Prior to use, carefully read
the instructions for use.
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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° K"/ (25 - 600°C) 14,5 x 10°¢!
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.

I INVESTING

Use only phosphate 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.

1. 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 um 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 contamination.

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 manufactur-
er's instruction for use.

PACKAGING

GC Initial® CAST NP, 2509
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.

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.

&2

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.

Undesired effects - Reporting:

If you become aware of any kind of undesired effect,
reaction or similar events experienced by use of this
product, including those not listed in this instruction for
use, please report them directly through the relevant
vigilance system, by selecting the proper authority of your
country accessible through the following link:
https://ec.europa.eu/growth/sectors/medical-devices/
contacts_en

as well as to our internal vigilance system: vigilance@gc.
dental

In this way you will contribute to improve the safety of
this product.

Last revised: 07/2019
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Mpeau ynotpe6a BHUMaTENHO
npoyeTeTe MHCTPYKLMMTE 33 ynoTpeba.

GC Initial™ CAST NP

Ko6ant-xpom (CoCr), 6asupaHa oTnmBHa
CnnaBs 3a MeTaoKepammnKa

(Tun 4)

GC Initial CAST NP e kobant xpom 6a3npaHa oTvBHa
Cnnas 3a M3paboTeaHe Ha KOPOHW 1 MOCTOBE C MOAXOAALLA
MeTanokepamuiKa 3a 0611LOBaHe Un akpuneH
067MLOBBYEH MaTepwas. bnarogapeHvie Ha CBOETO
TePMUYHO paslmperne - 14,1 x 10° K" e noaxoaAwa 3a
Hali-uecTo cpeLlaHnTe 06IMLOBBYHY METaNOKe- PaMUKK
Ha nasapa. Vima U3KNIUUTENHIU CBOMCTBA KaTo ONTHManHa
NPOU3BOAUTENHOCT NPY OTAIMBAHE, U3KIIOUMTENHO GUHA
MoneKy- NapHa CTPYKTYpa, OCUrypABaLla raakv 1
KOMMAKTHU MOBBPXHOCTH, KOETO YNecHsABa 13paboTkaTa.
CnnagTa npeanara HamaneHo 0bpasyBaHe Ha OKCWA, LopK
1 CNef MHOTOKpPaT- HU KEPaMUYHI M3MNYaHnA.

GC Initial CAST NP ce npou3eexaa B CbOTBET- CTBME CbC
cTangaptute 1SO 9693-1:2012 11 1SO 22674:2006.
MpemrHaBa TecTa 3a UMTOTOKCUY- HOCT, CbMacHO
Hopmata ISO 10993-5. CnnasTa e CUNHO YCTOoMuYMBa Ha
Kopo3wA 1 e cBoboaHa OT 6EPUNNIA, UHAWIA 1 Faniii.

CbCTAB

Kobant Co 63%
Xpom Cr 28%
Bondpam W 3%
Hrobuin Nb 4%
Cunnumn Si 1%
Npyrn Fe /Mo 1%

XAPAKTEPUCTUKU HA CMJIABTA
Temnepatypa Ha ToneHe: 1253 - 1304°C
Temnepatypa Ha otmeaHe: 1450 °C
Hal-Brcoka Temnepatypa Ha v3nudaxe: 950°C
KoedunumeHT Ha TEPMUYHO pasLUMPEHME:
(25-500°C) 14,1 x 10-6 K/ (25 - 600°C) 14,5 x 10° K"
MnbTHOCT: 8,4 g/Ccm3

TebpaocT no Vickers: 324 HV10

[MpoueHT yabaxeHve npu cuynaatxe: 3,4%
AKOCT Ha NnacTnyHa aedopmaumna: 475 MPa
Mogyn Ha enacTuyHoCT: 194 GPa

LAt ban

MpenopbunTtenHa kepamuka: GC Initial MC

WHCTPYKLINU 3A YIIOTPEBA

1. BOCbYEH MOAENAX

BocbyHuTe CTeHM TpAGBa Aa ca noxe 0,5 mm gebeny, 3a
JAa ce rapaHTMpa, Ue cnef npoleca Ha Npou3BOACTBO
AebenvHaTa Ha MeTanHaTa CTeHa Lie e rnoxe 0,3 mm.
V136arsaiiTe ocTpu pvbose 1 nogmonu. Ckeneta Tpadsa Aa
Ce peayLvpa aHaTOM1UHO, 3a ia Ce OCUTypy PaBHOMEPHa
nebenrHa Ha Kepam1uyHua Clo.

CrvenuHnTenTe TpAOBa a Ce MOLENMPAT, KONKOTO e
BBH3MOXXHO MO-CUITHU 1 MO-BUCOKO.

EAMHUYHM KOpOHU:

OTNMBHUTE WNHTOBE MOTraT Aa Ce NOCTABAT ANPEKTHO.
MpenopbuntenHun ca o6nm neaum: @ 3,0-4.0 mm.
MocTose:

MpenopbyBa ce TeXHMKa C HaNPeyYHn OTMBHY WNGTOBE.
Bpb3ku € HanpeuHaTa rpefa o1 @ 3 o 3,5 mm.
PascToAHme OT Mofienaxa fjo HanpeyHaTa rpega 2,5 mm.
[ebenvHa Ha HanpeyHuTe rpean @ 5mm.

[ebennHa Ha neaumTe fo HanpeyHata rpefa ot @ 3 1o 4mm.

KonkoTo no-B1cok obem Ha neexe, Tonkosa no-gebenv
TpAGBa fa 6baaT OTIMBHMTE WKMdTOBE. JleaumTe 3aBUCAT
OT pa3mvepa Ha obekTa.

1l. ONAKOBAHE

/13nonsBgaiite camo GochaTHU ONaKOBBUHM MacK 3a
KOPOHM 1 MOCTOBE.

GC Fujivest Premium n GC Fujivest Il ca onTumm3snpann 3a
NonyyYaBaHe Ha OTNIMBKM C BKCOKa TOUHOCT B KOMOMHALWA
C MMafKM OT/IMBHM MOBBPXHOCTU. HacoKM 3a ONTVManHo
13non3saHe Ha pochaTHMTE ONakoBbBYHM Mack Ha GC 3a
KOPOHW 1 MOCTOBE MoraT Aa 6baaT Hamepen B “GC Focus
Edition — Phosphate Bonded Investments for C&B techniques’.
MNpenopbyga ce NpeaBapuTeNHO 3aTomnnAHe A0
Temnepatypa ot 850-950°C.

CnepBaiiTe MHCTPYKLMWTE Ha NPOU3BOAWTENA 33
ynoTpeba, CBbP3aHy C BPDEMETO 3a NpefBapUTeNHO
OTOMNeHVie NpeaV Neexe.

1ll. OTAUBAHE

MNpenopbysame fja Ce U3MON3BaT CaMo NPECHU CMNasy B
cobcTeeHnTe TUrenn. OTMBHMTE WNPGTOBE 1 KOHYCK
morat fia 6bfiaT MOBTOPHO U3MON3BaHU CaMO BEAHDX,
VIMaVKV NpefBua, Ye HOBVAT MeTan, MABaLL OT efHa 1
Cblla NapTvaa, ce 4o6aBA B CbLIOTO KOMMYECTBO.
Cronete GC Initial CAST NP B npeaBapuTenHo 3arpet
TUren, U3Non3BaHu camo 3a Tasu Crnas.

KonuuecTBoTo OTAMBHA CNNaB, KOETo e
Heo6XxoAMMO Aa ce U3MNON3Ba = TErNOTO Ha
BOCbYHaTa pamKa ¢ nesuuTe / ATBLTHOCTTa
Ha BOCbKa X MUTbTHOCTTa Ha MeTana.

Ob6opy/BaHe 3a BUCOKO-4ECTOTHO ToneHe

Korato nocnegHwte 6nok4eTa ce CTONAT B
npeaBapuTenHo 3arpetma KepammyeH Tmren n
HaKexeHaTa CAHKa M34e3He, He3abaBHO 3anoyHeTe
oTnmBaHe. He n3non3gaiite pasronurtenn.

TJoneHe C OTKPUT NAambK

MNocTaseTe bnokyeTata B NpeABapPUTENHO 3arpeTus
KepamnyeH TUren v ri HarpeiTe paBHOMEPHO C KPbrosw
ABKeHVA. Korato bnokueTara ce CTONAT, CTapTvpaiite
LeHT- POOEXHMA ypeq. M3non3galite camo MHOroTou-
KOBW rOpesKy 3a 3aBapABaHe. He n3nonsgaiire
pastonurenm.

lperpABaHETO Ha Pa3TONeHVA MaTepuan Moxe Aa fosefe
[0 WYyNav Npu CBUBaHE, MKPO-MOPU U M3rpakaaHe Ha
efpO3bPHECTa CTPYKTYPa 1 a NPUUMHM GpaKTypupaHe
Ha MOCTOBETE U/ CMyKBaHe Ha OONMLOBBbYHATA
KepamuKa.

CnepBaiiTe MHCTPYKLMWTE Ha CbOTBETHUA NPOV3BOANTEN
Ha YCTPOICTBATa 3a JleeHe OTHOCHO NapameTpuTe 1
npoLeaypwTe 3a neeHe.

Cnep oTIMBaHETO, OCTaBeTe OTNMBHUA NPBCTEH Aa ce
oxnagw. MpemaxHeTe BHVMaTENHO ONakoBbYHaTa Maca C
NeCbKOCTPYMHWK, M3non3sariki 100-125 MvKpoHa
anyMUHVEB OKCK NPW HanAraHe 3-4 6apa.

IV. NIOArOTOBKA 3A OBJINLIOBAHE

V13nonssaiite Bondpamosy 6opepy 3a U3nunasaHe v
GUHMPaHe Ha NofroTBeHUTe CKeneTu. M3nonsgaiire
BMHArV CbluMTe WANPOBBUHM UHCTPYMEHTY, 3a Aa Ce
130erHe 3aMbpcABaHe. He 13non3saiiTe AnamMaHTHN
6opepw. V3nuneTe NOBLPXHOCTTa C 6aBHa CKOPOCT 1 Cnab
HaTuCK. Mnete NOBBPXHOCTTa Camo B €AHa MOCOK3, 3a A
3berHeTe NPUNOKPYBaLLM CNoese (3a Aa ce 13berHat
Bb3/yLUHM MexypyeTa Cnef MbpPBOTO ONakepHO
M3MnnyaHe).

[NecbKoCTpyiiTe NOArOTBEHWA CKENeT, M3MON3BanKu
110-150 MMKpPOHa anyMnHNEB OKCUL NPV MaKCUMANHO
HanAraHe ot 3-4 6apa 1 nocne nouvcTeTe Ha napa.

V. OKUCTIABALLO N3NNYAHE

V13neyeTe B npoabIXKeHME Ha 5 MUH. NOA BaKyym Nput

950-980°C (10°C Hag TemnepaTypaTta Ha U3n1yaHe Ha

onakepa). Cnefj U3nNuyaHeTo, BHUMATENHO NeCbKOCTPYyTe

OKMCNeHNA CNow € anymvHres okemg 110-150 um npu

HanAraHe 2,5-3 6apa. Cnep ToBa noumncrete ¢

NapocTpyimKa.

CkeneTbT TpAGBa Aa VIMa XOMOTeHHa CYBa MOBBPXHOCT.

MpogbxeTe C M3NMYaHWATA, KAaTo 13NON3BaTe

CbBMeCTMMa OONMLIOBbYHA KepamiKa criopes

VHCTPYKLUMWTE Ha NPOV3BO- ANTENA.

VI. OBJIMLIOBAHE

A) 3a obnmuosaHe ¢ GC Initial MC: Mmonsa koHcynTupaiite
Ce C TeXHWYeCKOTO PbkoBOACTBO Ha GC Initial MC

6) 3a 0bnMLOBaHe C APYTW KepaMMIKa: MOA BIKTE
MHCTPYKLMKTE 3a ynoTpeba OT Npov3BOAUTENS

B) 3a 0OnMLOBaHe C aKPW: MOA BIXKTE MHCTPYKLMUTE 33
ynotpeba oT NpounsBoauTe- ns.

OMAKOBKU

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

BHUMAHWE

1) Kobant-xpomoBuTe CNiaswv PAAKO MOraT Aa NPUUUHAT

[IepMaTUT NPU YyBCTBUTENHM XOpPa. 3aToBa ce

npenopbyBa KOHTAKTEH TECT.

Mpeawv NocTaBAHe Ha NpoTe3aTa NPoBepeTe 3a

Hanuuye Ha ApYrv MeTanHu KOHCTPYKUMK B yCTHaTa

KyX1Ha Ha nauvieHTa. CbBMECTHOTO CblLUECTBYBaHe Ha

Pa3NNYHN MeTanw, MoXe fa oBee A0 ,edeKT Ha

HaTpyneaHe".

MeTanHuTe NpaxoBe 1 iviM Ca ONacHY 3a 34PaBeTo.

113non3gaiite BEHTWNALWA, IOKATO IEeTe 1 NECHKOCTPYeTe.

MpenopbuBame Aa 3anasvte NAPTUAHUTE 3aNKUCKK 1 Aa

Vi NPUKPENUTE KbM KapToHa Ha NauveHTa, 3a Aa

YNeCHWTe MbAHOTO NpoC/eAABaHe.

To3u NPOAYKT He ce Hyxaae OT crneuuanHu npeanasHn

MEPKM 3a CbxpaHeHue. Hesasncumo oT ToBa, TpAbBa aa

6bfe 13Non3BaH B PaMKUTE Ha CPOKa Ha rOAHOCT

BbPXY OMaKoBKaTa.

6) V13xBbpreTe BCUUKM OTNafbLy B CbOTBET- CTBME C
MEeCTHWTe pa3nopeaov.

7) JNnurv npepnasqn cpeactea (J1ME) Kato pbKasuum,
MacKa v npefnasHu oumna BrHarv Tpabea fa Obaat
HOCEHMW.
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FAPAHUMA

Bcnukm npenopbkiy ca 6asnpanu Ha n3cneasa- HUsA Ha GC
1 BbTpelwHm TectoBe Ha GC 1 nopaam Toea morat Aa 6baat
13MONI3BaHN CaMO KaTo HACOKMU.

Bceku nck 3a komneHcauma kbm GC, BbB BCEKM Clyyal, He
TpAGBa ja HaABMLIABA CTOMHOCTTA Ha MHAMBUAYaNHaTa
nopwuka Ha GC Initial CAST NP.

[loknanBaHe Ha HexenaHn edekTu:

AKO y3HaeTe 3a HAKaKbB B[ HEXenaH ehekT, peakums
VNV NOA0GHM CbOUTHSA, Bb3HWKHANW OT ynoTtpebara Ha
TO3M NMPOMYKT, BKIIOYMTESHO Te3M, KOUTO He ca U36poeHu
B Ta31 MHCTPYKUMS 33 yroTpeba, MO, [OKIaaBanTe
OVPEKTHO Ype3 CbOoTBETHATa CUCTeMa 3a GAUTENHOCT,
KaTo v3bepeTe NoaXoaALLMS OpraH BbB Ballata cTpaHa
JOCTBIHM Ypes CnefHaTta Bpb3ka: https://ec.europa.eu/
growth/sectors/medical-devices/contacts_en

KaKTO 1 Ha Halata cMCTema 3a BbTpeliHa 6auTenHocT:
vigilance@gc.dental

Mo TO3W HaYMH Le forNprHeceTe 3a NoAobpsBaHe Ha
6€30MaCHOCTTA Ha TO3V MPOAYKT.

MocnenHa pegakuma: 07/2019

Pred pouzitim si pozorné prectéte
navod na pouZiti.
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GC Initial™ CAST NP

Slitina kovi na chromkobaltové (CoCr)
bazi pro metalokeramické fazety

(typ 4)

GC Initial CAST NP je chromkobaltova slitina pro zhotovent
korunek & mastkd, vhodna v kombinaci s metalokeram-
ickym nebo akrylovym fazetovacim materidlem. Diky své
tepelné roztaznosti 14,1 x 10° K™ je vhodné pro vétsinu
béznych metalokeramickych materiald na trhu. Mé vynika-
jici vlastnosti jako perfektni kvalitu odlitku, extra jemnou
molekularnf strukturu, coz vede k vytvoreni hladké,
kompaktni plochy nabizejici snadné a jednoduché
zpracovani. Slitina nabizi snizenou tvorbu oxidd i po
opakovaném vypalovani keramiky.

GC Initial CAST NP se vyrabi v souladu s normami
1S09693-1:2012 a ISO 22674:2006. Material prosel 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 tuhnutf slitiny: 1253 - 1304°C
Lici teplota: 1450 °C

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

Tvrdost dle Vickers: 324 HV10
Prodlouzeni pfi lomu: 3,4%

Pevnost v ohybu: 475 MPa

Modul elasticity: 194 GPa

Barva: Bila

Doporucend keramika: GC Initial MC

NAVOD K POUZITI

1. WAX-UP

Sila voskové konstrukce by méla byt silnd 0,5 mm, aby
bylo zajisténo, Ze po skoncenf opracovani konstrukce
bude mit kovova konstrukce tloustku alespori 0,3 mm.
Viyvaruijte se ostrych hran a podsekfivin. Tvar konstrukce je
potfeba anatomicky sniZit, zajisti se tak stejnomérna
tloustka keramiky. Spoje jednotlivych korunek by mély byt
vymodelovény 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.

Mstky:

doporucuje se kiizova odlévaci technika.

Spojeni k licim kanalktim @ 3 az 3, 5mm.

Vzdalenost od modelace k centralnimu licimu kanalku 2, 5mm.
Tloustka centralniho lictho kanélku @ 5 mm.

Tloustka licich kanalkd 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.

1. DOSAZENI

Pouzivejte pouze fosfatové zatmelovaci materidly pro
korunky a mustky.

GC Fujivest Premium a GC Fujivest Il jsou optimalni pro
vyrobu odlitk( s vysokou pfesnosti v kombinaci s hladkym
povrchem odlitku. Pokyny pro optimdélni vyuziti GC
fosfatovych zatmelovacich hmot pro korunky a mastky
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 ¢ast v
souvislosti s postupnym zahfivanim pred litim.

1ll. ODLEVANI

Doporucuje se pouzivat pouze novy kov ve vlastnim licim
kelimku. Odlitky |ze opétovné pouzit pouze jednou
vzhledem k tomu, Ze ve stejném mnozstvi se pfidavéa novy
kov pochazejici ze stejné 3arze.

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

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

Indukent licf aparét

Kdyz se roztavi posledni ingot v pfedehiatém keramickém
kelimku a zmizi Sedivy povlak, okamzité za¢néte s
procesem odlévani. Se slitinou nehybejte.

Taveni otevienym plamenem

Dejte ingoty do predehtatého keramického kelimku a
zahtivejte je rovhomeérné krouzivymi pohyby. Kdyz se
ingoty roztavi, zapnéte centrifugu. Pouzivejte pouze horak
s vice plameny. Se slitinou nehybejte.

Prehratim roztaveného materidlu se mohou vytvorit
dutiny, mikropory a hrubozrnné konstrukce, které zapficini
zlomeni mUstku nebo prasknuti keramické fazety.

Postupujte podle pokynd pfislusného vyrobce pfistrojd
pro odlévani kvili parametrdm a postuptm odlévani.

Po odliti nechte lici krouzek vychladnout.

Odstrante peclivé zbyly materidl opiskovanim
nerecyklovanym oxidem hlinitym 100 az 125 pum pfi tlaku
3-4 bard.

IV. PRIPRAVA FAZETOVANI

Pouzijte tvrdokovovou frézu k opracovéani a dokoncenf
konstrukce. K brouseni vzdy pouzivejte stejné nastroje,
aby se zabranilo kontaminaci. Nepouzivejte diamantové
brousky. Povrch obrusujte pomalymi otac¢kami a nizkym
tlakem. Povrch obrusujte jednim smérem, aby se predeslo
prekryvani vrstev (zabranit vzduchovym bublindm po
prvnim vypalovanim opakeru).

Odstrante peclivé zbyly material opiskovanim
nerecyklovanym oxidem hlinitym 110 az 150 um pfi tlaku
3-4 bar( a ocistéte parou.

V. OXIDACNI PALENI(

Viypalujte 5 min. ve vakuu pfi 950-980°C (o 10° C vice nez
pfi vypalovani opakeru). Po vypalenf peclivé odstrarnte
oxidy kovli opiskovanim nerecyklovanym oxidem hlinitym
110 az 150 um pfi tlaku 2,5-3 bard a ocistéte parou.
Konstrukce by méla mit homogenni sedy povrch. Pi
vypalovani pouzivejte kompatibilni keramické materialy a
fidte se instrukcemi vyrobce.

V1. FAZETOVANI

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

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

) Fazetovani s akryldtem: viz ndvod k pouziti vyrobce

BALENI

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

UPOZORNENI

1) Chromkobaltové slitiny zfidka zpUsobuji dermatitidu

na citlivych mistech. Je vhodné provést Patch-Test.

Pred aplikaci néhrady ovérte, jestli se v pacientové

dutiné Ustni nachazeji jiné kovové implantaty.

Koexistence rtiznych kov muze zpUsobit “fetézovy”

efekt.

Kovovy prach a vypary jsou zdravi nebezpecné.

Pouzivejte pfi odlévani a piskovani odsavani.

Doporuc¢ujeme uchovévat zéznamy o Sarzich a propojit

je s pacientovou zdravotni kartou.

Tento produkt nepotfebuje zadné specialni podminky

skladovani. Nicméné musi byt dodrzeny podle instrukci

na obalu, v¢etné data pouzitelnosti.

6) Odpad likvidujte v souladu s mistnimi predpisy.

7) Vzdy pouzivejte ochranné pomdicky jako rukavice,
rousku a ochranny kryt oci.
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ZARUKA

Vsechna doporuceni jsou zaloZena na zjisténich a
internich testech GC a jsou tedy ur¢ena pouze pro pouziti
podle pokyn. Jakykoliv nérok na nahradu, ktery GC
obdrzi, v zadném pripadé nesmi preséhnout hodnotu
jednotlivé objednavky GC Initial CAST NP.

HlaSenf nezddoucich ucinkd:

pokud obdrzite upozornéni o jakémkoli nezadoucim
Ucinku, reakci ¢i podobnych udalostech, které jsou
spojeny s pouzivanim tohoto pfipravku, a to véetné téch,
které nejsou uvedeny v tomto ndvodu k pouziti, oznamte
to piimo prostfednictvim pfislusného systému hlaseni
nezadoucich Gc¢ink( patficnému Uradu ve vasi zemi, ktery
je pristupny v ndsledujicim odkazu: https://ec.europa.eu/
growth/sectors/medical-devices/contacts_en

stejné jako nasemu systému hlaseni nezadoucich udalosti:
vigilance@gc.dental

Timto zpUsobem prispéjete ke zvyseni bezpecnosti
tohoto produktu.

Posledné upravené: 06/201

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 keramickom ili
akrilatnom oblogom. Zahvaljujuci toplinskoj ekspanziji od
14,1 x 10° K" pogodna je za vecinu uobicajenih
metal-keramika 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 SO 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) 14,5 x 10° K
Gustoca: 8,4 g/cm®

Tvrdoca po Vickersu: 324 HV10

Postotno izduzenje pri lomu: 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, to
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 poprec¢nim kanali¢ima.
Spojevi do popre¢nih kanali¢a trebaju imati @ 3 do 3,5 mm.
Udaljenost od vostanog izdjeljka do popre¢nog kanali¢a
iznosi 2,5 mm.

Debljina poprecne Sipke je @ 5 mm.

Debljina kanali¢a do poprecne Sipke iznosi @ 3 do 4 mm.
Sto je visi 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 preciznos¢u prianjanja i glatkim
povrsinama objekta. Smjernice 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.

11l LIUEVANJE

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

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

Koli¢ina 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 keramickom lon¢i¢u i dok sjena
usijanosti nestane.

Ne koristiti flux.

Taljenje na otvorenom plamenu Valj¢ice staviti u
predzagrijani keramicki lon¢ic¢ i ravnomjerno ih zagrijati
kruznim pokretima. Kada su se otopili, pokrenuti
centrifugalnu jedinicu. Koristiti samo viseplamene
plamenike za zavarivanje. Ne koristiti flux.

Prekomjerno zagrijavanje otoplienog 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 um 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 mjehuri¢i 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
ocistiti parom.

V. OKSIDACIJSKO PECENJE

Peci 5 minuta pod vakuumom pri 950-980°C

(10°C vide od temperature pecenja opakera).

Nakon pecenja pazljivo pjeskariti oksidni sloj nerecikli-
ranim aluminij oksidom veli¢ine ¢estica 110 do 150 um
pod pritiskom od 2,5-3 bara, zatim ocistiti parom. Osnova
treba imati homogenu sivu povrsinu. Nastaviti s
postupkom pecenja koriste¢i kompatibilnu keramiku za
obloge i pridrzavajudi se uputa proizvodaca.

V1. IZRADA OBLOGE

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

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

€) lIzrada akrilatnih obloga: molimo pridrzavati se
proizvodacevih uputa za uporabu

PAKIRANJE

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

UPOZORENJE

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

Prije koristenja nadomjestka provjeriti ima li pacijent
drugih metalnih nadomjestaka. Razli¢iti metali jedan uz
drugi mogu uzrokovati efekt galvanskog ¢lanka.
Metalna prasina i dim su opasni za zdravlje. Tijekom
lijevanja i pjeskarenja koristiti usisavace.

Preporu¢amo biljeziti serije i povezati ih s kartonom
pacijenta kako bi se omogucila njihova potpuna
sljedivost.

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

Otpad zbrinuti sukladno lokalnim propisima.

Osobna zastitna sredstva, kao $to su rukavice, maske za
lice i sigurnosna zastita za lice, treba uvijek nositi.
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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.

lzvjescivanje o neZeljenim uc¢incima:

Ako postanete svjesni bilo kakvih nezeljenih ucinaka,
reakcija ili sli¢nih dogadaja do kojih je doslo uporabom
ovog proizvoda, uklju¢ujudi i one koji nisu navedeni u
ovom uputstvu za uporabu, molimo da ih prijavite
direktno kroz odgovarajuci sustav nadzora, odabirom
odgovarajuceg autoriteta u vasoj drzavi, dostupno putem
sliedece veze:
https://ec.europa.eu/growth/sectors/medical-devices/
contacts_en kao i na nas$ interni sustav nadzora:
vigilance@gc.dental

Na taj ¢ete nacin doprinijeti poboljsanju sigurnosti ovog
proizvoda.

Datum zadnje revizije: 07/2019

Hasznélat el6tt az Gtmutatét olvassa
el figyelmesen!

@

GC Initial™ CAST NP

Kobalt-krom (CoCr) alapu 6nt6fém
fémkeramia leplezésekhez

(4 tipus)

A GC Initial CAST NP egy kobalt-krém alapu ontéfém koro-
na és hidmunkak készitéséhez megfeleld leplezd kerdmia
vagy leplezd akrilat alkalmazaséaval. Hotagulasi
Egyutthatéjanak koszonhetéen (14,1 x 10°K™) a piacon
talalhato legtobb leplezd kerdmiéval hasznélhato. Kivald
tulajdonsdgai, optimalis ontési viselkedése, extra finom
molekulaszerkezete mely sima egyenletes Ontési felszint
biztosit, alkalmassa teszik az egyszer munkavégzéshez.
Az 6tvozet oxidképzédése csekély még tobbszori égetés
esetén is.

A GC Initial CAST NP gyértasa megfelel az 1IS09693-
1:2012 valamint ISO 22674:2006 elvérasainak, megfelelt
az I1SO 10993-5 normdju citotoxicitasi teszten. Az tvozet
erésen ellendll a korrozionak, berillium-, indium- és
galliummentes.

OSSZETETEL

Kobalt Co 63%
Krom Cr 28%
Volfrdm W 3%
Niébium Nb 4%
Szilicium Si 1%
Egyéb Fe /Mo 1%

AZ OTVOZET TULAJDONSAGAI
Olvaddasi hémérséklet: 1253 - 1304°C
Ontési hémérséklet: 1450 °C
Legmagasabb égetési hdmérséklet: 950°C
Hoétagulasi egyutthato:

(25-500°C) 14,1 x 10-6 K-1/ (25 - 600°C) 14,5 x 10° K"
Sdrdség: 8,4 g/cm?

Vickers keménység: 324 HV10

Torési megnyulas: 3,4%

Deformécids pont: 475 MPa

Elaszticitasi modulus: 194 GPa

Szin: Fehér

Ajanlott kerdmia: GC Initial MC

HASZNALATI UTMUTATO

L. FELVIASZOLAS

A viaszfalak 0,5 mm vastagok legyenek, ezzel biztosithato,
hogy a fém vastagsaga elérje legaldbb a 0,3 mm-t. Keriilje
az éles széleket és az aldmends részeket. A vazakat
redukalt anatémiai formaban kell elkésziteni, ezzel
egyenletes kerdmia vastagsag érheté el. Az 6sszekotése-
ket a lehet6 legerésebbre és a legmagasabbra kell
mintazni.

Koronak:

Kozvetlentl csapozhatd. Ajanlott csap dtméro:

@ 3,0 mm-tél 4,0 mm-ig.

Hidak:

Keresztcsapos technika alkalmazasa javasolt.

A korondk bedmlécsapjainak dtméréje @ 3-3,5mm legyen,
a keresztcsap ajanlott tdvolsdga a mintazattol 2,5mm.
A keresztcsap ajanlott dtméréje @ 5mm.

A bedmlécsapok esetében @ 3-4mm.

Minél nagyobb az dntvény témege, annal nagyobb
atméréjl csapozast hasznaljon. A csapozds az dntvény
dimenziditél fligg.

Il. BEAGYAZAS

Kizérélag foszfatbazisu korona-hid bedgyazd anyagot
hasznaljon.

A GC Fujivest Premium és a GC Fujivest Il bedgyazok nagy
precizitasy, tokéletes illeszkedésd, sima felszint dntvények
készitéséhez optimalizaltak. A GC foszfatbazisu bedgyazd
anyagainak megfelelé alkalmazésdhoz tekintse meg a,GC
Focus Edition — Phosphate Bonded Investments for C&B
techniques”kiadvanyunkat. 850-950°C el6melegitési
hémérséklet javasolt.

Kovesse a gyartd hasznalati itmutatoéjdban leirtakat az
ontést megelézé elémelegitési ido tekintetében.

11l. ONTES

Kizarélag friss otvozet alkalmazésat javasoljuk, sajat
olvasztétégelyében. A klocnik Ujradntése csak egyszer
lehetséges abban az esetben, amennyiben az Uj fém
ugyanabbdl a gydrtdsi széridbol szarmazik és legalabb
ugyanolyan mennyiségben hozzdadott.

A GC Initial CAST NP 6tvozetet kizérdlag az ehhez az
anyaghoz hasznalt ontétégelyben olvassza.

hasznalandé 6nt6fém mennyisége = a
csapozassal egyiittes viaszvaz tomege / a
viasz siiriisége x a fém slirlisége.

Nagyfrekvencids 6ntégép

Miutén az elémelegitett kerdmia 6ntétégelyben az utolsd
ingot is megolvadt, és a fehér izzasi drnyék eltlint
(burokrepedés), azonnal kezdje meg az 6ntési folyamatot.
Ne hasznaljon folydsitdszert.

Olvasztas nyilt [dnggal

Helyezze az ingotokat az elémelegitett kerdmia
ontétégelybe és melegitse egyenletesen korkoros
mozdulatokkal. Miutdn az ingotok megolvadtak, kezdje
meg a centrifugdlis ontést. Kizardlag oxigéngéz keverékd
(multi-flame) olvasztofaklyat hasznaljon. Ne hasznaljon
folyositoszert.

Az ontéfém tulhevitése zsugoroddasi mélyedéseket,
mikroporozitast és durva anyagszerkezetet, a hidak
t6rését, a keramialeplezés lepattandsat okozhatja.

Kovesse a gydrtd hasznalati itmutatoéjban leirtakat az
ontési folyamat és az ontégépek paramétereinek
bedllitdsainak tekintetében.

Az ontést kovetden hiitse le az ontdgyrdit. Tavolitsa el a
bedgyazoé anyagot évatosan, majd szorja le homokkal.
Hasznaljon tiszta homokot (ne Ujrahasznositottat):
100-125 pm aluminium- oxid, 3-4 bar nyomason.

IV. KIDOLGOZAS LEPLEZESHEZ

Hasznaljon wolfram karbid kidolgozokat az elékészitett
fémvéz becsiszolasdhoz és finirozasahoz. Mindig
ugyanazokat a kidolgozokat haszndlja, ezzel elkertlheti a
szennyez&dést.

Ne hasznéljon gyémant eszkdzoket. Alacsony fordu-
latszdmmal és nyomassal dolgozza ki a felszineket. Csak
egy irdnyba mozgassa a kidolgozdt, igy elkerdilheti az
dtlapolédasokat (az elsé opakerégetésnél jelentkezd
buborékokat).

Homokfujja a kidolgozott fémvézat tiszta homokkal (ne
Ujrahasznositottal): 110-150 um aluminium-oxid,
maximum 3-4 bar nyoméason, majd tisztitsa meg gézzel.

V. OXIDEGETES

Egesse 5 percig vakuummal 950-980°C hémérsékleten
(10°C-kal magasabb, mint az opakerégetés hémérséklete).
Ezt kovetéen gondosan fujja le homokkal az oxidréteget,
tiszta homokkal (ne Ujrahasznositottal): 110-150 um
aluminium-oxid, 2,5-3 bar nyoméson, majd tisztitsa meg
gbzzel. A véznak homogén szurke feltlettinek kell lennie.
Innen folytassa tovabb a kerdmia leplezésével, égetésével
a gyartd utasitasait betartva.

VL. LEPLEZES

A) Leplezés GC Initial MC kerdmiaval: kovesse a GC Initial
MC technikai lefraséat

b) Leplezés mas keramidval: kovesse a gyértd eldirasait

) Leplezés akrilattal: kdvesse a gyarto eléirasait

KISZERELESEK

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

FIGYELMEZTETES

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

2) Afogpodtlas behelyezése elétt gy6ézédjon meg arrol,
hogy barmilyen mas fém (implantatum) van-e a
péciens szdjuregében. A killonbozé fémek kolcson-
hatasba léphetnek egymassal.

3) Afémes por és flst az egészségre artalmas. Hasznéljon
elszivast az 6ntés és a homokfuvas alatt.

4) Javasoljuk, hogy a gyartdsi szériaszamot &rizze meg és

csatolja a paciens kartonjahoz, ezzel lehetévé teszi az

utankovetést.

A termékre nem vonatkoznak kilénleges tarolési

eléirdsok. Kérjik, a csomagon taldlhato lejarati idét

megelézéen haszndlja fel.

A hulladékot a helyi eléirdsoknak megfeleléen

semmisitse meg.

Mindig viseljen személyi védéfelszerelést, mint példaul

keszty(t, maszkot, biztonsagi szemvédét.
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GARANCIA

A fent leirt ajanldsok hazon beldli értékelések eredményei,
ezért kérjuk, hogy az adatokat csak tdmpontként kezeljék
Barmely, a GC-hez érkezé kompenzacios igény Osszege
nem haladhatja meg az felhasznalt GC Initial CAST NP
értéket.

Nem kivdnt hatdsok jelzése:

Amennyiben barmilyen nem kivant hatast, reakciét vagy
hasonlét észlel a termék hasznalata eredményeként, olyat
is ami nem szerepel a hasznalati utasitasban talalhato
felsorolasban, kérjuk jelentse kdzvetlenll a megfeleld
hatésagnak. Az alabbi linken tudja kivélasztani az On
orszaganak megfeleld hatésag elérhetéségét:
https://ec.europa.eu/growth/sectors/medical-devices/
contacts_en

Kérjuk, jelentse az esetet a sajat, belsd figyelmeztetd
szolgdlatunknak is: vigilance@gc.dental

Ezaltal hozzajarul On is ezen termék biztonsagos
hasznalatanak javitdsahoz.

Utoljara modositva: 07/2019

Przed uzyciem nalezy doktadnie
przeczytac instrukcje stosowania.

Stop odlewniczy (CoCr)

na bazie kobaltu i chromu do licowania
ceramika na metal

(typ IV)

GC Initial CAST NP jest stopem odlewniczym na bazie
kobaltu i chromu do wytwarzania koron i mostow
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 zapewniajg gtadkie, kompaktowe
powierzchnie odlewu oferujace fatwa i nieskomplikowang
procedure. Stop oferuje zredukowang powtoke tlenkéw
nawet po wielokrotnym wypalaniu ceramiki.

Stop GC Initial CAST NP produkowany jest zgodnie z
normami 1S09693-1:2012 i 1SO 22674:2006. Przeszedt
pomyslnie test cytotoksycznosci, zgodnie z norma ISO
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 (korca i poczatku
krystalizacji): 1253 - 1304°C

Temperatura odlewania: 1450°C

Najwyzsza temperatura wypalania: 950°C
Wspotczynnik rozszerzalnosci cieplnej:
(25-500°C) 14,1 x 10-6 K-1/ (25 - 600°C) 14,5 x 10° K1
Gestos¢: 84 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

1. MODELOWANIE W WOSKU

Sciany z wosku powinny mie¢ grubos¢ 0,5 mm, aby
zapewnic, ze po zakonczeniu procesu produkcyjnego
grubos¢ $cianki metalu bedzie wynosi¢ co najmniej 0,3
mm. Unikac ostrych krawedzi i podcieni. Podbudowy
muszg by¢ anatomicznie zredukowane by zapewnic¢
rownomierng grubos¢ warstwy ceramiki. taczniki
powinny by¢ tak wymodelowane, aby byty na tyle
mocne i wysokie na ile 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 podfaczenia do poprzecznej belki.
Podtaczenia do belki @ 3 do 3,5mm.

Odlegtos¢ od modelu woskowego do belki 2,5mm.
Grubos¢ belki @ 5mm. Grubos¢ kanatéw odlewowych
dochodzacych do poprzecznej belki @ 3 to 4mm.

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

Il. ZATAPIANIE W MASIE OSt ANIAJACE)

Nalezy uzywac tylko fosforanowej masy ostaniajacej do
koron i mostéw.

Masy GC Fuijivest Premium i GC Fujivest Il s3 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 instrukcjg stosowania producenta
materiatu w odniesieniu do czaséw wstepnego
wygrzewania przed odlewaniem.

11l. ODLEWANIE

Zalecamy uzywanie tylko swiezych stopdw 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 podgrzewanych
tyglach uzywanych wytacznie do tego stopu.

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

Wysokiej czestotliwosci (indukcyjne) odlewanie

Gdy ostatnie kostki stopu bedg stopione (zlejg sie)

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

QOdlewanie (topienie) palnikowe

Umiescic¢ kostki stopu w podgrzanym tyglu ceramicznym
i podgrzewac je rownomiernie wykonujac ruch okrezny.
Kiedy kostki stopu ulegng stopieniu (zlejg sie) wigczy¢
wiréwke. Uzywac tylko palnikow wieloptomieniowych.
Nie stosowac zadnych topnikdw.

Przegrzanie topionego materiatu moze spowodowac
powstanie w odlewie jam skurczowych (pustych
przestrzeni), mikroporowatosci oraz tworzenie
gruboziarnistej struktury i by¢ przyczyng zlamania mostu
lub pekniecia/odtamania ceramicznej licowki.

Nalezy przestrzegac zalecen producenta urzadzenia
stosowanego do odlewania dotyczacych parametréw
i procedur odlewniczych.

Po odlaniu pozostawi¢ pierscier odlewniczy do
ostygniecia. Odlany obiekt uwolni¢ ostroznie z masy
ostaniajacej i wypiaskowac przy uzyciu piaskarki bez
mozliwosci recyklingu tlenkiem glinu o srednicy ziaren 110
do 150 pum przy cisnieniu 3-4 baréw.

1IV. PRZYGOTOWANIE DO LICOWANIA

Do oszlifowania i wykoriczenia przygotowanej podbudowy
uzywac wiertet z weglika wolframu. Stosowac zawsze te
same instrumenty do szlifowania w celu unikniecia
zanieczyszczenia. Nie nalezy uzywac wiertet diamen-
towych. 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¢ pecherzykow
powietrza po pierwszym wypalaniu opakera). Wypiaskowac
przygotowang podbudowe za pomoca piaskarki bez
mozliwosci recyklingu przy uzyciu tlenku glinu o $rednicy
ziaren 110 do 150 um 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 srednicy ziaren 110 do 150 um pod ci$nieniem
2,5-3 bar, a nastepnie oczyscic¢ para. Podbudowa powinna
miec¢ jednolitg szarg powierzchnie. Kontynuowac proces
wypalania przy uzyciu kompatybilnej ceramiki do
licowania zgodnie z instrukcjg dotgczona przez
producenta.

VI. LICOWANIE

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

b) Licowanie innymi materiatami ceramicznymi: nalezy
zapoznac sie z instrukgja stosowania producenta materiatu

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

OPAKOWANIA

GC Initial® CAST NP, 2509
GC Initial® CAST NP, 500g
GC Initial® CAST NP, 1000g

OSTRZEZENIA | SRODKI OSTROZNOSCI
1) Stopy chromowo-kobaltowe sporadycznie moga
wywotac zapalenie skory u wrazliwych osobnikow.
Z tego powodu wskazane jest wykonanie naskérkowe-
go testu ptatkowego (Patch).
2) Przed zastosowaniem protezy sprawdzi¢, czy w jamie
ustnej pacjenta nie ma innych implantéw metalowych.
W przypadku obecnosci innych metali moze wystapic¢
Zjawisko ,ogniwa’.
Pyty metali oraz wyziewy (dym) s niebezpieczne dla
zdrowia. Podczas odlewania i piaskowania nalezy
uzywac odpowiednich urzadzer pochtaniajgcych
(wentylatoréw wyciggowych).
Zalecamy rejestrowanie kazdej partii materiatu i
wpisywanie jej numeru w kartotece pacjenta w celu
umozliwienia petnej identyfikacji.
5) Ten produkt nie wymaga zadnych szczegdlnych
warunkéw przechowywania. Niemniej jednak, musi
by¢ uzyty przed uptywem daty waznosci podanej na
opakowaniu.
Wszystkie odpady nalezy utylizowac zgodnie z
lokalnymi przepisami.
Zawsze powinny by¢ uzywane $rodki ochrony
indywidualnej (PPE), takie jak rekawice, maski i okulary
ochronne.
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Wszystkie zalecenia sg 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 mogga przekroczy¢ wartosci
indywidualnego zamowienia dotyczacego stopu GC Initial
CASTNP.

Raportowanie dziatar niepozadanych:

Jedli zauwazysz jakiekolwiek niepozadane dziatanie,
reakcje lub do$wiadczysz podobnych zdarzen po
zastosowaniu tego produktu, uwzgledniajac takie, ktére
nie zostaly wymienione w tej instrukcji stosowania, zgto$
je bezposrednio w odpowiedniej jednostce monitorowa-
nia, wybierajac wiasciwy organ w Twoim kraju dostepny
za posrednictwem ponizszego linka: https://ec.europa.eu/
growth/sectors/medical-devices/contacts_en

jak rowniez do naszej wewnetrznej jednostki monitorowa-
nia: vigilance@gc.dental

W ten sposéb przyczynisz sie do poprawy bezpieczerist-
wa tego produktu.

Ostatnia aktualizacja: 07/2019

Tnainte de utilizare cititi cu atentie
instructiunile de folosire.

GC Initial™ 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 rasind acrilica. Datorita
expansiunii termice de 14,1 x 10° K" este compatibil cu
majoritatea ceramicilor de pe piata. Prezinté proprietati
deosebite cum ar fi o performanta optima de turnare, o
structura 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
1S09693-1:2012 5i ISO 22674:2006. A fost testat cu succes
pentru citotoxicitate conform normei ISO 10993-5. Aliajul
prezinta o rezistenta ridicata 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%

CARACTERISTICI ALIAJ

Interval temperatura solid-lichid: 1253 - 1304°C
Temperaturd 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 10-6 K-1/ (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 recomandata: GC Initial MC

INSTRUCTIUNI DE FOLOSIRE

1. WAX-UP

Peretii de ceara trebuie sa aiba o grosime de 0,5 mm
pentru cd, dupa procesul de manufacturare, grosimea
peretelui metalic sa fie de cel putin 0,3 mm. Evitati
marginile ascutite si pragurile. Scheletul lucrarii trebuie
redus anatomic pentru a asigura o grosime uniformd 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 recomandata 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.

Il. 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 turnaturi /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 — Phosphate Bonded
Investments for C&B techniques”.

Se recomanda o temperatura de preincalzire de 850-950°C.
Tnainte 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 data, caz in care se va adauga in cantitate egala,
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 inaltd frecventa

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

Topire la flacdra deschisd

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

Supraincalzirea 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 producétorului dispozitivelor de
turnare pentru parametri si proceduri de turnare.

Dupé turnare raciti lent inelul de turnare. Indepartati masa
de ambalat cu atentie si sablati utilizand un sablator fard
recirculare cu oxid de aluminiu de 100 - 125 um, la o
presiune de 3-4 bari.

1IV. PREPARAREA PENTRU FATETARE

Utilizati freze de tungsten pentru a slefui scheletele
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 utilizand oxid de aluminiu de
110 - 150 um, 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 fard recirculare, cu oxid de aluminiu de 110 - 150
um, la presiune de max. 2,5-3 bari, apoi curatati cu abur.
Scheletul trebuie sa aiba o suprafata omogend, gri.
Continuati cu procesul de ardere utilizand o ceramica
compatibild, urmand instructiunile producatorului.

VI. FATETAREA

A) Fatetarea cu GC Initial MC: vd rugam consultati Manual-
ul Tehnic GC Initial MC

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

) Fatetare cu rasini 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.

Inainte de aplicarea lucrérii protetice verificati daca

exista alte structuri metalice/metale in cavitatea orald a

pacientului. Coexistenta diferitelor tipuri de metale

poate cauza un efect de pila electrica.

Praful de metal si fumul sunt daunatoare pentru

sanatate. Utilizati ventilatia in timpul turndrii si sablarii.

Recomandam tinerea unei evidente a numerelor de lot

si corelarea acestora cu fisele pacientilor, pentru a

putea avea o evidenta completa.

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

6) Gestionati deseurile conform reglementarilor locale.

7) chipamentul personal de protectie cum ar i manusi,
masca si ochelari de protectie trebuie utilizat
intotdeauna.
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GARANTIE

Toate recomandarile au la baza cercetarea GC si teste
interne GC si, prin urmare, trebuie considerate ca fiind
recomandari.

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

Raportarea efectelor nedorite:

In cazul in care apar orice fel de efecte nedorite, reactii
adverse sau evenimente similare ca urmare a utilizdrii
acestui produs, inclusiv a celor neincluse in aceste
instructiuni de folosire, vd rugam sa le raportati direct
catre sistemul de control competent, relevant, prin
selectarea institutiei corespunzatoare din tara
dumneavoastra din lista  disponibila in link-ul urmdtor:
https://ec.europa.eu/growth/sectors/medical-devices/
contacts_en

precum si catre sistemul nostru de control intern:
vigilance@gc.dental

Tn acest fel veti contribui la imbunétatirea sigurantei
oferite de acest produs.

Revizuit ultima data: 07/2019

MNepea NpuMeHeHeM BHUMATEAbHO
NPOYTUTE MHCTRYKUMIO.

GC Initial™ CAST NP

XKW CU Unnwman Kact HIM Ko6anbT-XpomMoBbiii
cnnag (CoCr) AnA HaHeCeHNA MeTanlokepaMnKkmn
(Tvin 4)

GC Initial CAST NP — 370 cnnas Ha 0CHoBe KobasbTa v
XPOMa ANA U3roTOBEHNA KOPOHOK 1 MOCTOBUAHBIX
npOTe308; NPeAHa3HaueH AN UCMoMb30BaHNA B
KOMOUHALMN C NOAXOAALLEN KePaMUKOM Ana OBNMLOBKM
METaNA VNV aKPUNOBbLIM OOMLIOBOUHBIM MATEPUANOM.
Bnarogaps ceoemy KOIGOULIMEHTY TEPMUUECKO-

ro paclumpeHua, coctasnaiowemy 14,1 x 10° K', matepvan
noaxoauT Ansa paboTbl ¢ 6ONbLIMH- CTBOM pacnpocTpa-
HEHHbIX Ha CTOMATOSOrMYe- CKOM PbiHKE KePaMMYECKIX
cucTem. MaTepuian JeMOHCTpUPYeT onTUMabHble
CBOWCTBA NPW OT/IMBKE: KOMMAKTHaA MONEKyNApHan
pelueTKa MaTeprana obyciasnmnBaeT nosydeHne ragkmx,
MNOTHbIX NOBEPXHOCTEW, KOTOPbIE NO3[HEe J1ErKo 1
6bIcTPO 0bpabatbiatoTcA. Cnnas 06naAaeT NOHMKEHHbBIM
ypOBHEM 00Pa30BaHNA OKCUAHOTO CI0A fiake Nocse
HEOJHOKPATHbIX KePaMU1UeCKX OBXKMIoB.

Cnnae GC Initial CAST NP npou3BoamTca B COOTBETCTBUN
co cTaHaapTamm 1S09693-1:2012 1 1ISO 22674:2006.
MaTepuran npoLuen TeCTMpOBaHME Ha LMTOTOKCUYHOCTb
cornacHo Hopmam ctaHaapTa ISO 10993-5. Cnnas BbICOKO
YCTOMUMB K KOPPO3WK, @ TaKXe He COaep 1T bepunnus,
WHAWA Y ranius.

COCTAB

Kobanet Co 63%
Xpom Cr 28%
Bonbdpam W 3%
Hurobuit Nb 4%
KpemHui Si 1%
Mpounie snemeHTsl Fe / Mo 1%
XAPAKTEPUCTUKUN CMJTIABA

Temnepatypa pacnnasa: 1253 - 1304°C
Temnepartypa otnmsku: 1450 °C

MakcmmanbHasa Temnepatypa npu obxure: 950°C
KoadppuLmeHT Tepmmyeckoro paclumperms:
(25-500°C) 14,1 x 10° K/ (25 - 600°C) 14,5 x 10° K"
noTHocTb: 8,4 r/cm?

TeepaocTb no Bukkepcy: 324 HV10

MpoueHTHOE yanuHerne npu paspoise: 3,4%
MpepenbHaa Harpyska: 475 Mla

Mogynb snactuurocTi: 194 Ma

LigeT: benbiin

PexkomeHayemasn kepammka: GC Initial MC

WHCTPYKLUU NO NPUMEHEHUIO

1. BOCKOBOE MOJIEJINPOBAHUE

TonMHa CTEHOK MPY BOCKOBOM MOAENMPOBaHUM AOMKHA
COCTaBnATL He MeHee 0,5 MM, YTOObI rapaHTMPOBaTh, YTO
M0 OKOHUaHMM 06PabOTKM TOMLLMHA METANNMYECKO
CTeHKw ByaeT Kak MuHUMyM 0,3 Mm. V136eraite
HOPMMPOBaHUA OCTPBIX YTTIOB 1 MOAHYTPEHWIA. Kapkacam
cnefyeT NpyaaTh aHaToMnyeckyto Gopmy, 4Tobbl Npw
O6/IMLIOBKE CIOW KEPaMUKI Gblfl PABHOMEPHBIM.
CoefvHWTENbHbIE NIEMEHTLI KapKaca cnesyeTt
MOAENMPOBATH Kak MOXHO 6osiee NPOoUHbIMM 1
MaKCUMarbHO BbICOKMMMU.

OTaenbHble KOPOHKM:

MOKHO CakaTb Ha IUTHWK HaNPAMYIO.
PekomeHAayeTcA 1Cnonb3oBaHne Kpyribix
NUTHMKOB: @ oT 3,0 MM A0 4,0 MM
MocToBuWaHble NPOTE3bI:

PexkomeHayeTca GopmMMpoBaHe KOHCTPYKLMM
113 6anku 1 MMTHUKOB. KaHanbl, coefnHsaowme
6anky c otnvekol: @ ot 3,0 Ao 3,5 M.
PaccTosiHme oT 6anku 4o OTAMBKM: 2,5 MM.
TonwwmHa (cekumn) banku: @ 5,0 mm. TonumHa
JINTHUKOB, BedyLnx K 6anke: @ ot 3,0 40 4,0 Mm.

Yem 6osblie 06bem OT/IBKM, TEM TOSILLE [OSKHbI ObITb
JINTHUKK. YMCNO CekUMi, Ha KoTopoe fenntca baska,
3aBMCHT OT Pa3MEPOB OTIMBAEMO KOHCTPYKLMM.

1. MTAKOBKA

[1nA NakoBKM 1CMonb3yiiTe ToNbKo 6e3yrnepoan- cToie
docdaTHbIe MaKOBOUHbIE MaTepUanbl AN1A U3rOTOBMEHNA
KOPOHOK 1 MOCTOBWMAHbIX NpoTe308. Hanpumep, GC
Fujivest Premium v GC Fujivest Il cneuvanbHo pa3pabota-
Hbl 1A M3rOTOBJIEHNA BLICOKOTOUHbIX OT/IMBOK C
naeanbHoO rMaakov NOBEPXHOCTbIO. IHCTPYKLMM NO
NPaBUIBHOMY NPYMEHEHWIO 6€3yrNepoaNCTbIX
docdaTHbIX NAKOBOYHBIX MACC MPOV3BOACTBA KOMMAHUM
GC npuseneHbl B pykosoacTse “GC Cnewsbinyck - besy-
rnepoancTbie GochaTHble NaKOBOUHbIE MaTepHanbl Ans
M3roTOBMEHNA KOPOHOK ¥ MOCTOBWM/HBIX NpoTe308” ("GC
Focus Edition — Phosphate Bonded Investments for C&B
techniques”). Pekomeragyemas TemnepaTtypa npeasapw-
TenbHOro Harpesa — 850-950°C. CobniofaiiTe HCTPYKLMM
KOMMaHWMU-NPOU3- BOAWTENA B YaCTV NPOAOIKATENBHOCTY
neproAa NPeaBapuTENbHOTO Harpesa nepes Havyanom
OTJIMBKM.

1Il. OT/INBKA

Mbl pekomeHayem NCNoMnb30BaTh TONBKO CBEXMNI CM1aB B
MNHAVBYAYanbHOM Tvrne. [lonyckaeTca OAHOKpaTHOe
MOBTOPHOE MUCMOMb30BaHMNE NMTHUKOB U KOHYCOB NpU
YCNOBUW, YTO HOBBIM METANN B3AT U3 TOW Xe NapTn v
n06aBNAETCA B TOM e 0bbeme, UTo 1 Npu NpeabiAyLLen
pabore.

Pacnnasbte cnnas GC Initial CAST NP B npefBaputensHo
HarpeToM TUr1e, CNOoMb3ye- MOM UCKIOYUTENBHO 1A
[laHHOTO Cnnasa.

Bec uci y 0 C = BeC BOC v
moaeny C IMTHUKaMK / NNOTHOCTb UCNONb3y-
€eMOoro BocKa * NyIoOTHOCTb CnlaBa

BblcokoyacTHOTHOE MnaBmabHOEe 060PYAOBaHNE

Kak TonbKo B NpeABapuTeNIbHO HarpeToM Kepamnyeckom
TUrNe PacnnaBuInCh BCe CMTKM CMaga U Nponano
TemnepaTypHoe CBeUeHMe, Cpasy e HaurHaiiTe OTIMBKY
KOHCTPyKUMK. He ncnonb3yite nasanbHble Gpiocsl.

[naBneHve Ha OTKPLITOM MIaMeHw

lomecT1Te CAMTKM CrjlaBa B NpeaBapuUTeIbHO Pa3orpeThii
Kepamnyeckuin TUrenb 1 PaBHOMEPHO NPOJOIXKaTe
HarpesaHu1e KpyroBbIMM1 BUeHUAMI. [Tocne Toro, kak
CANT- KV NOAIHOCTbIO PacNaBATCA, BKIOYalTe LeHTPOOeX-
HYI0 YCTaHOBKY. Vicrnonb3yiite ropesky C LMpOoKMm
Opeonom nNnameHw. He ncnonb3yiTe NasanbHele Giochbl.

M36eraiite neperpesa cnnagal Meperpes MOXET BbI3BaTb
0bpa3oBaHu1e yCafouHbix NONOCTeR, MYKPONOPUCTOCTb
maTepuana unv obpasosa- H1e B HeM 3ePHUCTOM
CTPYKTYpbI; BCE 3TO BNOCNEACTBIN NMPVBOAUT K Pa3nomam
MOCTOBUAHbBIX MPOTE30B V1 PACTPECKMBAHMIO Kepammnye-
CKOFO MOKPbITUA KOHCTPYKLIMN.

lMapameTpbl v NOPAROK NpoLeayp OTIMBKM CMO- TPUTE B
COOTBETCTBYIOLMX MHCTPYKLMAX MPOU3BOAUTENEN
060pPYAOBaHNA AN1F OTIUBKM.

[Nocne oTMBKM faliTe BPEMSs OMOKe OCTbITb MPY KOMHATHOM
Temnepatype. AKKypaTHO yaanuTe NakoBOYHYIO Maccy, a
3aTem Npovi3BeAmnTE NECKOCTPYHYI0 00paboTKy
MOBEPXHOCTH KOHCTPYKLMW, MCMONb3yA NOPOLIOK OKCUAA
ANOMNHNA C pazmepom YacTuy, ot 100 go 125 um noa
nasnexuem 8 3-4 6ap.

IV. MOArOTOBKA K OBJINLIOBKE KAPKACA
Vcnonb3ysa BonbdpamoBsble 60pbl, Npon3seanTe 06TOUKY
1 GUHMLLIHYI0 06PabOTKy Kapkaca. Bo nsbexaHuve
nepeKPeCTHOro 3arpA3HEeHA AnA PaboTbl CO CMNaBOM
Bceraa bepute oaHM 1 Te xe 6opbl. He vcnonb3yiite 6opbl
C anMa3HbIM HarbineHviem. ObTaumBaliTe NOBEPXHOCTL Ha
HW3KOW CKOPOCTM V1 NPU MUHVMANbHOM AaBeHN Ha
MHCTPyMeHT. ObTaumBaHMe NOBEPXHOCTY CrepyeT
NPOVI3BOAUTL B OAHOM HarpaseHn BO U3bexaHue
0bpa3oBaHNsA NepexnecTos cnoes (Bo n3bexaHne
06pa3oBaHMA My3blPbKOB BO3Ayxa Moc/e Nepsoro
0MakoBOro 0bXunra).

Mpou3seanTe NeckoCTpyHyio 06paboTKy NOArOTOBNEH-
HOW NOBEPXHOCTIN KOHCTPYKLMU, UCMOSb3YA MOPOLIOK
OKCMAa anioMnHNA ¢ pasmepom Yactuy ot 110 go 150 um
NOA AaBneHviem B 3-4 6ap, 3aTem NPov3BeANTE OUNCTKY
MOBEPXHOCTU MNapOM.

V. KUCNOPOAHbIVN OBXUT

OOxmraliTe KOHCTPYKLMIO B TeUeHME 5 MUHYT NPy BaKyyme
npv Temnepatype 950-980°C (Ha 10°C BbilLe, Yem
Temnepartypa o6xumra onakosbix Macc). Mocne obxura
AKKypaTHO Npou3BeamnTe NecKOCTPYIHY0 06paboTky
OKCWHOTO CMOA, CMOSb3yA NOPOLIOK OKCUAA aNtoOMUHIA
C pasvepom yactuy, ot 110 go 150 um nop AasneHnem B
2,5-3 6ap, 3aTemM OUNCTUTE NOBEPXHOCTL KOHCTPYKLMM
napom. O6paboTaH- Has Takvm 06Pa3omM KOHCTPYKLWA
[IOMKHA UMETb FOMOTEHHYIO CepyI0 MOBEPXHOCTb.
MpoponxaiiTte Nnpoueaypy 06xwra, UICNonb3ya BbIOPaHHYIO
KepamuKy v cnefys MHCTPYKUMAM ee NPOn3BOANTENA.

VI. OBJINLIOBKA KOHCTPYKLINU

A) O6nuuoBka ¢ npumeHenrem GC Initial MC:
noxanywncTa, cnefynTe ykasaHuam TeXHU4ecKoro
PykosoacTtea GC Initial MC

b) O6nMUOBKa C NPUMEHEHMEM KEPaMUKI APYTrOro
NPOV3BOANTENA: NOXaNYICTa, Credyiite
COOTBETCTBYIOLUMM VHCTPYKLUMAM GUPMbI-
NPOU3BOANTENA KEPAMMKI.

¢) ObnMLOBKa aKPUIOBBIM MAaTEPUANOM: MOXaNynCTa,
cnepnyiiTe COOTBETCTBYIOLIMM UHCTPYKLMAM
brpmbl-nporzsoanTens.

YMAKOBKU

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

MEPbI MPEAOCTOPOXXHOCTU
1) Y HEeKOTOpPbIX NaLMEHTOB NPUMEHEHVIE CMIABOB Ha
0CHOBe KODanbT-XpoMa MOXKET Bbi3blBaTb JEPMATUT.
PekomeHayeTca NpeasapuTeNbHO NPOU3BECTM
ANMAVKaLMOHHbIN TeCT.
[Mepen yCTaHOBKOW KOHCTPYKLMW B NONOCTb PTa
nalyeHTa NpoBepbTe, UMEKTCA X Y Hero Apyrue
MeTannocoAepallme KoHCTpyKUmm. OfHOBpeMeHHOe
HaxoXAeHve Pa3nnyHbIX MeTanIos B NONOCTY PTa
MOXET NPUBOANTD K HeXenaTebHbIM NOCNeACTBUAM.
[Mapbl 1 Nblb METANNOB ONacHbI ANA 380p08bA. [Mpn
OT/IMBKE W NeCKOCTPYNHOIM 06paboTke KOHCTPYKLMM
00A3aTesIbHO BK/IOUANTE BBITAXKY.
[Ina 3GGeKTVBHOrO OTCNEXIBaHNA PEKOMEHIYEM
BHOCUTb B KapTy NauyneHTa HoMep f10Ta NapTuy Cnnasa,
MCNONBb30BAHHOIO ANA M3rOTOBNEHWA KOHCTPYKLMM
ANA AaHHOrO NaLveHTa.
5) [aHHbi MaTepuran He TpebyeT 0cobbiX yCnoBuii
xpaHeHuA. OAHaKO MCMONb30BaTb MaTepwvan cnegyet
UCKIIOYNTENBHO IO UCTEYEHWA CPOKA FOAHOCTY,
YKa3aHHOTO Ha ynakoBKe.
[pov3BoAMTeE YTUAM3ALMIO BCEX OTXOAOB B MOHOM
COOTBETCTBUM C MECTHbBIMI HOPMaMV NPaBOBOrO
perynmpoBaHua.
7) Mpn paboTe BCeraa MCNonb3yiTe CpeacTsa
MHAVBUAYaNnbHOW 3awmTel (PPE) — nepyaTky, 3awuTHble
MacCKMW, 3aLLMTHbIE OYKM.
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TAPAHTUVHBIE OBA3ATE/IbCTBA

Bce MHCTPpYKLWM MO MPYMEHEHWIO MaTepyana OCHOBaHbI
Ha NCCNENOBAHUAX U BHYTPEHHIX TECTUPOBAHNSAX,
nposeaeHHbIX komnaHnen GC, v HOCAT UCKIIOYUTENBHO
peKOMEHAATENbHbIN XapaKTep.

Komnercauwis no niobomy UCKy O BO3MELIEHMN YOBITKOB,
nonyyeHHomy komnaHuein GC B CBA3M C NpUMEHeHVieM
[laHHOrO MaTepwana, He GyneT NpesbiaTh CTOMMOCTH
MHAVIBMAYanbHOro 3akasa cnnasa GC Initial CAST NP,

VIHpopMaLma o HexxenaTenbHbIX COObITUAX, KOTOPbIE
MMeIOT NPU3HaKN HebNaronpUATHOrO COBLITUA
(MHUMAeHTa) NPW MCMNONb30BaHMN BbilEHA3BaHHOMO
maTepuana Ha Tepputopun Poccuiickoin Gepepauini,
MOET ObITb HanpaseHa yronHOMOUEHHOMY NPeACTaBy-
Tento npowussoautens 8 PO, 000 «Kpadteait Oapmar:
e-mail: dental@kraftway.ru; http://www.kraftwaydental.
ru, 129626, r. Mocksa, yn. 3-a4 MbITUlHCKaA, 4. 16,
cTpoeHve 60, komHaTa 30, nomelleHne |, 31ax 5, 8 495
232- 69-33.

MocnegHas pegakuwma: 07/2019



Pred pouzitim si pozorne preditajte
navod na pouzitie.

GO

GC Initial™ CAST NP
Chrém-kobaltova (CoCr) zliatina na
napalovanie keramiky

(typ 4)

GC Initial CAST NP je chrém-kobaltova zliatina pod
karemiku a Zivicu, pre zhotovenie fixnych néhrad - koru-
niek a mostikov. Vdaka tepelnej roztaznosti14,1 x 10° K™ je
tato zliatina vhodna pre vacsinu beznych fazetovacich
kovokeramik na trhu. Disponuje vynikajucimi vlastnosta-
mi, akymi st optimélne zatmelovacie vlastnosti,
vynimocne jemnd molekuldrna struktdra, ktord vytvéra
hladké, kompaktné povrchy a ponuka lahké a jednoduché
spracovanie. Zliatina taktieZ vylu¢uje menej oxidov,
dokonca aj po opakovanom vypalovani keramiky.

GC Initial CAST NP sa vyraba v stlade s normami
1S09693-1:2012 a 1SO22674:2006. Zliatina vyhovela testu
cytotoxicity podfa normy 1SO10993-5, je vysoko odolnd
voci kordzii 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

1. MODELOVANIE Z VOSKU

Hrabka vymodelovanych stien nahrady z vosku by mala
byt najmenej 0,5 mm tak, aby sa zabezpecilo, Ze po odliatf
a opracovani bude hribka hotovej kovovej steny
najmenej 0,3 mm.

Viyhybajte sa ostrym hranam, zdrezom a podbiehavym
miestam. Konstrukcia by mala byt v anatomicky
redukovanom tvare, aby vrstva keramiky mala rovnaku
hrabku. Spoje je potrebné vymodelovat pevné a ¢o
najvyssie ako je to mozné.

Samostatné korunky:

Je mozné priamo umiestnit voskové ¢apy (vtokové
kanéle). Odporuti¢ana hribka ¢apov v priemere od 3,0 mm
do 4,0 mm.

Mostiky:

Odporuca sa vtokova ststava 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 prie¢neho capu
ku modelovanej nahrade 3 — 4 mm a ich dfzka 2,5 mm.
Cim vaesi je objem odliatku, tym hrubsie by mali byt ¢apy.
Capy zévisia od objemu objektu.

1l. ZATMELOVANIE

Pouzivajte iba fosfatové zatmelovacie hmoty pre korunky
a mostiky.

GC Fujivest Premium a GC Fujivest I st optimalnymi mate-
ridlmi na vyrobu vysoko presnych odliatkov v kombinacii s
hladkymi povrchmi. Navody na pouzitie fosfatovych
zatmelovacich hmot pre korunky a mostiky je mozné néjst
v stibore "GC Focus Edition — Phosphate Bonded
Investments for C&B techniques” (Sprievodca fosfatovych
zatmelovacich hmot pre korunky a mostiky). Odportica

sa predhriatie pri teplote 850-950°C.

Pred odlievanim si precitajte instrukcie vyrobcu

tykajuce sa intervalov predhrievania.

11l. ODLIEVANIE

Odporucame pouzivanie ¢erstvych zliatin v pdvodnych
nadobéch. Odliatky je mozné pouzit opakovane este
jeden krat v kombindcii s novym kovom, ktory je s
rovnakou sarzou 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 sustavou / hustotou
vosku vynasobime hustotou kovu (krat 8,4).

Vysokofrekvencné odlievacie zariadenie

Ked'sa roztavi posledna ingota v predhriatom keramickom
kelimku a zmizne Ziarivy tien, okamZite zahdjite liatie.
Nepretavte.

Qdlievanie otvorenym plameriom (pomocou

hordka

Vlozte kovové ingoty do predhriateho keramického
kelimku a rovhomerne nahrievajte kruhovymi pohybmi.
Ked je kov roztaveny,

spustite centrifigu. PouZivajte iba zvaracie horaky s multi
plamernom. Nepretavte.

Prilisné prehriatie (prepalenie) odliateho materialu by
mohlo spdsobit kontrakéné dutiny, mikroskopicku
pdrovitost a vytvorenie hrubozrnnej Struktdry a tym
sposobit to, Ze nafazetovana keramika praskne.

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

Po odliati nechajte krdzok vychladnut.

Bezpecne odstrarite zatmelovaciu hmotu a opieskujte
nerecyklovatelnym pieskom od 100 do 125 um oxidu
hlinika pri tlaku 3-4 barov.

IV. PRIPRAVA NA FAZETOVANIE

Na opracovanie konstrukcie pouzite wolfrdmové vrtaky.
Aby ste sa vyhli kontamindcii, vzdy pouzivajte tie isté
brusne vrtaky. NepouZivajte diamantoveé vrtaky.

Povrch bruste jemnym tlakom a pomaly. Briste povrch iba
v jednom smere, aby ste sa vyhli prekryvaniu vrstiev

(a tym vzduchovym bublindm po prvom vypalovani
opakeru). Opieskujte konstrukciu pomocou nerecyklova-
telného piesku oxidu hlinika o velkosti 110 az 150 um pri
maximalnom tlaku 3-4 barov a ocistite parou.

V. OXIDACNE PALENIE

Vypalujte 5min. pod vékuom pri teplote 950-980°C (10°C
viac, ako je vypalovacia teplota opakeru). Po vypalent
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 3edej 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

GC Initial® CAST NP, 2509
GC Initial® CAST NP, 500g
GC Initial® CAST NP, 1000g

UPOZORNENIE

1) Zliatiny chrém-kobaltu mézu u citlivych osob zriedka

sposobit dermatitidu. Je dobré pred pouzitim

otestovat citlivost na materiél testovacim prdzkom.

Pred umiestnenim nahrady do Ust si overte, ¢i sa tam

nenachdadzaju iné kovové implantaty. Sucasné pdsobenie

réznych kovov méze sposobit elektrizujuci” efekt.

Kovovy prach a dym su pre zdravie nebezpecné. Pri

briseni a pieskovani pouzivajte odsavanie.

4) Odportcame uchovavat si stitky a zaznamenavat ich

do karty pacienta, aby boli materidly v buddcnosti

lahko dohladatelné.

Na skladovanie tohto vyrobku nie su potrebné Ziadne

$pecidlne opatrenia. Vyrobok sa vsak musi pouzit pred

uplynutim doby pouzitelnosti.

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

Vsetky odportcania sa zakladaju na informéciach GC a
internych testoch GC a pouzivaju sa iba podla pokynov.
Akdkolvek reklamécia o nahradu, ktori GC obdrzi, v
kazdom pripade nesmie presiahnut hodnotu jednotlivej
objednavky GC Initial CAST NP.

Hlésenie neziaducich Gcinkov:

Ak sa Vam vyskytnu akékolvek neziaduice Ucinky, reakcie
alebo podobné udalosti, pri pouzivani tohto vyrobku
vratane tych, ktoré nie si uvedené v tomto navode na
pouzitie, ozndmte ich priamo cez prislusny vigilance
systém, zadanim spravnej autority Vasej krajiny, na
nasledujucom linku: https://ec.europa.eu/growth/sectors/
medical-devices/contacts_en

ako aj na nasom vnutornom systéme bdelosti: vigilance@
gcdental

Tymto spdsobom prispejete k zvyseniu bezpecnosti tohto
vyrobku.

Poslednd revizia: 07/2019

Pred uporabo pazljivo preberite navodila
SLSRUKTRLV LT ET za uporabo
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GC Initial™ CAST NP

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 -6 K-1 je primeren za vecino
keramik za kovinsko-kerami¢no tehniko na trgu. Ima
iziemne lastnosti kot je optimalna uspesnost pri vlivanju,
3e 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 kerami¢nih vlivanjih.

GC Initial CAST NP je izdelana v skladu z 1ISO9693 - 1:2012
in 1ISO 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 10-6 K-1/ (25 - 600°C) 14,5 x 10° K
Gostota: 84 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

Priporo¢ena keramika: GC Initial MC

NAVODILA ZA UPORABO

. 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 pre¢ni
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 optimizirana

za izdelavo visoko natanc¢no prilegajocih se vlitij v
kombinaciji z gladko povrino vlitja. Smernice za
optimalno uporabo GC-jevih fosfatno vezanih vlioznih 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 ¢as pred-gretja pred vlivanjem.

1. 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-frekven¢na 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 kerami¢ne 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 povzro¢i 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 um
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 v eno smer, da se izognete prekrivanju
plasti (da se izognete zra¢nim mehur¢kom 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
¢iscenje s paro.

V. OKSIDNO PECENJE

Pecite 5 minut pod vakumom pri 950-980°C (10°C ve¢ kot
pri pe¢enju 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 cis¢enje s paro. Ogrodje naj ima homogeno sivo
povrsino. Nadaljujte s pecenjem z uporabo kompatibilne
keramike in z upostevanjem 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

¢) Nanasanje akrilatov : ozirajte se na navodila
proizvajalca

PAKIRANJE

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

PREVIDNOSTNI UKREPI

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

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

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

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

5) Taizdelek ne potrebuje kaksnih posebnih previdnost-
nih ukrepov. Kljub vsemu, pa mora biti porabljen do
datuma odtisnjenega na embalazi.

6) Vse odpadke odstranite v skladu z lokalnimi predpisi

7) Osebna varovalna oprema kot so rokavice, obrazna
maska in zas¢itna ocala se mora vedno uporabljati.

GARANCUA

Vsa priporocila so osnovana na odkritjih GC in
GCjevih 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.

Porocilo o nezelenih ucinkih:

Ce se zavedate kakr$nih koli nezelenih ucinkov, reakcij ali
podobnih dogodkov, do katerih je prislo pri uporabi tega
izdelka, vklju¢no s tistimi, ki niso navedeni v tem navodilu
za uporabo, jih prijavite neposredno prek ustreznega
sistema za stalni nadzor, tako da izberete ustrezen organ v
vasi drzavi dostopni preko naslednje povezave:
https://ec.europa.eu/growth/sectors/medical-devices/
contacts_sl kot tudi v nasem sistemu notranjega nadzora:
vigilance@gc.dental Na ta nacin boste prispevali k
izboljsanju varnosti tega izdelka.

Zadnji¢ pregledano: 07/2019

Pre upotrebe pazljivo procitati
uputstvo.

GC Initial™ 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-hro-
ma za izradu krunica i mostova s keramickom ili
akrilatnom podlogom. Zahvaljujuci toplotnoj ekspanziji
od 14,1 x 10° K" pogodna je za vecinu uobicajenih
metal-keramika na trzistu. Ima izvrsna svojstva kao sto su
optimalno livenje, izrazito finu molekularnu strukturu koja
pruza glatke i kompaktne povriine 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 1SO 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 10-6 K-1/ (25 - 600°C) 14,5 x 10° K"
Gustoca: 84 g/cm?

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 skracene, $to osigurava
jedinstvenu debljinu keramickog sloja. Spojeve treba
modelovati sto je ¢vréce i vise moguce.

Pojedinac¢ne 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 popre¢nih kanalica treba da imaju @ 3 do 3,5
mm. Udaljenost od vostanog izdeljka do popre¢nog
kanalic¢a iznosi 2,5 mm. Debljina popre¢ne sipke je @ 5 mm.
Debiljina kanali¢a do poprecne Sipke iznosi @ 3 do 4 mm.

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

Il. ULAGANJE

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

GC Fujivest Premium i GC Fujivest Il su optimisani za
izradu odliva sa visokom precizno3cu prijanjanja i glatkim
povriinama 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.

11l LIVENJE

Preporucujemo da se koriste samo sveze legure u
sopstvenim keramickim lonci¢ima. Kanali¢i i stosci mogu
se samo jednom ponovo koristiti, pod uslovom da se nov
metal iz iste serije dodaje u istoj koli¢ini.

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 livacu

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

Taljenje na otvorenom plamenu

Valjcice staviti u predzagrejani keramicki loncic i
ravnomerno ih zagrejati kruznim pokretima.

Kada su se otopili, pokrenuti centrifugalnu jedinicu.
Koristiti samo viseplamene plamenike za zavarivanje. Ne
koristiti flux.

Prekomerno zagrevanje otoplienog 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 veli¢ine Cestica 100-125 um pod pritiskom od
3-4 bara.

1IV. 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 mehuri¢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 ocistiti 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 ¢estica 110 do 150 um pod pritiskom od 2,5-3
bara, zatim ocistiti parom. Osnova treba imati homogenu
sivu povrsinu. Nastaviti sa postupkom pecenja koristeci
kompatibilnu keramiku za obloge i pridrzavaju¢i se
uputstva proizvodaca.

VI. IZRADA OBLOGE

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

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

) lIzrada akrilatnih obloga: pridrzavajte se proizvodacevih
uputstava za upotrebu

PAKOVANJE

GC Initial® CAST NP, 2509
GC Initial® CAST NP, 500g
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. Razli¢iti 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.

GARANCLA

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 pojedinacne
porudzbine GC Initial CAST NP.

Obavestavanje o nezeljenim dejstvima:

Ako postanete svesni bilo kakvih nezeljenih dejstava,
reakcija ili sli¢cnih dogadaja do kojih je doslo upotrebom
ovog proizvoda, uklju¢ujudi i one koji nisu navedeni u
ovom uputstvu za upotrebu, molimo da ih prijavite
direktno kroz odgovarajuci sistem nadzora, odabirom
odgovarajuceg autoriteta u vasoj drzavi, dostupno putem
sledece veze:
https://ec.europa.eu/growth/sectors/medical-devices/
contacts_en kao i na nas interni sistem nadzora:
vigilance@gc.dental

Na taj nacin doprinecete poboljsanju sigurnosti ovog
proizvoda.

Datum zadnje revizije: 07/2019

Mepea 3acTocyBaHHAM yBaXHO Npo4MTaNTe)
IHCTPYKLIO 3 BUKOPUCTaHHA.

@

GC Initial™ CAST NP

JinBapHuii cnnaB Ha OCHOBI

Kob6anbry-xpomy (CoCr) AnsA HaHeCeHHA KepaMiKu
(Tuvn 4)

GC Initial CAST NP — Lie nMBapHWit CNnaB Ha OCHOBI
KOOanbTy-xpoMy AnsA CTBOPEHHSA KOPOHOK Ta MOCTIB 3
0BNMLIOBAHHAM MeTanoKe- Pamikoio abo akpuIom.
3aBAAKM TENNOBOMY PO3WMpPeHHI0 14,1 x 10° K BiH
niaxoanTb AnA GiNbIOCTi MeTanokepamik, HaABHIX Ha
CTOMATONOTIYHOMY PUHKY. BiH Ma€ Taki B13HauHi
BNIACTVBOCTI, AK ONTUMaJbHi NIMBAPHI XapakTe- pPUCTUKM Ta
HanApibHy MONeKynapHy CTPYKTYpPY, B pe3ynbTaTi Yoro
YTBOPIOETHCA MafKa, LWisibHa NOBEPXHS, LLO ii Nerko 1a
npocTo 06pobnaTy. Liei cnnas xapakTepusyeTbca
3HVKEHUM GOPMYBaHHAM OKCUAY HaBiTb MicnA
HeOHOPa30BMX CrikaHb Kepamiku.

GC Initial CAST NP BUrOTOBNAETLCA Y BIANOBIA- HOCTI 3i
cTaHgapTtammn 1IS09693-1:2012 Ta ISO 22674:2006. Cnnas
MPOWLLIOB TECT Ha LMTO- TOKCUYHICTb 3rigHO HopM ISO
10993-5. BiH Haz3BMYaiHo CTiMKil 4o Koposii, He MICTUTb
6epunin, iHAir Ta ranii.

CKNAA

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

Temnepatypa nnasnenHa: 1253 - 1304°C
Temnepatypa nutta: 1450 °C

Hareuuia Temnepatypa cnikanHa: 950°C
KoedilieHT TennoBoro po3wrpeHHs:
(25-500°C) 14,1 x 10-6 K-1/ (25 - 600°C) 14,5 x 10° K"
lyctvHa: 8,4 g/cm?

TeeppicTb 3a Bikkepcom: 324 HV10
BigHOCHe nopoBKeHHA Npun po3pwsi: 3,4%
Cvina rpaHUYHoOro HaBaHTaxeHHs: 475 MlMa
Mogynb npy»xHocTi: 194 [Tla

Konip: binnit

PekomeHpoBaHa kepamika: GC Initial MC

BKA3IBKU 10 BUKOPUCTAHHA:

1. BOCKOBE MOIENNIOBAHHA

BOCKOBI CTiHKV NOBMHHI Gy TV TOBLWMHOO 0.5 MM, iNA TOro
106 Yy roToBi POBOTI TOBLMHA METaneBoi CTiHKM byna He
MEHLLOIO, HixK 0.3 MM.

YHUKaWTe yTBOPEHHA rOCTPMX KpaiB Ta MigHYTPiHb.
Kapkacw cnify aHaTOMiYHO 3MEHLINTY, Wob CTBOPUTY
O[IHaKOBY TOBLLMHY KepaMiyHOro wapy. KoHekTopK
MOBWHHI By TV AKHANMILHILLMMK Ta AKHAVBULLMMN.

OKpemi KOPOHKM:

MozkHa 6e3nocepeaHbO BCTAHOBIOBATI IUTHUKM.
PekomeHpaoBsaHi Kpyrni ATHWKK: @ 3.0 MM — 4.0 M.
MocTu:

PekomMeHA0BaHO BUKOPWCTOBYBATY NIUTHUKOBI Ganku.
KoHHekTopw A0 6anok - @ 3.0 Mm — 3.5 Mm. BiacTaHb Big
mozeni go 6anku 2.5 Mm.

ToBLUMHA NTUTHUKOBUX 6ANoK @ 5 MM. TOBLLMHA TUTHIKIB
00 6ankn @ 3 - 4 mm.

Yum 6inbwmin 06'em N1TBa, TUM TOBLMM NMOBUHEH By TH
NUTHUK. TOBLUMHA INTHIKA 3aNeXNTb Bif PO3MIpIB 06'EKTY,
L0 BiANMBAETL- CA.

1. POPMYBAHHA

BukopucToByiTe nuwe pocdaTHMii GopMOBOY- HUIA
matepian AnAa KOPoHoK i MocTis (C&B).

GC Fujivest Premium i GC Fujivest Il cTBopeHi gna
OTPVIMaHHA NINTBA 3 BIAMIHHVM NPUIArAH- HAM Ta rMafKoio
NoBepPXHelo. BKasiBKY OO ONTUMANbHOTO BUKOPUCTAHHA
dochaTHIX HOPMOBOYHYIX MaTepianis BUPobHMLUTBa GC
MOXHa 3HanTV y BraaHHi “GC Focus Edition — Phosphate
Bonded Investments for C&B techniques’. PekomeHaoBaHa
TemnepaTtypa nonepeaHbLoro nporpisy 850-950°C.

lMNepen NMTBOM NpoYKTaiiTe IHCTPYKLIIO BUPOOHNKA 3
BVKOPVICTaHHSA OO TPUBANOCTI NOnepeaHbOro Nporpisy.

Il ANTBO

Mwn pekomeHayEMO BUKOPUCTOBYBATY TiNlbKI YACTI CNNasK
B CBOIX TUINAX. JIMTHUKM Ta KOHYCW MOBTOPHO MOXHa
BUKOPWCTOBYBATW TiNbKM OAVH Pa3 3a yMOBM, LLO
[OAAETLCA HOBUIA METan B PIBHIN KiNbKOCTI 3 i€l » napTil.
[Ona nutta GC Initial CAST NP BUKOpWCTOBYIATE OKpemi
nonepeaHbO NPOrpiTi TUMI.

KinbKicTb cnnaBy AnA BUKOpMCTaHHA = Bara
BOCKOBOI Mogeni 3 NNTHNKamm / rycTuHa
BOCKY X FyCTHa MeTany

[HAyKUiMHe N1TTA

Binpasy nicna Toro, Ak PO3MNaBAATLCA OCTaHHI 3IUTKN Y
nonepeaHbO NPOrPITOMY KepamiuHO- My TUIAIi i KOnn
3HVKHE TiHb Bi BUAMMOrO TemnepaTypHOro
BUMPOMIHIOBaHHA, NOYMHaiiTe npouec uTTa. He
BVKOPWCTOBYTE GIiOC.

[IVTTA BiAKPUTUM NONyM'AM

[MomicTiTb Cnnas B NonepeaHbO NPOTrpITUiA KepamiuHUiA
TUrenb i HarpisanTe, BUKOHYIOUN PIBHOMIPHI KPYroBi pyxu.
YBIMKHITb LEHTPUY- Iy MiCAA TOro, AK 3NUTKM
PO3MNaBAATLCA.

BuKopurcTOBYITE TiNbKK GaratocekuiiHi ropinku. He
BVKOPVCTOBYTE GIiOC.

[NeperpiBaHHA PO3MNaBNEHOro MaTepiany MOXe MaTu
pe3y/nbTaToM yTBOPEHHA MOPOXHWH Nif Yac ycaakw,
MIKPOMOPWCTOCTI Ta KPYMHO3EPHW- CTOT CTPYKTYPU, LLO
MOXe NPK3BeCTV A0 3M1amMy MOCTOBUAHOI KOHCTPYKLUT abo
[10 CKOJIB Kepamiku.

[JoTpumyiiteca IHCTPYKUIi BIANOBIAHOTO BYPOOHMKA
NMBapHOro obnagHaHHA LWOAO NapameTpis Ta eTanis
NNTTA.

Micna nutBa oCTyAiTh onoky. ObepexHo
BMAaNiTb OPMOBOUHWMIA MaTepian Ta B1KOHalTe
nickocTpymeHeBy 06pobKy B MpucTpoi 6e3
peumpkynAaLii okcngom amomixito 100 - 125 mkm
nig TMckom 3-4 6ap.

IV. NIArTOTOBKA 10 OBNIULIIOBAHHA
BrikopwcToBy#iTe TBEPAOCMNaBHI 6opu AnA WiidyBaHHA Ta
biHiWHOT 06POOKM BIANNTIX KapKaciB. 3aBxam
BUKOPWCTOBYITE OAHI i1 Ti Cami IHCTPYMEHTY, W06
YHUKHY TV 3a0pYAHEHHS.

He Bu1KopurCTOBYIMTE anmasHi 6opu. O6pobnaii- Te
MOBEPXHIO Ha HEBENMKIN WBUAKOCTI Ta 3 MOMIPHIM
3ycunnam. ObpobnArTe NOBEPXHIO TiNbKK B OGHOMY
HanpAMKY, LWO6 YHVKHY TV HallapyBaHHA MeTany (1job
nicnA NepLIoro cnikaHHA ONakoBOro Wapy He
CTBOPIOBANNCA NOBITPAHI OyNbOaLLKM).

BuKoHaiTe nickocTpymeHeBy 06po6Ky B NpucTpoi 6e3
peumpkynAauii okcngom amomixito 100 - 125 mkm nig
MaKCUManbHUM TUCKOM 3-4 6ap, a NOTIM OYUCTITb NapoIo.

V. OKCUAHE CNIKAHHA

CnikaiTe npoTarom 5 x8. y Bakyymi npu 950-980°C (Ha
10°C 6inblue, Hix TemMnepaTypa ChikaHHA onaky). Micna
CniKaHHA 0OepexHO BUAANITL Wap OKCUAY Y
nickoCTpymeHeBOMy anaparti 6e3 peunpkynauii 3a
[OMOMOTOI0 OKCMAY amoMiHito 110 -150 mkm nig
MaKCKMarsb- HAM TUCKOM 2.5-3 6ap, a NOTiM OUNCTITb
napoto. Kapkac nosvHeH MaTvi OAHOPIAHY Cipy
nosepxHIo. [1pofoBXKyTe NpoLec CrikaHHsA,
BVKOPVICTOBYIOUM CYMICHY OONULIIOBANbHY KepamiKy Y
BiZNOBIAHOCTI 3 IHCTPYKLiAMY BUPOOHMKA.

VI. OBJINLIIOBAHHA

a) O6nmuoearHa GC Initial MC: ans oTpyMMaHHaA aeTanbHol
iHbOopMaLii 03HarnomTecs 3 TexHiuHUM NocCiGHMKOM 3 GC
Initial MC

6) OONMLII0BAHHA IHLIOIO KePaMiKo: 1A OTPUMaHHA
neTanbHoi iHGopMaLlii 03HaNOM- TeCs 3 IHCTPYKUiAMM
BMPOOHMKa

8) O6nMLI0BaHHA akpWNoM: AnA OTPUMAHHA JeTanbHOT
iHbOpPMaLLil 03HaNOMTeCA 3 IHCTPYKUIAMY BUPOBHMKA.

YNAKOBKA

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

YBATA

1) Cnnasw Ha OCHOBI KOGANBTY-XPOMY Y PIAKICHIX
BMNafKax MOXyTb BUKNVKATV AEPMATUTH.
PekomeHayeTbCA NpOTeCTyBaTW Ha HAABHICTb
anepriyHoi peakuii Ha ManeRbKin JiNAHLI WKipw.
NepeBipTe, Uv € B NOPOXHUHI POTa NaLjieHTa iHLWi
MeTaneBsi KOHCTPYKLT Nnepes TMM, AK BCTaHOBIOBATH
NpOTE3HY KOHCTPYKLito. CniBiCHYBaHHA PIi3HWX MeTanis
MOXE BVKIMKATY ranbBaHiuHuin epeKT.

3) MeTaneswi NN Ta AUM HebesneuHi Ana 300pos's.
BukopwvCcTOBYITe BUTAXHI BEHTUNATOPU NPU NNTTI Ta
006p0o6Uji y NiCKOCTPyMEHEBOMY anapari.
PekomMeHayeMo fonydat iHdopmaLlilo Npo Homep
napTii BUKOPUCTAHOTO MaTepiany O MEANYHOI KapTu
nauieHTa, Wob MoxHa byno BiACTexyBaTV nopii Hagani.
Marepian He noTpebye ocobnuarx ymoB 36epiraHHA.
Ane A0ro cnif BUKOPUCTaTV MPOTATOM TePMiHY
NPYAATHOCTI, AKNIA BKa3aHW Ha NaKyBaHHi.

6) YTunisyiTe BCi BIAXOAW 3riAHO 3 MICLEBUMM HOPMaMK.
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TAPAHTIA

Bci pekomeRaaLlii 3acHOBaHI Ha pe3ynbTaTax JOCiAKeHb
GC Ta BHYTpILWHiX BUNPOOYBaHHAX GC, TOMY MOXYTb
BUKOPWCTOBYBATUCA NVILLE AK 3ara/ibHi BKasiBku. byab-Aka
BMMOra KoMneHcawii, wo i moxe otpumatn GC, y
6yAb-AKOMY BMMaJKy He NepeByLLyBaTVMe BapTOCTI
camoro nvwe matepiany GC Initial CAST NP.

HebaxaHi epeKTn — 3BiTHICTb

AKLWO BM Ai3HaeTeCA Npo Oyab-Aki HebakaHi HacNiaKK,
peakLjii abo NoAi6bHI BUNaAKK, WO BYHUKAN BHACNIAOK
BMKOPUCTAHHA LUbOro NPOAYKTY, BKMOYAIOUH Ti, WO He
3a3HayveHi B Uil IHCTPYKLUT LWOAO BUKOPUCTaHHS, Oyab
N1acKa, NOBIAOMTe NPO HUX Be3nocepenHbO
YNOBHOBAKEHOMY NPefCTaBHUKY BUPOOHIKa B YKpaiHi 3a
HaCTYMHVIM NOCKNaHHAM:

info@kristar.ua

a TaKoX [0 HaLLOT CUCTEMM BHYTPILLHBOTO KOHTPOSHO:
vigilance@gc.dental

TakvM YMHOM, BM ByzeTe CNPUATI NiABULLEHHIO 6e3neKku
LibOro MPOAYKTY.

OcTaHHi 3miHK BHeceHo: 07/2019

| YnosHoBaxeHwii npencTasHuK 8 Ypaii
S ToBapHCTBO 3 OBMEXEHOIO BIANOBIAANLHICTIO
«KPICTAP-LIEHTP»
Byn. Mexwripceka, 6ya. 50, k8.2, M. Kuis, 04071, Ykpaina
Teniakc: +380445020091, e-mail: info@kristar.ua
kristar.ua

UATR101

Kullanimdan &nce, kullanma
kilavuzunu dikkatlice okuyunuz.

GC Initial™ CAST NP

Metal seramik veneerler icin kobalt-Krom
bazli ( CoCr) dokiim alagimi

(tip 4)

GC Initial CAST NP ,uygun metal veneer seramigi veya
akrilik materyali ile kuron&kopru tretimi icin kobalt krom
bazli dokium alasimidir. 14,1 x 10° K olan termal
genlesmesi sayesinde pazardaki bircok metal veneer
seramigine uygundur. ideal dékim performansi, ekstra
ince molekdler yapisi sonucu pirzsizlik kompakt
yUzeylerii kolay ve anlasilir islem sunmasi gibi siradisi
ozelliklere sahiptir. Alasim birden fazla pisimden sonra
dahi azaltimis oksit formasyonu sunar.

GC Initial CAST NP 1SO09693-1:2012 ve ISO 22674:2006
standartlarina uygun Gretilmistir. ISO 10993-5 normlarina
gore sitetoksite testlerini gegmistir. Alasim ylksek
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 Sicakligi: 1253 - 1304°C
Dokum Sicakhgr: 1450 °C

En yiksek Pisim Sicakligr: 950°C

Termal Genlesme Katsayisl:
(25-500°C) 14,1 x 10-6 K-1/ (25 - 600°C) 14,5 x 10-6 K-1
Yogunlugu: 84 g/cm?

Vickers sertligi: 324 HV10

Kirlmada uzama yuzdesi: 3,4%
Yiklemede egilme glict: 475 MPa
Esneme moduli: 194 GPa

Renk: White

Tavsiye edilen seramikler: GC Initial MC

KULLANMA TALIMATI

1. MUM MODELAJ

Uretim stirecinden sonra metalin duvar kainliginin en az
0,3 mm kalmasini saglamak icin mum duvarlarin kalinligi
0,5mm olmalidir. Keskin kenarlardan ve undercutlari
onleyiniz.

Altyapi, seramik tabakasina ayni kalinligi saglamak icin
anatomic olarak eksiltilmelidir.

Konektorler olabildigince giclu ve yiksek modellen-
melidir.

Tek Kuron:

Direk olarak dokdlebilir. Tavsiye edilen yuvarlak dokim
kanali: @ 3,0 mm -4,0 mm

Koprler:

Capraz bar kanallama ( tijleme) teknigi 6nerilir.

Gapraz barda baglantilar @ 3mm -3,5mm,
modelasyondan ¢apraz bara mesafe 2,5mm olmalidir.
Gapraz barin kalinhgr @ 5mm.

Gaprazbara giden kanallarin kalinligi @ 3mm- 4mm
olmalidir.

Daha yuksek hacimli dokimlerde kanallar daha
kalin olmalidir. Déktim kanali objenin boyutlarina baghdir.

Il. REVETMANA ALMA

Sadece Kuron&Képri icin olan fosfat bagli
revetman kullaniniz.

GC Fujivest Premium ve GC Fujivest Il prizsiz
dokum yuzeyleri ile birlikte yuksek netlikte
uyumlu dokimler tretmek icin optimize
edilmistirKuron&Kopri icin GC'nin fosfat bagl
revetmanlarinin ideal kullanimi icin rehberleri
“GC Focus Edition —K&K teknikleri igin Fosfat
Bagl Revetmanlar”da bulunabilir. On 1sitma
sicakligi 850-950°C tavsiye edilir. Dokimden
once ilgili 6n 1sitma streleri icin Greticinin
kullanma talimatlarini takip ediniz.

lIl. DOKUM

Sadece yeni alasimi kendi potasyla tavsiye ediyoruz.
Kanallar ve konlar sadece bir kez kullanilabilirilave edilen
yeni metal ayni lottan esit miktarda olmalidir. GC Initial
CAST NP'l sadece bu alasim icin kullanilmis 6nceden
Istilmis potada eritiniz.

kullanilacak olan dékiim alasim miktarn =
mum govde ile kanallarin agirhgi / mum
yogunlugu x metal yogunlugu

Yiksek-Frekans Eritme Cihazi

Onceden isitilmig seramik potada son ingot eridiginde
parlak ve golgesiz oldugunda, hemen dokim strecine
baslayin. Herhangi bir katalizator ( flux) kullanmayin.

Acik-Alev Eritme

Onceden isitilmig 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 buiztlen deliklere, mikro
porozitelere ve kaba-kazinan yapiya sebep olur ve bu
koprandn kinlmasina yada seramik veneerin atmasina
sebep olur. Parametreler ve dékum sireci icin dokim
cihazlarinin Greticilerinin talimatlarini takip ediniz

Dokimden sonra dokim halkasini sogutunuz. Revetman
materyalini dikkatlice temizleyiniz ve geri donistimsiz
kumlama cihaziile 100 - 125 pm aluminyum oksit ile 3-4
bar basingta kumlayiniz.

IV. VENEERLEME ICiN HAZIRLIK

Hazirlanmis altyapiyi kazimak ve bitirmek igin tungsten
frez kullaniniz. Kontaminasyonu 6nlemek icin herzaman
ayni kazima aletini kullaniniz. Elmas frez kullanmayiniz.
Ylzeyleri yavas hizda ve dusik baski ile kaziyiniz.
Katmanlarin tzerine clkmamayi 6nlemek icin sadece bir
yonde kaziyiniz. (ilk pisimden sonra hava kabarcigini
onlemek icin) hazirlanmig altyapiyr geri dontstimsiiz
kumlama cihaziile 110 - 150 pum aluminyum oksit ile
3-4 bar basingta kumlayiniz ve buhar ile temizleyiniz.

V. OKSIT PigiMi

950-980°C ‘de vakum altinda 5 dak firinlayiniz. (Materyalin
Opak pisim derecesinden 10°C fazla sicaklikta).
Firinlamadan sonra, oksit tabakasini geri dontstimsiiz
kumlama ile 110 - 150 um aluminyum oksit ile 2,5-3 bar
basingta dikkatlice kumlayiniz ve daha sonra bihar ile
temizleyiniz. Altyapinin homojen gri ytizeyi olmali.Uygun
bir kaplama seramigi ile Greticnin kullanma talimatlarina
gore kullanarak pisim strecinin baslatiniz.

VI. VENEERLEME

A) GC Initial MC ile kaplayiniz: 1utfen GC Initial MC
Technical Manual' referans aliniz.

b) Diger seramiklerle kaplayiniz: lttfen Uretiicinin
talimatlariniz referans aliniz.

) Akrilik ile Kaplama: lutfen Greticinin alimatlarini referans
aliniz.

PAKETLEME

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

UYARI

1) rom kobalt andiron duyarli kisilerde dermatite sebep
olabilir.Yama-test boyle durumlarda tavsiye edilir.

2) Protez uygulamsindan &nce hastanin agzinda bagka
metal implant var mi kontrol ediniz. Farkli 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 icin hastanin dosyasinda
batch bilgilerini saklamanizi tavsiye ediyoruz.

5) Bu Urlin igin herhangi bir koruyucu énlem gerektirmez.
Bununla birlikte paketin tizerinde yazan son kullanma
tarihinden &nce Grind kullaniniz.

6) Tum atiklari yerel dizenlemelere gore yok ediniz.

GARANTI

Tum tavsiyeler GC bulgulari ve GC ig testleridir ve sadece
rehber olarak alinabilir GC'den talep edilecek herhengi bir
tazminat, herhangi bir durumda, her bir GC Initial CAST
NP siparis degerini gegemez.

Istenmeyen Etkiler Raporu:

Kullanim talimatinda listelenmeyen yan etkiler dahil olmak
lzere, bu Grindn kullanimiyla ilgili herhangi bir yan etki
(istenmeyen etki), reaksiyon veya benzeri olaylarin tespiti
durumunda asagidaki linkten erisebileceginiz bulun-
dugunuz Ulkenin uygun otoritesini secerek dogrudan
ihtiyat sistemi ile ltfen rapor ediniz.
https://ec.europa.eu/growth/sectors/medical-devices/
contacts_en

ic ihtiyat sistemimize de bilgi vererek; vigilance@gc.dental
; bu Griintin gtivenligini arttirmaya katkida bulunacaksiniz.

Son Revizyon: 07/2019

Pirms lietodanas rapigi izlasiet
lietosanas instrukciju

GC Initial™ CAST NP

Kobalta-hroma (CoCr) atlieSanas sakauséjums,
izmantosanai ar metala keramikas
veniriem (4. veids)

GC Initial CAST NP ir kobalta hroma atlie3anas
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 tirgt biezak sastopamajiem metala veniru
keramikas materialiem. Tam ir lieliskas Tpasibas, pieméram,
optimala atliesanas veiktspéja, pasi smalka molekulara
struktdra, kas nodrosina gludas, kompaktas virsmas, kas
piemérotas vieglai un vienkarsai apstradei. Sakauséjums
nodrosina samazinatu oksidu veido3anos pat péc
vairakam keramikas apdedzinasanas reizém.

GC Initial CAST NP tiek razots atbilstosi 1IS09693-1:2012
un 1SO 22674:2006 standartiem. Tas atbilst standarta norm
ISO 10993-5 noteiktajiem citotoksiskuma kritérijiem.
Sakauséjums ir pasi izturigs pret koroziju un taja nav
berilija, indija un gallija.

SAST VS

Kobalts Co 63%
Hroms Cr 28%
Volframs W 3%
Niobijs Nb 4%
Silicijs Si 1%
Citi Fe /Mo 1%
SAKAUSEJUMA PARAMETRI

Cieta un skidra agregatstavokla temperatara: 1253 - 1304°C
Atliesanas temperatara: 1450 °C

Augstaka apdedzinasanas temperatara: 950°C
Termiskas izplesanas koeficients:

(25-500°C) 14,1 x 10° K/ (25 - 600°C) 14,5 x 10-6 K-1
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

1. VASKOSANA

Vaska sieninam jabat 0,5 mm biezam, lai nodrosinatu, ka
péc razosanas procesa metala sieninas biezums bus
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 $kérsstieni @ 3 lidz 3,5 mm. Attalums no
modela lidz skérsstienim 2,5 mm.

Skérsstienu biezums @ 5 mm.

Lietna biezums lidz $kérsstienim & 3 lidz 4 mm.

Jo lielaks ir atlejuma tilpums, jo biezakam jabat lietnim.
Atléjuma lietnis ir atkarigs no objekta izmériem.

1. IEGULDISANA

Kroniem un tiltiniem lietojiet tikai ar fosfatiem saistitu
ieguldisanas materialu.

GC Fujivest Premium un GC Fujivest Il ir optimizéti, lai
izveidotu piemérisanas atléjumus ar augstu precizitati, ka
art gludam atléjuma virsmam. Lai kronu un tiltinu
izgatavosana optimali izmantotu GC ar fosfatiem saistitos
ieguldisanas materialus, skatiet vadlinijas, kas atrodamas
Seit:"GC fokusa izdevums — ar fosfatiem saistiti
ieguldisanas materiali kronu un tiltinu metodem”.
leteicams izmantot ieprieksé&ju uzsildisanu 850-950 °C.
lepriekséjas uzsildisanas laiku pirms atlieSanas skatiet
razotaja Lietosanas instrukcija.

11l 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 sakauséjumam.
Lietojama atlie3anas 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 vienmérigi. Kad
stieni ir izkususi, iedarbiniet centriflgas ierici. Izmantojiet
tikai kausésanas lodlampas ar vairakam liesmam. Nedrikst
izmantot kausésanu.

Ja izkausétais materials tiek parkarséts, tas var izraisit
sarausanas iedobes, mikroporas un izraisit rupjgraudainas
struktQras uzkrasanos, kas var izraisit tiltinu saldsanu vai
keramisko veniru plaisasanu.

levérojiet attieciga razotaja atliesanas ierices parametru un
atlie3anas proceduru instrukcijas.

Péc atlie3anas 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.

IV. SAGATAVOSANA VENIRU LIETOSANAI
Sagatavoto karkasu slipéjiet un pabeidziet ar volframa
slipétaju. Lai novérstu kontaminaciju, vienmer lietojiet
vienus slipésanas instrumentus. 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 smil3u 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 APDEDZIN SANA

Apdedziniet 5 minates vakuuma 950-980 °C temperatUra
(10 °C vairak par necaurspidiga materiala apdedzinasanas
temperatdru). Péc apdedzinasanas uzmanigi apstradajiet
oksida slani, izmantojot smilsu 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 apdedzinasanas procesu, izmantojot saderigu
venira keramiku, ievérojot razotaja instrukcijas.

VL. VENIRU UZST DISANA

a) Veniru uzstadisana ar GC Initial MC: 1Gdzu, skatiet GC
Initial MC tehnisko rokasgramatu.

b) Veniru uzstadisana ar citam keramikam: lGdzu, skatiet
razotaja lietosanas instrukcijas.

€) Veniru uzstadisana ar akrilu: 10dzu, skatiet razotaja
lietosanas instrukcijas.

IEPAKOJUMS

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

BRIDIN JUMS

1) Pacientiem ar jutibu kobalta hroma sakauséjumi var

reizém izraisit dermatitu. Tadé| ieteicams veikt ielapa

testu.

Pirms protézes novietosanas parliecinieties vai pacienta

mutes dobuma nav citu metala implantu. Dazadu

metalu vienlaiciga atrasanas mutes dobuma var izraisit

“uzkrasanas” efektu.

Metala putekli un dami var kaitét veselibai. Veicot

atlieSanu un apstradi ar smilsu straklu, izmantojiet

nosuces ventilatorus.

lesakam izveidot partijas numuru redistru un saistit to

ar pacientu failu, lai tas batu pilniba izsekojams.

Sim izstradajumam nav nepiecie$ami ipasi uzgla-

basanas piesardzibas pasakumi. Tomér tas jaizlieto

atbilstosi uz iepakojuma noraditajam deriguma beigu

datumam.

Visus atkritumus utilizéjiet atbilstosi vietéjam

likumdosanas prasibam.

7) Vienmeér javelk personigais aizsargaprikojums,
pieméram, cimdi, sejas maskas un acu drosibas aizsargi.
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GARANTUA

Visu ieteikumu pamata ir GC konstatéjumi un
GC ieksgjie testi, tadé| tos var izmantot tikai ka
vadlinijas.

Jebkura prasiba, ko GC sanem, attieciba uz
kompensaciju, jebkura notikuma, nedrikst
parsniegt sakotnéja atléjuma atseviska
pasatijuma veértibu.

Nevélamu blakusefektu zino3anas sistéma:

Ja jums k|ast zinami jebkadi nevélami blakusefekti, reakcija
vai lidzigi notikumi, kas radusies produkta lietosanas laika,
jeskaitot tadus, kas nav minéti $ produkta instrukcija,
lGgums par tiem zinot tiesi vigilances sistéma, izvéloties
attiecigo atbildigo iestadi sava valsti, kas ir atrodamas 3aja
saité: https://ec.europa.eu/growth/sectors/medical-devic-
es/contacts_en

ka art masu vigilances sistéma: vigilance@gc.dental

Tada veida jus sniegsiet savu ieguldijumu uzlabojot
produkta lietosanas drosibu.

Pedejo reizi parskatits: 07/2019

Prie$ 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 plastmases apdaila. Dél terminio plétimosi
koeficiento (14,1 x 10° K") ji suderinama su pagrindinémis
rinkoje pateikiamomis keramikomis. Si medziaga igsiskiria
optimalaus lydimosi, itin plonos molekulinés strukttros
savybémis, kuriy déka isgaunamos lygaus, kompaktisko
pavirsiaus, lengvai ir paprastai apdirbimos restauracijos.
Net po pakartotino keramikos degimo $iam lydiniui
budingas mazesnis oksidy susidarymas.

GC Initial CAST NP pagamintas vadovaujantis ISO9693-
1:2012 ir 1SO 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 temperatdra: 1253 - 1304°C
Liejimo temperatara: 1450 °C

Auksciausia degimo temperatara: 950°C
Terminis plétimosi koeficientas:

(25-500°C) 14,1 x 10° K/ (25 - 600°C) 14,5 x 10-6 K-1
Tankis: 8,4 g/cm?®

Vikerio kietumas: 324 HV10

Procentinis pailgéjimas ltztant: 3,4%

Tamprumo jégos riba: 475 MPa

Elastingumo modulis: 194 GPa

Spalva: Balta

Rekomenduojama keramika: GC Initial MC

NAUDOJIMO BUDAS

L. VASKAVIMAS

Vasko sienelés turi bati 0,5 mm storio, kad po pagamini-
mo 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 modeliuoja-
mi kiek jmanoma tvirtesni ir ilgesni.

Pavieniai vainikéliai:

Gali bati tvirtinami tiesiogiai. Silomos apskritos
sistemos: diametras nuo 3,0 mm iki 4,0 mm.
Tiltai:

Kryzminiy junggiy @ 3 - 3,5mm. Atstumas tarp
ruosinio ir jungties 2,5mm. Storis @ 5mm.

Kuo didesné lydinio apimtis tuo storesni lieciai.

Il. 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. Apzvalgg galite rasti“GC Focus Edition — Phos-
phate Bonded Investments for C&B techniques’leidinyje.
Sitloma 850-950°C pirminio kaitinimo temperatara.
Vadovaukités gamintojy pateiktomis pirminio kaitinimo
laiky rekomendacijomis.

l1l. LIEJIMAS

Rekomenduojama naudoti naujus lydyniy
ruosinius. Kigiai pakartotinai gali bati
panaudoti tik vieng karta, jei naujo tos pacios
partijos metalo pridéta lygiu kiekiu. I3tirpinkite
GC Initial CAST NP pasildytoje kiuvetéje, skirtoje
tik Siam lydiniui.

Naudojamo lydinio kiekis = vaskinio karkaso
Svoris su

Auksto daznio lydymo jranga

Kai paskutinés metalo plokstelés issilydé pasildytoje
keramikos kiuvetéje, ir kaitinimo atspindZiai iSnyko, nedels-
dami pradékite lydymo procesa. Nenaudokite fliusy.

Lydymas atvira liepsna

Ploksteles sudeékite j pasildytas keramikos kiuvetes ir
pakaitinkite jas naudodami sukamuosius judesius. Kai jos
pasilydys, pradékite centrifiguoti. Naudokite daugial-
iepsnius suvirinimo prietaisus. Nenaudokite fliusy.

Del islydytos medziagos perkaitimo gali atsirasti
mikroporétumas, susitraukimas, nelygaus pavirsiaus
susiformavimas, taip didéja tilto 10Zio ar keraminés
apdailos jtrakimy tikimybé.

Vadovaukités liejimo prietaisy gamintojy pateiktomis
instrukcijomis.

Po lydymao atveésinkite 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 ivengtumete uztersimo visada
naudokite tuos pacius instrumentus. Nenaudokite
deimantiniy grazteliy. Pavirsiy ruoskite

viena kryptimi, taip isvengsite sluoksniy
pasidengimo (kad iSvengtumeéte oro burbuly po
pirmo Opako kepimo).

Paruosta karkasg sméliuokite 110- 150 um aliuminio
oksido dalelémis maksimaliu 3-4 bary slégiu ir $variai
nugarinkite.

V. KAITINIMAS

Restauracija kaitinkite 5 min. 950-980°C vakume (10°C
aukstesnéje temperataroje 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 tinkamg keramikos apdailg

— teskite kepimo procesa. Vadovaukités

gamintojy nurodymais.

VI. APDAILA

a) Apdaila naudojant GC Initial MC: vadovaukités GC
Initial MC Techniniame vadove pateiktais nurodymais

b) Apdaila naudojant kitos rasies keramikas: vadovaukités
gamintojy pateiktomis naudojimo instrukcijomis

¢) Apdaila naudojant akrilines medziagas: vadovaukités
gamintojy pateiktomis naudojimo instrukcijomis.

PAKUOTES

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

ATSARGIAI

1) Chromo-kobalto lydiniai gali sukelti dermatitus. Todél
rekomenduojamas jautrumo meginys.

2) Prie$ protezuodami jsitikinkite, ar paciento burnos
ertméje néra kitos rasies metaliniy konstrukcijy.
Skirtingy metaly saveika gali sukelti galvanizacijos
reiskiniy.

3) Metalo dulkés ir garai yra pavojingi sveikatai. Liedami ar
sméliuodami naudokite gartraukius.

4) Mes rekomenduojame i$saugoti visus jrasus korteléje
tikslesniam paciento buklés stebéjimui.

5) Siam produktui nereikalingos jokios specialios laikymo
salygos. Taciau jis negali bati naudojamas pasibaigus jo
galiojimo datai nurodytai ant pakuoteés.

6) Atliekas tvarkykite vadovaudamiesi vietiniy institucijy
reikalavimais.

7) Asmeninés apsaugos priemonés - pirstinés, kaukeés ir
apsauginiai akiniai turéty bati naudojamos visada.

GARANTUJA

Visos rekomendacijos yra pateiktos remiantis GC
kompanijos ilgalaikiy tyrinéjimy ir atlikty testy
duomenimis, taciau yra tik informacinio pobtdzio.

GC kompanijai pateikti pradymai kompensacijai gauti, bet
kuriuo atveju, neturi virdyti GC Initial CAST NP uzsakymo
vertes.

Pranesimas apie nepageidaujamus padarinius:

Jei naudodamiesi produktu pastebéjote bet kokj instrukcijose
nepaminéta salutinj efekta, nepageidaujama reakcija ar
neatitikima, praSome apie juos tiesiogiai pranesti
atitinkamoms instancijoms. Tai galite padaryti Siame
internetiniame puslapyje, pasirinkdami Jasy saliai
atstovaujancia valdzios institucija :
https://ec.europa.eu/growth/sectors/medical-devices/
contacts_en

Taip pat galite rasyti masy kompanijos atstovams:
vigilance@gc.dental

Taip prisidésite prie produkto saugumo gerinimo.

Patikslinta: 07/2019

Enne kasutamist lugege
hoolikalt kasutusjuhendit.

ED

GC Initial™ CAST NP

Koobalt-kroomil (CoCr) baseeruv valusulam,
mis sobib keraamikaga katmiseks

(tiip 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 valjapaistvateks
omadusteks on optimaalne valatavus ning eriti peen
molekulaarstruktuur, mis tagab sileda, kompaktse ja
kergesti otsekohese tdodeldava pinna. Sulam tagab
vahendatud oksiidi moodustumise ka peale korduvat
keraamika poletamist.

GC Initial CAST NP on toodetud vastavalt ISO9693-1:2012
ja 1SO 22674:2006 standarditele. See on labinud
tsutotoksilisuse testi vastavalt ISO 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

Koérgeim poletamistemperatuur: 950°C
Termilise paisumise koefitsent:
(25-500°C) 14,1 x 10° K/ (25 - 600°C) 14,5 x 10-6 K-1
Tihedus: 8,4 g/cm?

Vickers'i kévadus: 324 HV10
Katkevenimus: 3,4%

Koormustugevus: 475 MPa
Elastsuskoefitsent: 194 GPa

Vérvus: valge

Soovituslik keraamika: GC Initial MC

KASUTUSJUHEND

1. 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
Uhtse paksuse kindlustamiseks peab karkass olema
anatoomiliselt vdiksemaks tehtud. Uhenduslillid tuleb
modelleerida voimalikult Gles (malumis- pinna ldhedale) ja
voimalikult tugevad.

Uksikud kroonid:

Valukanali voib paigaldada direktselt.

Soovituslikud on tmmargused valukanalid: @ 3,0 mm kuni
4,0 mm.

Sillad:

Soovitatav on kasutada valukanalite stisteemi.
Valukanali thendus @ 3 kuni 3,5mm. Risti oleva
valukanali kaugus modellatsioonist: 2,5 mm.

Ristkanali paksus @ 5mm. Valukanalite ja risti oleva kanali
Uhendus @ 3 kuni 4mm.

Mida suurem on valu maht, seda jamedam peaks olema
valukanal. Valukanal séltub objekti modtudest.

1I. VALUVORMI VALMISTAMINE

Kasuta ainult fosfaadisisaldusega sisestusmassi,
mis on moeldud kroonide ja sildade jaoks.

GC Fujivest Premium ja GC Fujivest Il tagavad
sileda pinnaga ja véga tapselt 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.

1. 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

Korgsageduslik sulatamisvarustus

Kui kéik metallblokid on tiiglis sulanud ja h6ogumine on
|6ppenud, alusta koheselt valamisprotsessi. Ara kasuta
mingit sulatus-ainet.

Sulatamine lahtisel leegil

Aseta metallblokid eelkuumutatud keraamilisse tiiglisse ja
kuumuta neid Uhtlaselt, samal ajal ringjalt ligutades. Kui
metall on sulanud kdivita tsentrifugaalelement. Kasuta
alati mitme leegiga poleteid. Ara kasuta mingit
sulatusainet.

Sulatatud materjali Glekuumutamine véib pohjustada
kokkutémbeid, mikropoorsusi ja jdmedateralisi struktuure.

Sillad véivad murduda véi keraamikamass moraneda.
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 volfram-
puure. Kasuta alati samu freese kontaminatsiooni
véltimiseks Ara kasuta teemantfreese.

Pinna lihvimiseks kasuta madalaid poordeid.

Kihtide kordamise véltimiseks lihvi pind ainult
Uhesuunaliselt (nii valdid 6humullide teket

peale esimese opaagikihi poletamist).

Tootle valmis karkass liivapritsiga, kasutades 110 kuni 150
um alumiiniumoksiidi maksimaalse 3-4 bar réhu juures
ning seejarel puhasta auruga.

V. OKSIIDI POLETAMINE

Péleta vaakumis temperatuuril 950-980°C (10°C rohkem
kui opaakmaterjali poletamistemperatuur) 5 minutit. Peale
poletamist to6tle oksiidi kihti ettevaatlikult liivapritsiga,
kasutades 110 kuni 150 um alumiiniumoksiidi 2,5-3 bar
rohu 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.

) Katmine akrtidliga: palun vaata tootjapoolseid
juhiseid.

PAKENDID

GC Initial® CAST NP, 2509
GC Initial® CAST NP, 500g
GC Initial® CAST NP, 1000g

HOIATUS

1) Koobalt-kroomil baseeruvad sulamid voivad monikord
pohjustada tudlikkust voi dermatiiti. Seetéttu on
soovituslik teha nahatestid.

2) Enne proteeside paigaldamist selgita valja kas

patsiendi suuddnes on teisi metallimplantaate.

Erinevate metallide koos kasutamine voib pohjustada

n.6. kuhjumisefekti.

Metallitolm ja -suits on tervisele ohtlikud. Kasuta

valamise ja liivapritsiga todtamise ajal kohttommet.

Partii margistus on soovitatav alles hoida ja siduda

konkreetse patsiendiga.

See toode ei vaja spetsiaalseid sailitamistingimusi. Siiski

tuleb see &ra kasutada enne pakendil margitud

aegumiskuupdeva.

Vabane jaatmetest vastavalt kohalikele regulatsioon-

idele.

7) Alati tuleb kanda kaitsevarustust nagu kindad,
naomask ja kaitseprillid.

&

p=)

)

GARANTII

Koik juhtnoorid baseeruvad GC sisestel katsetel ja
veendumustel ning seega tuleks neid vétta ainult kui
soovitusi.

Ukski kompensatsiooninéue ei tohiks tletada GC Initial
CAST NP'i individuaalset tellimust.

Soovimatu méju raport:

Kui olete teadlik voi eelnevalt kogenud antud toote
kasutamisel tekkinud mis tahes soovimatust mojust,
reaktsioonist voi muudest sarnastest omadustest,
sealhulgas sellistest, mida kdesolevas kasutusjuhendis ei
ole loetletud, palun teavitage nendest otse vastavat
jarelvalveststeemi, valides sobiv oma riigi asutus allolevalt
lingilt:
https://ec.europa.eu/growth/sectors/medical-devices/
contacts_et

samuti voite teavitada meie sisest jarelvalvestisteemi:
vigilance@gc.dental

Sel viisil saate aidata kaasa toote ohutuse parandamisele.

Viimati redigeeritud: 07/2019
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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 1SO9693-1:2012 and 1SO 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 106 K/ (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 ym
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: 01/2018
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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 gleichméaBige
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
1SO09693-1:2012 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: Weil3

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 gleichméaBigen 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.

Il. EINBETTEN

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

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 Briicken finden Sie in der
"Focus Edition von GC - Phosphatgebunde-
ne Einbettmassen fir 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.

11l. 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 zugefiihrt.

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
Metallwirfel 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 pym bei einem Druck von 3-4 bar
ab.

1V. VORBEREITUNG FUR DIE VERBLEN-
DUNG

Verwenden Sie Hartmetallfrasen zum
Vorbereiten des gegossenen GerUstes. 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 Gerlst 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 Gerlste 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, 500g
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 beizufigen, 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: 01/2018

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 & 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 apres 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 10¢ 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 dau moins 0.3mm
d'épaisseur. Eviter les bords tranchants et
les contre-dépouilles. Les armatures doivent
étre 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 @ 5mm.
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.

1. 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
coénes 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 I'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 a 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, 1000g

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 : 01/2018

Leggere attentamente le
istruzioni prima dell'uso.

am

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 @ 5Smm.
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 T}: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 'uso del rispettivo
produttore.

CONFEZIONI

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

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: 01/2018

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 cerdmicas 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 méaxima de coccion: 950°C
Coeficiente de expansion térmica:

(25 - 500°C) 14,1 x 10°¢ K/ (25 - 600°C)
14,5 x 106 K

Densidad: 8,4 g/cm?®

Dureza Vickers: 324 HV10

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

Médulo 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 afade 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 repasar y
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

Coccién 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
cerédmica 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 ceramicas: 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 estan,
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 revisién: 01/2018

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 lampdlaajenemiskertoimesta
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
erittain hieno molekyylirakenne, jonka
ansiosta pinnat ovat sileitd ja tiiviita ja niita
on helppoa ja suoraviivaista tyostaa
edelleen. Seos muodostaa tavallista
véhemman oksideja useidenkin polttokerto-
jen jalkeen.

GC Initial™ CAST NP on tuotettu
standardien 1SO09693-1:2012 ja ISO
22674:2006 mukaisesti. Se on lapéaissyt
vaatimustason ISO 10993-5 mukaisen
sytotoksisuustestin. Seoksen
korroosionkestavyys on erittain hyva, 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 jdhmeaéraja -lampétila: 1253 -
1304°C

Valu-lampétila: 1450 °C

Korkein poltto-lampdtila: 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, sitd
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 deegeleissa, joissa on
kaytetty vain tata seosta.

Kaytettavan 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 viimeistelyyn. Kéyté 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 jalkeen).

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
pum: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, 5009
GC Initial™ CAST NP, 1000g

VAROITUKSET

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

2) Tarkista ennen kuin asetat tyon 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, ettéd 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) Havité jatteet paikallisten maardysten
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
yksittdisen GC Initial™ CAST NP -tilauksen
arvoa.

Viimeisin paivitys: 01/2018



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 gemakﬁelijk en ongecom-

liceerd 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 |l
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.

1V. 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: 01/2018

Lees brugsanvisningen omhyggeligt fer
anvendelsen.

GC Initial™ CAST NP

Kobolt-krom (CoCr) baseret indstob-
ningsmasse til metalkeramik hatter/
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 stabning, 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 ISO09693-1:2012 og 1SO 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 Breende temp.: 950°C

Termal expan. Koefficient: (25 - 500°C) 14,1
x 10 K/ (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

1. 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. foresldet rundt
stobeindlgb: & 3,0-4,0 mm.

Broer: en tveerstangsindlgbsteknik er
tilrdadet. Forbindelsesdele til tveerstang

@ 3 -3,5 mm. Afstand fra modelation til
tvaerstang 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 storrelse/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
Ehosphatbonded indstebningsmasse til
roner 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. Stagbeindlab 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 multifamme 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
sandblaeser med 100-125 pm aluminiumoxid
ved et tryk pa 3-4 bar.

IV. PRAPARERING TIL FACADE

Brug wolfram bor til at slibe og finishere den
praeparerede 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).

Sandblzes den preeparerede ramme med en
ikke genanvendelig sandblaeser med
110-150um 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
sandbleeser med 110-150pum aluminiumoxid
ved et tryk pa 2,5-3 bar. Herefter rengor
med damp. Rammen skal have en ensartet/
homogen gra overflade. Forseet stabepro-
cessen med en kompatibel keramisk facade
ved at felge 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, 500g
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) Metalstev og -rag er sundhedsskadeligt.
Brug udsugning mens der stebes og
sandbleeses.

4) Det anbefales at fore 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: 01/2018

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 framstéllining 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
K7 sa ar legeringen lamplig att anvénda
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 sdker hantering. Legeringen
erbjuder samtidigt reducerad méngd
oxidskikt, dven efter flertalet porslinsbrén-
ningar.

GC Initial™ CAST NP tillverkas i enlighet
med 1SO09693-1:2012 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
moijligt.

Singelkronor:

Gjutkanalen kan appliceras direkt pa kronan.
Vi foreslar 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.

11l. 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.

Smaélt GC Initial™ CAST NP i férvarmd
keramisk gjutdegel, endast anvand for denna
legering.

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

Hogfrekvent gjutapparat

Nar 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
cirkulara 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 uym 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
pm 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 anvénds 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: f6lj
den tillverkarens bruksanvisning

c) Nar akrylat ska anvéndas: f6lj 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 anvéndas efter
utgangsdatum, vilken framgar pa
férpackningen.

6) Restavfall ska hanteras i enlighet med
lokala foreskrifter.

GARANTI

Alla rekommendationer &r baserade pa GC's
forskning och interna tester och ska darfor
ses som en guide.

Ifall GC skulle motta kompensationskrav
kommer endast inkdpskostnaden for

GC Initial™ CAST NP att aterbetalas ifall
reklammationen &r berattigad.

Senast reviderad: 01/2018

Les bruksanvisningen
noye for bruk

GC Initial™ CAST NP

Kobolt-Krom- (CoCr)-basert stopelege-
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
1S09693-1:2012 og I1SO 22674:2006
standarder. Legeringen har ogsa blitt testet
og godkjent hva angar cytotoxitet i henhold
til 1ISO 10993-5. Legeringen har hay
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
Stope- 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 bgr 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 ber veere 2,5mm.
Tykkelse pa stgpekanalen til bjelken @ 3 to
4mm.

Jo starre stapevolum desto tykkere
stopekanal trengs. Stepekanalens storrelse
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, mikroporgsiteter
samtidig med at en krovkornig struktur kan
utvikles. Det kan senere fare 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 kjole 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: Folg produsen-
tens bruksanvisning.

PAKNINGER

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

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: 01/2018

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 ceramica 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 fundicao, 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 doxidos, mesmo depois de
repetidos disparos de ceramicas. 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 corroséo, 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

Médulo de elasticidade: 194 GPa

Cor: Branco

Ceramica recomendada: GC Initial™ MC

INSTRUGCOES DE UTILIZACAO

I. ENCERAMENTO

As paredes de cera devem ter 0,5 mm de
espessura para garantir que, apos 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 dimensdes 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 combinagéo
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.

1. FUNDICAO

Recomendamos apenas usar ligas novas, em
cadinhos proprios 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 Initial™ 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 cerdmico pré-aquecido e a sombra
de incandescéncia desaparecer, iniciar
imediatamente o processo de fundigéo.
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 grao 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 fundicao.

Apos a fundicdo resfriar o anel de fundicéo.
Remover o material de revestimento com
cuidado e jatear utilizando um jato de areia
de nao reciclavel com oéxido de aluminio 100
a 125 pm a uma pressao de 3-4 bar.

1IV. 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
sobreposi¢ao 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 6xido, utilizando um jato de areia um jato
de areia néo 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, 250g
GC Initial™ CAST NP, 500g
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 sao
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
precaucdes 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 recomendacgdes sdo baseadas em
resultados e testes internos da GC e,
portanto, sé devem ser utilizadas como
diretrizes.

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

Ultima revisdo: 01/2018

Mptv amé TNV QPO TTAPAKANOUHE
S1aBaote mPooeXTIKA TIG 08nyieC Xpriong.

(EL)

GC Initial™ CAST NP
Kpapa Baong KoBaAtiov-Xpwpiou (CoCr) yia
HETAANOKEPAMIKEG AMOKATACTAGELG (TUTTOG 4)

To GC Initial™ CAST NP givat éva kpdpa
KOPBaATIOU XpwHioU yla XUTEUON OTEQAVWV Kal
YEQUPWV UE KATAAANAO KEPAUIKO 1) AKPUAIKO
UAIKS emikdupng.E€autiag tng Beppikng
StaotoAng Tou 14,1 x 10°° K givat katdAAnAo yla
TA TTIO KOIVA KEPAMIKA LAIKA EMIKAALYNG TNG
ayopdg. ‘Exel e€QIPETIKES ISIOTNTEG OTIWG I8AVIKN
OUMTIEPIPOPA XUTELONG, Hia ISlaiTeEPa AETTTH
Hoptakn Sopr mou amodidel Aeieg kal aképaleg
EMPAVELIEG TTPOOPEPOVTAG Hia EUKOAN Kal Aec
Stadikaocia eme€epyaciag. To KpAUa TPOOPEPEL
£V HEIWHUEVO OXNUATIONO O&ESiwy akdpa Kat
HETA amod emavalapBavOouEVEG OTITHOELG TNG
TOPOENAVNG.

To kpdpa GC Initial™ CAST NP kataokeudletal
olpYwva e TIg Tpodlaypaég 1S09693-1:2012
Kat 1S022674:2006. ‘Exel mepdoet Tig Sokipaoieg
KUTTOPOTOEIKOTNTAG CUHPWVA PE TNV
npodiaypaer} 1ISO10993-5. To kpdua gival
181aitepa avOekTIKO 0Tn SidBpwon Kal ival
e\eVBepo Bnpuliiou, vdiou kat yaAhiou.

ZYNOEZH

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

XAPAKTHPIZTIKA KPAMATOX
Ogppokpacia okévng: 1253 - 1304°C
Ogppokpaoia xutevong: 1450 °C

YynAdtepn Bepuokpaaia émtnong: 950°C
JuvTteheoTNG Bep UK S1Ia0TONAG: (25 - 500°C)
14,1 x 10K/ (25 - 600°C) 14,5 x 10 K"
Mukvétnta: 8,4 g/cm?

YkAnpotnta Vickers: 324 HV10

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

Métpo ehaoTikoTnTaG: 194 GPa

Xpwpa: Aeuko

MNpotewvopeva kepapikd: GC Initial™ MC

OAHTIEXZ XPHIHX

1. KEPOMA

To képvo Toixwpa mpémel va €xel maxog 0,5mm,
wote va BeBaiwdei 6Tt petd ™ Sadikacia
KOTOOKEUNG 0 HETOANKOG OKEAETOG Ba €xel
Tax0G Touldytotov 0,3mm. ATo@UYETE Tn
Snuiovpyia o&VAIXHWVY YWVIWV KAl UTTOOKAPWV.
Ot peTaAAikoi OKENETOI TIPETEL VA pElWOOUV
avatopika Stac@alifovtag éva oUoLOHoP PO
TIAX0G TOU KEPAMIKOU 0TPpWHATOC. Ot ouvdeopol
npénel va oxnpati¢ovtal 660 1o Suvatov
loxupdTEPA Kal UPNASTEPQ Eival EQIKTO.

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

Mépupeg: Zuotrvetal n tomobétnon Siaotav-
poupevng Sokou xUTeuong. Ot cUVEECHOL OTN
Soko mpémel va £xouv SIAPETPO @3 WG 3,5mm.
H améotaon amd 1o povTéNo 0Tn SOKO TPETEL
va givat 2,5mm. To méxo¢ Twv SOKWV XUTELONG
nipénelva eivat @5mm. To Taxog Twv aywywyv
XUtevong otn okd mpémel va givat @ 3 to 4mm.

‘000 pueYaNUTEPOG O GYKOG TOU XuToU 100
@apSUTEPOL TIPETEL VA Eival Ol aywyoi XUTEVONG.
Or aywyoi xUTteuong e€aptwvTal amno Tig
Sl00TACELG TOU AVTIKEIUEVOUL.

1. MNYPOXOMATQSH

Xpnoipomoliote HOVo woPopIKoy TUTTOU
TUPOXWHA Yla ZTeQAveg & MEQupeC.
Tamupoxwpata GC Fujivest Premium kat GC
Fujivest Il eivat1davika yia tnv mapaywyr) UnAng
akpipelag xutwv o€ cuvSuaopd JE Aeieg
EM@PAVELEC XUTWV. OBNYIES yIa woTH Xprion Twv
PWOPOPIKOV TUTIOU TTUPOXWHATWY TNG GC yia
STe@Aaveg & ME@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 UE TOUG XPOVOUG
TPOoBEppavong Py amo tn XUTeuon.

I XYTEYZH

JUOTAVETAL N XPHON VEWV KPAUATWY O€
KOIVOUPYIEG KATAOKEVEG. H emavaypnotpomoin-
0N TWV AYWYWV KAl TV KWVWV PToPE( va Yivel
Hovo pia popda Sedopévou dTt Xpnolpomoleital
Kall VEO LAIKO HE To iS10 lot mapaywyrig o€ ion
TO0ATNTA HE TO EMAVAXPNOIHOTOIOUHEVO. THEN
Tou peTdAou GC Initial™ CAST NP oe
TPoBEPUACHEVOUC SAKTUNIOUG TTOU XPNOLUOTTOL-
ouvTal uovo yr'auvtd To Kpaua.

Moodtnta petailov mpog xprion= Bapog
KEPIVOU OLOIWHATOG OKEAETOU pE aywyoug/
TIUKVOTNTA KEPLOU X TUKVOTNTA HETAAAOUL

YWwnAric ouxvotntag €0MAIOCUOC XUTEUONG

‘Otav 1o TEAEUTAIO TEPAXIO TOU KPAHATOG EXEL
A\woel 0T MpoBeppacpévn KepapiKn Bdon Kat
01 OKIEG éxoLV €QPaVIOTEL, apXIOTE Auéow TN
Stadikacia TG xUtevong. Mnv xpnotpoToIoETE
Kapia daitepn por.

Trén avoixtrc @Aoya

TomoBETAOTE TO TEUAXLO TOU KPAUATOG OTN
npoBepuacuévn kepauikn Bdon kat Oeppaivete
OUOIOHOPQPA PE KUKAIKEG KIVAOELG. OTav TO
TEUAXIO TOU KPAHUATOG €XEL ALOEL EEKIVAOTE TN
(PUYOKEVTPN Kivnon. XpnoIHomoloTe TOAU@ASYL-
OTPO HOVo. Mnv epappoleTe kapia por.

H unepBéppuavon tou Alwpévou HETAANoU
pmopei va Snuiouvpyrioet omég Adyw GUOTOARG,
HUIKPOTOPOTNTA Kat Snuioupyia piag adprig
SIAOTIKTNG EMIPAVELQG TTOU UTTOPE( VA 06Ny OEL
o€ Bpavon TNG KEPAUIKAG OYNG.

AKONOUBNOTE TIC 08NYiEC TOU avTiOTOIKOU
KOTOOKELAOTH TOU €§0TTAIGHOU XUTELUONG Yla
TapapéTpoug Kat Stadikaoieg xUTeuong.

MeTd Tn AREN TNG XUTELONG APrOTE TO SAKTUAIO
va YuxOei. AQatpéaTe TO LAIKO TNG TTUPOXWHA-
TWONG e TPOoOoxT Kat ApHoBOANCTE XpNnolpo-
TIOIWVTAG Hia PN aVOKUKAOUHEVN CUOKEUN
AUHOBONAG HE 100 €wg 125um KOKKWV 0&eLdiou
Tou aloupviou oe miieon 3-4 bar.

IV. MPOETOIMAZIA A KATAZKEYH THY OWHE
XpnOtUOToIoTE YYAUQPISES TOUYKOTEVIOU yia va
SIOPOPPWOETE KAl AEIAVETE TOV TTIPOETOIUACHEVO
UETAAKS OKENETO. XpnotomotoTe ta idia
KOTTTIKA £pYOAEia SIAPOPPWONG YIa VA AMTOQUYETE
v emudAuvon. Mnv xpnotpomoleite eyYAUQISeg
Stapavtiov. AlapOPPWOTE TNV EMPAVELD UE
XapNAR TaxvTnTa Kat XapnAr meon. Tpoxiote tnv
EMPAVELQ HOVO KATA TN Hia SievBuvon yia va
amo@UYeTe TN Snuiovpyia EMKAATTTOUEVWY
OTPWUATWYV (Va amo@UYETE TOV EYKAWBIOUO
PUOONISWVY PETA TNV TTPWTN OTTTNON).
AUUOBOANOTE TOV TTPOETOIUACUEVO PETANAIKO
OKEAETO XPNOIHOTIOIWVTAG Hia N OVOKUKAOUHE-
vn 0UOKeUN appoBOAAG pe 110 €DG 150 pm
KOKKWV aAOUHIVIOU Kal péytotn mieon 3-4bar kat
OTN OLVEXELD KABAPIOTE TOV PE ATHO.

V. AHMIOYPTIA OZEIAIQN

OgpuaiveTte To OKEAETO yla 5 min 0g Kevo 0TOUG
950-980°C (10°C meplo0OTEPO ATO TN
Beppuokpacia 6mTnong tng adiagavelag). Meta
™ B€ppavon appoBoARCTE TPOCEXTIKA TO
OTPWHA OEEISIWV XPNOIMOTOIWVTAG Hia N
QVOKUKAOUHEVN CUOKELT AUUOBOAAG He 110
£€w¢ 150um kdkkoug o&eldiou Tou alouuviou
Kat mieon 2,5-3 bar, petd kabapioTe To OKEAETO
UE aTpO. O OKENETOG TTPETIEL VA £XEL OUOLOHOPPO
YKpLXpwHa. Mpoxwprote tn Stadikacia émtnong
HE éva KATAAANAO KEPAUIKO UAIKO CUUQWVA PE
TIG 08NYIEC XPriONG TOU KATACKEVAOT).

VI. KATAZKEYH OWHX

A) Kataokeur 6yng pe GC Initial™ MC: mapaka-
hoUpe avagpepBeite oto Texviko Eyxelpidio
G mopoehavng GC Initial™ MC

B) Kataokeun 6Yng ue AAN mopoehavn:
mapakaNoUpe avapepOeite 0TI 0Snyieg
XPriONG TOU AVTIOTOIXOU KATAOKEUAOTH

I Kataokeur) 0Yng e akpuAIKO: TapakaAoUpe
avagepOeite 0TI 0dnyieg xpriong Tou
AVTIOTOLXOU KATAOKEVAOTH.

IYIKEYAZIA

GC Initial™ CAST NP, 2509

GC Initial™ CAST NP, 5009

GC Initial™ CAST NP,

1000g

NMPOXOXH

1) To kpdpa KoPahtiou-Xpwuiov pmopei omdvia

va mpokaléoel Sepuatitida og evaioOntomot-

nuévoug acBeveic. Tuotrivetarl n Sievépyela
£VOG SEPUATIKOV TEOT.

Mptv and v TomoB£TnNon NG MPOCBETIKAG

epyaoiag BePaiwbeite yia tnv UTTAPEN TUXOV

AWV PETOANIKWDV EPPUTEVPATWY OTNV

OTOMATIKA KOINOTNTA TOL a0Bevr). Zuvimapén

SOPOPETIKWY HETANWV UITOPET VO TIPOKAAEDEL

PAVOUEVO TUTTOU «NAEKTPIKNG EKKEVWONG.

H petalhikn okdvn Kat o Kamvog gival

emkivduva yla tnv uyeia. Xpnotyomoleite

LoXUPO £€0EPIOUO KATA TN SIAPKELA TNG

XUTEUONG KAt AUUOBONAG.

4) YUOTAVETAL N KATAYPAPH TWV OTOIXEIWV TOU
KPAMATOG yia Adyoug ava@opdg 6To @AKe o
TOU 000EVH WOTE va gival EPIKTOG O
mPOooS10pIoUAG TOU.

5) To mpoidv autd dev anatTei e181KEG OUVORKES
@UAaENG. MapOAa auTd TPETEL va XPNOLUO-
motnBei evtog TNG npepopnviag A§ng mou
avaypAa@eTal 0TN CUCKELATIa.

6) H amoppihn OAwV Twv UNTOAEIUUATWY TTPETEL
va YivETal CUPPWVA PE TOUG TOTTIKOUG
KAVOVIOHOUG aopaEiag.

»

@

EFTYHZH

‘O\e¢ ol ouoTdoelg BacifovTal Og EPELVNTIKA
Sedopéva kat eowTtepika SlevepynBévta
£PYaoTNPlaKka TE0T TNG GCKal yla To Aoyo autd
UITOPOUV va XpNnotpomoinfolv povo we BacikEég
odnyieg.

K&0e amaitnon amolnpiwong amdé tnv GC, o
KAOe mepintwon dev Ba umepPaivel Tnv aia
mapayyehiag tov UAIKoU.

Teeutaia avabewpnon keipévou: 01/2018
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