstw´ (washbrand) mo˝na wykonaç te˝ za 
pomocà normalnego (kolorowego) opakera.

• Opaker nale˝y nanieÊç do uzyskania pokrycia, w razie 
potrzeby dwukrotnie, aby zapewniç prawid∏owà repro-
dukcj´ koloru.

• Podczas mieszania wszystkich mas ceramicznych nale˝y 
unikaç powstawania p´cherzyków powietrza. W tym celu 
nale˝y wlewaç p∏yn do proszku z boku i dobrze wymieszaç 
mas´ za pomocà szpatu∏ki ze szk∏a lub agatu. Stosowanie 
szpatu∏ek metalowych mo˝e prowadziç do Êcierania metalu
i odbarwienia ceramiki, dlatego  nie nale˝y ich u˝ywaç. 
Zwracaç uwag´ na czyste miejsce pracy; py∏ metalowy i 
brudna woda do p´dzelków mogà powodowaç problemy. 
Unikaç nanoszenia p∏ynów izolacyjnych zbyt grubà warstwà.

• Na powierzchni ceramiki nie mogà znajdowaç si´ resztki 
Êrodka izolacyjnego. Równie˝ kontakt ze Êwie˝o zaizolo-
wanym antagonistà (z´bem przeciwstawnym) mo˝e 
powodowaç problemy.

• Opaker nie zosta∏ naniesiony do pe∏nego pokrycia.

• Temperatura wypalania zbyt wysoka lub zbyt niska: 
zwracaç uwag´ na poprawne parametry i temperatur´ 
wypalania (wykonaç prób´ wypalania za pomocà testu 
stopnia wypalenia).

• Zastosowano zbyt du˝o Transpa Dentine.

• Zbyt cienka warstwa; w celu poprawnej reprodukcji koloru 
gruboÊç warstwy ceramicznej musi wynosiç ≥ 0,6 mm.

Pytania i odpowiedzi dotyczàce metalo ceramiki
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8. Czarne punkciki w ceramice
Nale˝y sprawdziç nast´pujàce punkty, które mogà byç tego
przyczynà:

• Podczas mieszania wszystkich mas ceramicznych nale˝y 
unikaç powstawania p´cherzyków powietrza. W tym celu 
nale˝y wlewaç p∏yn do proszku z boku i dobrze wymieszaç 
mas´ za pomocà szpatu∏ki ze szk∏a lub agatu. Stosowanie 
szpatu∏ek metalowych mo˝e prowadziç do Êcierania metalu 
i odbarwienia ceramiki, dlatego  nie nale˝y ich u˝ywaç.

• Zwracaç uwag´ na czyste miejsce pracy; py∏ metalowy i 
brudna woda do p´dzelków mogà powodowaç problemy.

• Unikaç nanoszenia p∏ynów izolacyjnych zbyt grubà 
warstwà.

7. „Nak∏ucia” na powierzchni ceramiki
Nale˝y sprawdziç nast´pujàce punkty, które mogà byç tego
przyczynà:

• Podczas mieszania wszystkich mas ceramicznych nale˝y 
unikaç powstawania p´cherzyków powietrza. W tym celu 
nale˝y wlewaç p∏yn do proszku z boku i dobrze wymieszaç 
mas´ za pomocà szpatu∏ki ze szk∏a lub agatu. Stosowanie 
szpatu∏ek metalowych mo˝e prowadziç do Êcierania metalu
i odbarwienia ceramiki, dlatego  nie nale˝y ich u˝ywaç. 
Zwracaç uwag´ na czyste miejsce pracy; py∏ metalowy i 
brudna woda do p´dzelków mogà powodowaç problemy. 
Unikaç nanoszenia p∏ynów izolacyjnych zbyt grubà warstwà.

• Do ponownego mieszania mas ceramicznych nie stosowaç
p∏ynu do modelowania, a wod´ destylowanà. Równie˝ w 
tym przypadku uwa˝aç, aby nie powstawa∏y p´cherzyki 
powietrza. Zwróciç uwag´ na równomiernà wilgotnoÊç 
warstw masy. Unikaç ciàg∏ego nawil˝ania i nie dopuÊciç 
do wysychania.

• Korekt´ nale˝y nanosiç w niezbyt ma∏ych porcjach. 
Nale˝y przy tym uwa˝aç, aby nie dopuÊciç do nadmiernego
wyschni´cia; w razie potrzeby u˝ywaç p∏ynu, który d∏u˝ej 
utrzymuje wilgotnoÊç.

• Unikaç zbyt cz´stego odsysania i zwil˝ania masy; 
zwróciç uwag´ na równomierne nawil˝enie.

Pytania i odpowiedzi dotyczàce metalo ceramiki
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10. P´kni´cia w ceramice na metalu
Nale˝y sprawdziç nast´pujàce punkty, które mogà byç tego
przyczynà:

• Podczas modelowania z wosku od poczàtku nale˝y 
przestrzegaç minimalnej gruboÊci Êcianek, tak aby tak˝e 
po opracowaniu gruboÊç Êcianki nie by∏a mniejsza ni˝ 
0,3 mm. Przestrzegaç informacji producenta dotyczàcych 
stopu. W przypadku stopów metali nieszlachetnych 
wymagane sà inne gruboÊci Êcianek ni˝ w przypadku 
stopów o du˝ej zawartoÊci z∏ota.

• Szczególnie w przypadku z´bów trzonowych i mostów 
wymodelowaç zmniejszony kszta∏t z´ba, tak aby uzyskaç 
równomiernà gruboÊç Êcianek ceramiki. Podparcie 
guzków w rejonie z´bów bocznych. Modelowanie 
przestrzeni mi´dzyz´bowych w kszta∏cie litery U. 
Brak ostrych kraw´dzi.

• Zatapianie modelu zgodnie z informacjami producenta. 
Przestrzegaç informacji na temat rodzaju, sk∏adowania, 
daty wa˝noÊci oraz obróbki masy do zatapiania.

• Zwracaç uwag´ na odlewanie, temperatury odlewu i 
odlewark´. Zwracaç uwag´ na prawid∏owe ustawienie 
p∏omienia lub temperatur´ w przypadku odlewarki 
indukcyjnej lub elektronicznej. Stosowaç tygle odlewnicze 
zalecane dla danego stopu.

• Nigdy nie mieszaç stopów. Starego metalu u˝yç 
maksymalnie w 1/3.

• Sztyfty odlewnicze nie odcinaç bezpoÊrednio przy 
czapeczce, tak aby dane miejsce mo˝na by∏o jeszcze 
dobrze opracowaç przy kanale odlewniczym.

• Zwracaç uwag´ na jednolitoÊç metalu, w razie 
mo˝liwoÊci unikaç te˝ lutowania i laserowania.

• Podczas piaskowania zwracaç uwag´, aby strumieƒ 
piasku by∏ czysty i prawid∏owy (informacje producenta).

9. B∏´dy podczas wypalania
Nale˝y sprawdziç nast´pujàce punkty, które mogà byç tego
przyczynà:

• Zwróciç uwag´ na dobre po∏àczenie mas w obszarze 
kraw´dzi; w razie potrzeby przed wypaleniem wyg∏adziç 
te obszary suchym, czystym p´dzelkiem.

• W przypadku mostów podczas pierwszego wypalanie 
zawsze separowaç a˝ do masy podstawowej. Ceramika 
kurczy si´ zawsze do najgrubszego miejsca, dlatego 
zaleca si´ równomiernà gruboÊç warstw. Nie stosowaç 
suchych narz´dzi ani narz´dzi z pi∏kà. Mo˝e to spowo-
dowaç oddzielnie si´ ceramiki od powierzchni opakera.

• Korona ma „martwy” wyglàd lub nie jest doÊç 
translucentna: ewentualnie u˝yto z∏ego p∏ynu.

• Po wypaleniu korona ma bardzo „szklisty” wyglàd lub 
kanty zaokràglajà si´: sprawdziç mufl´ piecowà!

Pytania i odpowiedzi dotyczàce metalo ceramiki
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Regu∏a ta nie odnosi si´ jednak do ka˝dego stopu. 
W niektórych przypadkach sposób wypalania, który 
sprawdzi∏ si´ u nas, mo˝e odbiegaç od zaleceƒ 
producenta stopu.

• W przypadku mostów podczas pierwszego wypalanie 
zawsze separowaç a˝ do masy podstawowej. Ceramika 
kurczy si´ zawsze do najgrubszego miejsca, dlatego 
zaleca si´ równomiernà gruboÊç warstw. Nie stosowaç 
suchych narz´dzi ani narz´dzi z pi∏kà. Mo˝e to spowo-
dowaç oddzielnie si´ ceramiki od powierzchni opakera.

• Ró˝ni producenci nie zalecajà ju˝ oksydacji. W przypadku 
zmiany stopów jest ona jednak zdecydowanie zalecana. 
Oksydacja s∏u˝y do kontroli koloru tlenku; musi on byç 
równomierny. Na licowanej powierzchni nie mogà 
wyst´powaç plamy ani odbarwienia. Nast´pnie mo˝na 
ponownie usunàç tlenek kwasem lub przez piaskowanie.

• Zwracaç uwag´ na poprawne parametry i temperatur´ 
wypalania. W celu kontroli mufli piecowej przeprowadziç 
test polegajàcy na obejrzeniu komory wypalania za 
pomocà lusterka i sprawdzeniu, czy mufla piecowa jest 
równomiernie rozpalona. 

• Powierzchni´ ceramiki szlifowaç diamentem. Unikaç przy 
tym nagrzewania. W przypadku t´pego diamentu nie 
zwi´kszaç si∏y nacisku na ceramik´, a wymieniç wiert∏o. 
W przypadku stosowania turbiny zawsze uwa˝aç na 
ch∏odzenie wodà.

• Przed zastosowaniem Êrodków do wytrawiania dobrze 
oczyÊciç opracowanie (ultradêwi´kowo).

• Dopracowaç czystymi frezami naprzemianskoÊnymi z 
metali twardych. Unikaç nadmiernego nacisku i pracowaç 
z podanà pr´dkoÊcià obrotowà odpowiednià dla danego 
stopu.

• Unikaç wytwarzania ciep∏a na powierzchni. Nie stosowaç 
kamieni do obrabiania do ró˝nych stopów. Nie obrabiaç 
diamentami ani gumami diamentowymi.

• Oszlifowaç ca∏à powierzchni´ korony lub mostu, aby 
usunàç ewentualne produkty reakcji powierzchni stopu z 
masà do zatapiania lub inne zanieczyszczenia powierzchni.
Obrobiç równie˝ przestrzenie mi´dzyz´bowe.

• Piaskowanie piaskiem o gruboÊci ziarna 50 – 250 µm 
zale˝nie od stopu. W przypadku ró˝nych stopów zwracaç 
uwag´ na  ciÊnienie i ustawiç strumieƒ pod kàtem 45°. 
Stosowaç indywidualne koƒcówki do piaskarki i podczas 
piaskowania zwracaç uwag´, aby strumieƒ piasku by∏ 
czysty.

• Pierwszà warstw´ (washbrand) nale˝y nanosiç zgodnie ze 
wskazówkami w instrukcji u˝ycia, aby uzyskaç równo-
mierne pokrycie powierzchni. Utrzymanie prawid∏owej 
temperatury jest niezb´dne do poprawnego napalenia 
opakera. Stosowanie WO nie jest niezb´dne, pierwszà 
warstw´ (washbrand) mo˝na wykonaç te˝ za pomocà 
normalnego (kolorowego) opakera.

• Zwracaç uwag´ na wspó∏czynnik rozszerzalnoÊci cieplnej 
stopu. Wspó∏czynnik rozszerzalnoÊci cieplnej ceramiki 
musi byç zawsze ni˝szy ni˝ wspó∏czynnik rozszerzalnoÊci 
cieplnej metalu. Wieloletnie doÊwiadczenie pokazuje, ˝e 
stopy, których wspó∏czynnik rozszerzalnoÊci cieplnej 
mierzony w temperaturze 25-600°C wynosi od 14 do 14,4, 
dajà najlepsze rezultaty. W przypadku wy˝szych wartoÊci 
wspó∏czynnika rozszerzalnoÊci cieplnej faza ch∏odzenia od 
900 do 700°C nie mo˝e trwaç krócej ni˝ trzy minuty. 

Pytania i odpowiedzi dotyczàce metalo ceramiki
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11. Zm´tnienie ceramiki
Nale˝y sprawdziç nast´pujàce punkty, które mogà byç tego
przyczynà:

• Zwracaç uwag´ na poprawne parametry i temperatur´ 
wypalania. Sprawdziç lusterkiem, czy w muflach piecowych
w∏àczone sà wszystkie skr´tki grzejne.

• Na powierzchni ceramiki nie mogà znajdowaç si´ resztki 
Êrodka izolacyjnego. Równie˝ kontakt ze Êwie˝o zaizolo-
wanym antagonistà (z´bem przeciwstawnym) mo˝e 
powodowaç problemy.

• Korekt´ nale˝y nanosiç w niezbyt ma∏ych porcjach. 
Nale˝y przy tym uwa˝aç, aby nie dopuÊciç do nadmiernego
wyschni´cia; w razie potrzeby u˝ywaç p∏ynu, który d∏u˝ej 
utrzymuje wilgotnoÊç.

• Zbyt niska temperatura wypalania.

• Unikaç zbyt cz´stego odsysania i zwil˝ania masy; 
zwróciç uwag´ na równomierne nawil˝enie.

Pytania i odpowiedzi dotyczàce metalo ceramiki
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12. Wyginanie szkieletów metalowych
Nale˝y sprawdziç nast´pujàce punkty, które mogà byç tego
przyczynà:

• Nale˝y przestrzegaç ogólnych podstaw opracowywania.

• Podczas modelowania z wosku od poczàtku nale˝y 
przestrzegaç minimalnej gruboÊci Êcianek, tak aby tak˝e 
po opracowaniu pozosta∏o jeszcze dosyç materia∏u.

• Przestrzegaç informacji producenta dotyczàcych stopu.

• W przypadku stopów metali nieszlachetnych wymagane 
sà inne gruboÊci Êcianek ni˝ w przypadku stopów o du˝ej 
zawartoÊci z∏ota.

• Wk∏ad do modelu zgodnie z informacjami producenta.

• Przestrzegaç daty wa˝noÊci oraz informacji na temat 
obróbki masy do zatapiania.

• Przestrzegaç informacji producenta na temat obróbki 
metalu.

• Zwracaç uwag´ na poprawne parametry i temperatur´ 
wypalania. Sprawdziç lusterkiem, czy w muflach piecowych
w∏àczone sà wszystkie skr´tki grzejne.

• Zwracaç uwag´ na prawid∏owe ustawienie p∏omienia 
lub temperatur´ w przypadku odlewarki indukcyjnej lub 
elektronicznej.

• Stosowaç tylko tygle odlewnicze zalecane dla danego 
stopu. Nie odlewaç ró˝nych stopów w jednym tyglu.

• Nigdy nie mieszaç stopów. Starego metalu u˝yç 
maksymalnie w 1/3.

Pytania i odpowiedzi dotyczàce metalo ceramiki
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14. Odbarwienia masy ceramicznej
Nale˝y sprawdziç nast´pujàce punkty, które mogà byç tego
przyczynà:

• Przestrzegaç daty wa˝noÊci oraz informacji na temat 
obróbki mas do zatapiania.

• Odlewanie: zwracaç uwag´ na prawid∏owe ustawienie 
p∏omienia lub temperatur´ w przypadku odlewarki 
indukcyjnej lub elektronicznej. Stosowaç tygle odlewnicze 
i temperatur´ zalecanà dla danego stopu.

• Stosowaç tygle odlewnicze zalecane dla danego stopu.

• Zwracaç uwag´ na jednolitoÊç  metalu, w razie 
mo˝liwoÊci unikaç te˝ lutowania i laserowania.

• Stosowaç zalecany p∏yn do mieszania ceramiki i 
przestrzegaç temperatury wypalania.

13. Problemy ∏àczenia metalu z ceramikà
Nale˝y sprawdziç nast´pujàce punkty, które mogà byç tego
przyczynà:

• Odlewanie: zwracaç uwag´ na prawid∏owe ustawienie 
p∏omienia lub temperatur´ w przypadku odlewarki 
indukcyjnej lub elektronicznej. Stosowaç tygle odlewnicze 
i temperatur´ zalecanà dla danego stopu.

• Nigdy nie mieszaç stopów. Starego metalu u˝yç 
maksymalnie w 1/3.

• Pierwszà warstw´ (washbrand) nale˝y nanosiç zgodnie 
ze wskazówkami w instrukcji u˝ycia, aby uzyskaç 
równomierne pokrycie powierzchni. Utrzymanie 
prawid∏owej temperatury jest niezb´dne do poprawnego 
napalenia opakera. Stosowanie WO nie jest niezb´dne, 
pierwszà warstw´ (washbrand) mo˝na wykonaç te˝ za 
pomocà opakera w kolorze z´ba. 

• Opaker nie mo˝e zawieraç p´cherzyków ani odbarwieƒ 
powierzchni. Powierzchnia opakera musi b∏yszczeç.

• Âwie˝o na∏o˝onej warstwami, wilgotnej ceramiki nie suszyç 
zbyt szybko ani w zbyt wysokiej temperaturze.

• Podczas korekty mostu uwa˝aç, aby podczas wype∏niania 
przestrzeni mi´dzyz´bowych nie zag´szczaç materia∏u na 
sucho, poniewa˝ wtedy nie po∏àczy si´. W razie potrzeby 
przed nape∏nianiem pokryç przestrzenie mi´dzyz´bowe 
oleistà cieczà (np. VITA INTERNO Fluid).

Pytania i odpowiedzi dotyczàce metalo ceramiki
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15. Cofanie si´ ceramiki w obszarze kraw´dzi
Nale˝y sprawdziç nast´pujàce punkty, które mogà byç tego
przyczynà:

• Szczególnie w przypadku z´bów trzonowych i mostów 
wymodelowaç zmniejszony kszta∏t z´ba, tak aby uzyskaç 
równomiernà gruboÊç Êcianek ceramiki. Podparcie guzków 
w rejonie z´bów bocznych. Modelowanie przestrzeni 
mi´dzyz´bowych w kszta∏cie litery U.

• Opaker nale˝y nanosiç zgodnie ze wskazówkami w 
instrukcji u˝ycia. Utrzymanie prawid∏owej temperatury jest 
niezb´dne do poprawnego napalenia opakera.

• Opaker nie mo˝e zawieraç p´cherzyków ani odbarwieƒ 
powierzchni.

• Zwróciç uwag´ na dobre po∏àczenie mas w obszarze 
kraw´dzi. Dla pewnoÊci mo˝na przed wypaleniem 
wyg∏adziç te obszary suchym, czystym p´dzelkiem 
(p´dzelek nr 10).

• W przypadku mostów podczas pierwszego wypalanie 
zawsze separowaç a˝ do masy podstawowej. Ceramika 
kurczy si´ zawsze do najgrubszego miejsca, dlatego 
zaleca si´ równomiernà gruboÊç warstw. Nie stosowaç 
suchych narz´dzi ani narz´dzi z pi∏kà. Mo˝e to spowo-
dowaç oddzielnie si´ ceramiki od powierzchni opakera.

• Je˝eli przed wykoƒczeniem zastosowana zosta∏a guma, 
to nie nale˝y potem zwil˝aç powierzchni p∏ynem. 
Nale˝y jà najpierw wyczyÊciç. W tym celu nie wystarczy 
czyszczenie strumieniem pary ani wodà. Resztki silikonu 
na powierzchni trzeba usunàç mechanicznie.

• Na powierzchni ceramiki nie mogà znajdowaç si´ resztki 
Êrodka izolacyjnego. Równie˝ kontakt ze Êwie˝o zaizolo-
wanym antagonistà (z´bem przeciwstawnym) mo˝e 
powodowaç problemy.

Pytania i odpowiedzi dotyczàce metalo ceramiki
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Wskazówka: Naszych produktów nale˝y u˝ywaç zgodnie z instrukcjà u˝ycia. Nie
odpowiadamy za szkody powsta∏e na skutek niefachowego zastosowania lub obróbki.
Przed u˝yciem produktu u˝ytkownik zobowiàzany jest sprawdziç, czy dany produkt
nadaje si´ doi przewidzianego zastosowania. OdpowiedzialnoÊç z naszej strony jest
wykluczona, gdy produkt przetwarzany jest w po∏àczeniu z niekompatybilnymi lubnie-
dopuszczonymi materia∏ami i urzàdzeniami innych producentów. Ponadto niezale˝nie
od podstawy prawnej nasza odpowiedzialnoÊç za prawid∏owoÊç tych informacji ogra-
niczona jest w ka˝dym przypadku do wartoÊci dostarczonego towaru bez podatku VAT
zgodnie z fakturà. W szczególnoÊci w ˝adnym wypadku nie odpowiadamy, o ile jest to
prawnie dopuszczalne, za stracony zysk, za szkody poÊrednie, za szkody nast´pcze
ani za roszczenia osób trzecich wobec kupujàcego. Roszczenia o odszkodowanie
zale˝ne od winy (wina w chwili zawierania umowy, naruszenie warunków umowy,
dzia∏ania niedozwolone itp.) mo˝liwe sà tylko w przypadku dzia∏ania zamierzonego lub
ra˝àcego niedbalstwa.

US 5498157 A · AU 659964 B2 · EP 0591958 B1

Unikalny SYSTEM VITA 3D-MASTER pozwala systematycznie
okreÊliç i dok∏adnie odwzorowaç wszystkie naturalne kolory
z´bów.


