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Pytania i odpowiedzi dotyczgce metalo ceramiki

1. Dwie warstwy ceramiki nie pofaczyly sie ze sobg
Nalezy sprawdzi¢ nastepujgce punkty, ktére moga by¢ tego
przyczyna:

* Swiezo nafozonej warstwami, wilgotnej ceramiki nie suszy¢
zbyt szybko ani nie wktada¢ do zbyt gorgcego pieca.

e Zwraca¢ uwage na poprawne parametry i temperature
wypalania, w razie potrzeby sprawdzi¢ temperature pieca
(za pomocg testu stopnia wypalenia).

e Jezeli przed wykoriczeniem (wypalaniem na potysk)
zastosowana zostata guma, to nie nalezy potem zwilza¢
powierzchni ptynem. Nalezy jg najpierw wyczyscic.

W tym celu nie wystarczy czyszczenie strumieniem pary
ani wodg. Resztki silikonu na powierzchni trzeba usungé
mechanicznie.

¢ Na powierzchni ceramiki nie moga znajdowac sie resziki
$rodka izolacyjnego. Réwniez kontakt ze $wiezo zaizolo-
wanym antagonistg (zebem przeciwstawnym) moze
powodowac problemy.

o Korekte nalezy nanosi¢ w niezbyt matych porcjach.
Nalezy przy tym uwazac, aby nie dopusci¢ do nad-
miernego wyschniecia. W razie potrzeby uzywac ptynu,
ktory diuzej utrzymuje wilgotnosc¢ (VITA MODELLING
FLUID).

¢ Unika¢ ciggtego odsysania i zwilzania masy.

e Podczas korekty mostu uwazaé, aby podczas wypetniania
przestrzeni miedzyzebowych nie zageszcza¢ materiatu na
sucho, poniewaz wtedy nie potaczy sie. W razie potrzeby
przed napetnianiem pokryC przestrzenie migedzyzebowe
oleistg cieczg (np. Interno).
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2. Odprysk ceramiki
Nalezy sprawdzi¢ nastepujgce punkty, ktére moga by¢ tego
przyczyna:

¢ Podczas modelowania z wosku od poczatku nalezy
przestrzega¢ minimalnej grubosci Scianek, tak aby takze
po opracowaniu grubo$¢ cianki nie byta mniejsza niz
0,3 mm. Przestrzegac¢ informaciji producenta dotyczacych
stopu. W przypadku stopoéw metali nieszlachetnych
wymagane sg inne grubosci Scianek niz w przypadku
stopdw o duzej zawartosci zfota.

e Szczegdlnie w przypadku zebdw trzonowych i mostow
wymodelowac¢ zmniejszony ksztaft zeba, tak aby uzyskac
réwnomierng grubos¢ Scianek ceramiki. Podparcie guzkow
w rejonie zebow bocznych. Modelowanie przestrzeni
miedzyzebowych w ksztafcie litery U.

Brak ostrych krawedzi.

e Zatapianie modelu zgodnie z informacjami producenta.
Przestrzegac daty wazno$ci oraz informacji na temat
obrébki masy do zatapiania.

e Qdlewanie: zwraca¢ uwage na prawidtowe ustawienie
ptomienia lub temperature w przypadku odlewarki
indukcyjnej lub elektronicznej. Stosowac tygle odlewnicze
i temperature zalecang dla danego stopu.

¢ Nigdy nie miesza¢ stopdw. Starego metalu uzyé
maksymalnie w 1/3.

e Sztyfty odlewnicze nie odcina¢ bezposrednio przy
czapeczce, tak aby dane miejsce mozna byto jeszcze
dobrze opracowac przy kanale odlewniczym.

e Zwraca¢ uwage na jednolitos¢ metalu, w razie mozliwoci
unikac tez lutowania i laserowania.

¢ Podczas piaskowania zwraca¢ uwage, aby strumien
piasku byt czysty. Przestrzegaé informacji producenta
stopu. Nie stosowaé urzgdzen ze strumieniem obiegowym.

e Przed zastosowaniem $rodkow do wytrawiania dobrze
oczysci¢ opracowanie.

e Dopracowac czystymi frezami naprzemiansko$nymi z
metali twardych. Unika¢ nadmiernego nacisku i pracowac
z podang predkoscig obrotowa odpowiednig dla danego
stopu.

¢ Unika¢ wytwarzania ciepta na powierzchni. Nie stosowaé
kamieni do obrabiania do réznych stopdw. Nie obrabia¢
diamentami ani gumami diamentowymi.

e Obrobi¢ cafg powierzchnie korony lub mostu, aby usung¢
ewentualne produkty reakcji powierzchni stopu z masg do
zatapiania lub inne zanieczyszczenia powierzchni.
Obrobi¢ réwniez przestrzenie miedzyzebowe.

¢ Piaskowanie piaskiem o grubosci ziarna 50 — 250 pm
zaleznie od stopu. W przypadku réznych stopow zwracaé
uwage na cisnienie, a podczas piaskowania ustawic
strumien pod katem ptaskim do powierzchni.
W przeciwnym razie istnieje ryzyko, ze piasek zostanie
wcisniety w stop; piaskowac pod katem 45°. Stosowac
indywidualne korcowki do piaskarki i podczas pias-
kowania zwraca¢ uwage, aby strumien piasku byt czysty
(przestrzegac informaciji producenta).

e ZwracaC uwage na poprawne parametry i temperature
wypalania. Sprawdzi¢ lusterkiem, czy w muflach
piecowych wigczone sg wszystkie skretki grzejne.

e Powierzchnie ceramiki szlifowa¢ diamentem. Unikac przy
tym nagrzewania. W przypadku tepego diamentu nie
zwigkszac sity docisku, a wymieni¢ wiertto. W przypadku
stosowania turbiny zawsze uwazac na chtodzenie woda.
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3. Peknigcia ceramiki
Nalezy sprawdzi¢ nastepujgce punkty, ktére moga by¢ tego
przyczyna:

e Szczegdlnie w przypadku zebdw trzonowych i mostow
wymodelowac¢ zmniejszony ksztaft zeba, tak aby uzyskac
réwnomierng grubos¢ Scianek ceramiki. Podparcie guzkow
w rejonie zebow bocznych. Modelowanie przestrzeni
miedzyzebowych w ksztafcie litery U.

e Odlewanie: zwraca¢ uwage na prawidiowe ustawienie
ptomienia lub temperature w przypadku odlewarki induk-
cyjnej lub elektronicznej. Stosowaé tygle odlewnicze
zalecane dla danego stopu i przestrzega¢ podanej
temperatury.

¢ Nigdy nie miesza¢ stopdw. Starego metalu uzyé
maksymalnie w 1/3.

¢ Podczas piaskowania zwraca¢ uwage, aby strumier piasku
byt czysty. Przestrzega¢ informacji producenta stopu.
Nie stosowa¢ urzadzen ze strumieniem obiegowym.

e Oszlifowa¢ catg powierzchnie korony lub mostu, aby
usuna¢ ewentualne produkty reakcji powierzchni stopu z
masg do zatapiania lub inne zanieczyszczenia powierzchni.
Obrobi¢ réwniez przestrzenie migdzyzebowe.

e Rdzni producenci nie zalecajg juz oksydaciji. W przypadku
zmiany stopow jest ona jednak zdecydowanie zalecana.
Oksydacja stuzy do kontroli koloru tlenku; musi on byé
rownomierny. Na licowanej powierzchni nie mogg
wystepowac plamy ani odbarwienia. Nastepnie mozna
ponownie usunac tlenek kwasem lub przez piaskowanie.

¢ Podczas mieszania wszystkich mas ceramicznych nalezy
unika¢ powstawania pecherzykéw powietrza. W tym celu
nalezy wlewac ptyn do proszku z boku i dobrze wymieszac
mase za pomocg szpatutki ze szkia lub agatu. Stosowanie
szpatutek metalowych moze prowadzi¢ do $cierania
metalu i odbarwienia ceramiki, dlatego nie nalezy ich
uzywac.

e Zwraca¢ uwage na czyste miejsce pracy; pyt metalowy i
brudna woda do pedzelkéw moga powodowaé problemy.

¢ Unika¢ nanoszenia ptyndw izolacyjnych zbyt grubg
warstwa.

e W przypadku mostéw podczas pierwszego wypalanie
zawsze separowac az do masy podstawowej. Ceramika
kurczy sie zawsze do najgrubszego miejsca, dlatego
zaleca sig rownomierng grubo$¢ warstw. Nie stosowac
suchych narzedzi ani narzedzi z pitkg. Moze to spowo-
dowac oddzielnie sie ceramiki od powierzchni opakera.

e ZwracaC uwage ha poprawne parametry i temperature
wypalania. W celu kontroli mufli piecowej przeprowadzié
test polegajacy na obejrzeniu komory wypalania za
pomocg lusterka i sprawdzeniu, czy mufla piecowa jest
réwnomiernie rozpalona.

o Jezeli przed wykonczeniem zastosowana zostata guma,
to nie nalezy potem zwilza¢ powierzchni ptynem.
Nalezy ja najpierw wyczyscic. W tym celu nie wystarczy
czyszczenie strumieniem pary ani wodg. Resztki silikonu
na powierzchni trzeba usung¢ mechanicznie.

¢ Na powierzchni ceramiki nie mogg znajdowac sie resziki
$rodka izolacyjnego. Rowniez kontakt ze $wiezo
zaizolowanym antagonistg (zebem przeciwstawnym)
moze powodowac problemy.

¢ Podczas korekty mostu uwazac, aby podczas wypetniania
przestrzeni migdzyzebowych nie zageszcza¢ materiatu na
sucho, poniewaz wtedy nie potgczy sie. W razie potrzeby
przed napetnianiem pokry¢ przestrzenie migdzyzebowe
oleistg ciecza (np. VITA INTERNO).
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4, Powstawanie pecherzykow
Nalezy sprawdzi¢ nastepujace punkty, kidre moga by¢ tego
przyczyna:

¢ Masa do zatapiania zostata zle zmieszana (patrz informacije
producenta i data waznosci).

e Sprawdzi¢ wzrokowo, czy na powierzchni szkieletu metalo-
wego nie znajdujg sie pecherzyki powietrza.

¢ Nigdy nie miesza¢ stopow. Starego metalu uzy¢
maksymalnie w 1/3.

e Sztyfty odlewnicze nie odcinaé bezpo$rednio przy
czapeczce metalowej, tak aby dane miejsce mozna byto
jeszcze dobrze opracowac przy kanale odlewniczym.

e W razie mozliwosci unikaé lutowania i laserowania.

¢ Podczas piaskowania zwraca¢ uwage, aby strumien piasku
byt czysty. Przestrzegaé informacji producenta stopu.
Nie stosowaé urzadzen ze strumieniem obiegowym.
Podczas piaskowania ustawi¢ strumien pod katem ptaskim
do powierzchni. W przeciwnym razie istnieje ryzyko, ze
piasek zostanie wcisnigty w stop.

¢ Przed zastosowaniem $rodkdw do wytrawiania na koniec
doktadnie oczysci¢ opracowanie.

e Dopracowa¢ czystymi frezami naprzemiansko$nymi z metali
twardych. Unika¢ nadmiernego nacisku i pracowac z po-
dang predkoscig obrotowg odpowiednig dla danego stopu.

¢ UnikaC wytwarzania ciepta na powierzchni podczas
opracowywania. Nie stosowa¢ kamieni do obrabiania do
réznych stopow.

¢ Nie obrabia¢ diamentami ani diamentowymi polerkami
gumowymi.

e Oszlifowa¢ calg powierzchnig korony lub mostu, aby
usuna¢ ewentualne produkty reakcji powierzchni stopu z
masg do zatapiania lub inne zanieczyszczenia powierzchni.
Obrobi¢ réwniez przestrzenie migdzyzebowe.

e Szlifowac w jednym kierunku, aby nie powstawaty
zaktadki.

¢ Piaskowanie piaskiem o grubosci ziarna 50 — 250 pm
zaleznie od stopu. W przypadku réznych stopow zwracaé
uwage na cisnienie, a podczas piaskowania ustawi¢
strumier pod katem ptaskim do powierzchni.
W przeciwnym razie istnieje ryzyko, ze piasek zostanie
wcisnigty w stop; piaskowaé pod katem 45°. Stosowac
indywidualne koncowki do piaskarki i podczas piasko-
wania zwraca¢ uwage, aby strumien piasku byt czysty
(przestrzegac informaciji producenta).

e Rdzni producenci zalecajg wytrawianie zaleznie od
powierzchni tlenku. Powierzchnia jest przy tym ,uszlachet-
niana” przez rozpuszczenie elementéw nieszlachetnych.
Nalezy potem dokfadnie wyczyscic szkielet, tak aby na
jego powierzchni nie pozostaly resztki $rodka do
wytrawiania.

e Rdzni producenci nie zalecajg juz oksydacji. W przypadku
zmiany stopow jest ona jednak zdecydowanie zalecana.
Oksydacja stuzy do kontroli koloru tlenku; musi on by¢
rownomierny. Na licowanej powierzchni nie mogg wyste-
powaé plamy ani odbarwienia. Nastepnie mozna
ponownie usunaé tlenek kwasem lub przez piaskowanie.

¢ Pierwszg warstwe (washbrand) nalezy nanosié¢ zgodnie ze
wskazowkami w instrukcji uzycia, aby uzyskaé rowno-
mierne pokrycie powierzchni. Utrzymanie prawidiowej
temperatury jest niezbedne do poprawnego napalenia
opakera. Stosowanie WO nie jest niezbedne, pierwsza
warstwe (washbrand) mozna wykonac tez za pomoca
normalnego (kolorowego) opakera.

¢ Podczas mieszania wszystkich mas ceramicznych nalezy
unika¢ powstawania pecherzykow powietrza. W tym celu
nalezy wlewac ptyn do proszku z boku i dobrze wymieszac
mase za pomocg szpatutki ze szkia lub agatu. Stosowanie
szpatutek metalowych moze prowadzi¢ do $cierania metalu
i odbarwienia ceramiki, dlatego nie nalezy ich uzywaé.
Zwraca¢ uwage na czyste miejsce pracy; pyt metalowy i
brudna woda do pedzelkéw mogg powodowaé problemy.
Unika¢ nanoszenia ptynow izolacyjnych zbyt grubg warstwa.

¢ Do ponownego mieszania mas ceramicznych nie stosowaé
ptynu do modelowania, a wode destylowang. Réwniez w
tym przypadku uwazac, aby nie powstawaly pecherzyki
powietrza. Zwrdci¢ uwage na rownomierng wilgotnosé
warstw masy. Unikac ciggfego nawilzania i nie dopusci¢
do wysychania. Frezy stosowaé wytgcznie do obrdbki
jednego materiatu.

o Nie stosowac frezow, ktére wczesniej uzywane byty do
szlifowania tytanu.
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5. Po wypaleniu kolor jest zbyt szary
Nalezy sprawdzi¢ nastepujgce punkty, ktére moga by¢ tego
przyczyna:

e Pierwszg warstwe (washbrand) nalezy nanosié¢ zgodnie
ze wskazowkami w instrukcji uzycia, aby uzyskac
réwnomierne pokrycie powierzchni. Utrzymanie
prawidiowej temperatury jest niezbedne do poprawnego
napalenia opakera. Stosowanie WO nie jest niezbedne,
pierwszg warstwe (washbrand) mozna wykonac tez za
pomocg normalnego (kolorowego) opakera.

e Opaker nalezy nanie$¢ do uzyskania pokrycia, w razie
potrzeby dwukrotnie, aby zapewni¢ prawidtowg repro-
dukcje koloru.

e Podczas mieszania wszystkich mas ceramicznych nalezy
unika¢ powstawania pecherzykow powietrza. W tym celu
nalezy wlewac ptyn do proszku z boku i dobrze wymieszaé
mase za pomoca szpatutki ze szkia lub agatu. Stosowanie
szpatutek metalowych moze prowadzi¢ do $cierania metalu
i odbarwienia ceramiki, dlatego nie nalezy ich uzywac.
Zwracac uwage na czyste miejsce pracy; pyt metalowy i
brudna woda do pedzelkéw moga powodowaé problemy.
Unika¢ nanoszenia ptyndw izolacyjnych zbyt grubg warstwa.

¢ Na powierzchni ceramiki nie moga znajdowac sie resziki
$rodka izolacyjnego. Réwniez kontakt ze $wiezo zaizolo-
wanym antagonistg (zebem przeciwstawnym) moze
powodowag problemy.

¢ Opaker nie zostaf naniesiony do pefnego pokrycia.

e Temperatura wypalania zbyt wysoka lub zbyt niska:
zwracaC uwage na poprawne parametry i temperature
wypalania (wykona¢ probe wypalania za pomocg testu
stopnia wypalenia).

e Zastosowano zbyt duzo Transpa Dentine.

e Zbyt cienka warstwa; w celu poprawnej reprodukcii koloru
grubo$¢ warstwy ceramicznej musi wynosi¢ > 0,6 mm.

6. Wypalona ceramika jest zbyt blada
Nalezy sprawdzi¢ nastepujgce punkty, ktére moga by¢ tego
przyczyna:

¢ Do ponownego mieszania mas ceramicznych nie
stosowa¢ ptynu do modelowania, a wode destylowana.
Rowniez w tym przypadku uwazac, aby nie powstawaty
pecherzyki powietrza. Zwroci¢ uwage na rownomierng
wilgotno$¢ warstw masy. Unikac ciggtego nawilzania i nie
dopusci¢ do wysychania. Frezy stosowac wytgcznie do
obrdbki jednego materiafu.

e Zwraca¢ uwage na poprawne parametry i temperature
wypalania.

¢ Na powierzchni ceramiki nie moga znajdowac sie resziki
$rodka izolacyjnego. Rowniez kontakt ze $wiezo zaizolo-
wanym antagonistg (zebem przeciwstawnym) moze
powodowaé problemy.

e Zbyt niska temperatura wypalania.

e Zastosowano zbyt mato Base Dentine.

e Zastosowano zbyt duzo Transpa Dentine.

¢ Naniesiono zbyt duzo szkliwa.

e Zbyt cienka warstwa; w celu poprawnej reprodukciji koloru
grubos¢ warstwy ceramicznej musi wynosic¢ > 0,6 mm.
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7. ,Nakiucia” na powierzchni ceramiki
Nalezy sprawdzi¢ nastepujgce punkty, ktére moga by¢ tego
przyczyna:

e Podczas mieszania wszystkich mas ceramicznych nalezy
unika¢ powstawania pecherzykow powietrza. W tym celu
nalezy wlewac ptyn do proszku z boku i dobrze wymieszaé¢
mase za pomocg szpatutki ze szkia lub agatu. Stosowanie
szpatutek metalowych moze prowadzi¢ do $cierania metalu
i odbarwienia ceramiki, dlatego nie nalezy ich uzywac.
Zwracac uwage na czyste miejsce pracy; pyt metalowy i
brudna woda do pedzelkéw moga powodowaé problemy.
Unika¢ nanoszenia ptyndw izolacyjnych zbyt grubg warstwa.

¢ Do ponownego mieszania mas ceramicznych nie stosowac
ptynu do modelowania, a wode destylowang. Réwniez w
tym przypadku uwazac, aby nie powstawaty pecherzyki
powietrza. Zwrdci¢ uwage na rbwnomierng wilgotnosé
warstw masy. Unikac ciggtego nawilzania i nie dopusci¢
do wysychania.

e Korekte nalezy nanosi¢ w niezbyt matych porcjach.
Nalezy przy tym uwazaé, aby nie dopusci¢ do nadmiernego
wyschniecia; w razie potrzeby uzywac ptynu, kiory diuze;
utrzymuje wilgotnosc.

¢ Unikac¢ zbyt czestego odsysania i zwilzania masy;
zwréci¢ uwage na rbwnomierne nawilzenie.

8. Czarne punkciki w ceramice
Nalezy sprawdzi¢ nastepujace punkty, ktdre moga by¢ tego
przyczyna:

¢ Podczas mieszania wszystkich mas ceramicznych nalezy
unika¢ powstawania pecherzykéw powietrza. W tym celu
nalezy wlewac ptyn do proszku z boku i dobrze wymieszac¢
mase za pomocg szpatutki ze szkfa lub agatu. Stosowanie
szpatutek metalowych moze prowadzi¢ do $cierania metalu
i odbarwienia ceramiki, dlatego nie nalezy ich uzywaé.

e Zwraca¢ uwage na czyste miejsce pracy; pyt metalowy i
brudna woda do pedzelkéw moga powodowaé problemy.

e Unika¢ nanoszenia ptyndw izolacyjnych zbyt grubg
warstwa.
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9. Bfedy podczas wypalania
Nalezy sprawdzi¢ nastepujgce punkty, ktére moga by¢ tego
przyczyna:

e Zwroci¢ uwage na dobre potaczenie mas w obszarze
krawedzi; w razie potrzeby przed wypaleniem wygtadzi¢
te obszary suchym, czystym pedzelkiem.

e W przypadku mostéw podczas pierwszego wypalanie
zawsze separowaé az do masy podstawowej. Ceramika
kurczy sie zawsze do najgrubszego miejsca, dlatego
zaleca sie rownomierng grubosé warstw. Nie stosowac
suchych narzedzi ani narzedzi z pitkg. Moze to spowo-
dowac oddzielnie sie ceramiki od powierzchni opakera.

e Korona ma ,martwy” wyglad lub nie jest dos¢
translucentna: ewentualnie uzyto ztego ptynu.

¢ Po wypaleniu korona ma bardzo ,szklisty” wyglad lub
kanty zaokraglajg sie: sprawdzi¢ mufle piecowa!

10. Peknigcia w ceramice na metalu
Nalezy sprawdzi¢ nastepujgce punkty, ktére moga by¢ tego
przyczyna:

¢ Podczas modelowania z wosku od poczatku nalezy
przestrzega¢ minimalnej grubosci Scianek, tak aby takze
po opracowaniu grubo$¢ Scianki nie byta mniejsza niz
0,3 mm. Przestrzegac¢ informaciji producenta dotyczacych
stopu. W przypadku stopow metali nieszlachetnych
wymagane sg inne grubosci scianek niz w przypadku
stopow o duzej zawartosci ztota.

e Szczegdlnie w przypadku zebdw trzonowych i mostow
wymodelowa¢ zmniejszony ksztaft zeba, tak aby uzyskac
rownomierng grubos¢ Scianek ceramiki. Podparcie
guzkow w rejonie zgbow bocznych. Modelowanie
przestrzeni miedzyzebowych w ksztafcie litery U.

Brak ostrych krawedzi.

e Zatapianie modelu zgodnie z informacjami producenta.
Przestrzega¢ informacji na temat rodzaju, sktadowania,
daty waznosci oraz obrébki masy do zatapiania.

e Zwraca¢ uwage na odlewanie, temperatury odlewu i
odlewarke. Zwraca¢ uwage na prawidfowe ustawienie
pftomienia lub temperature w przypadku odlewarki
indukcyjnej lub elektronicznej. Stosowac tygle odlewnicze
zalecane dla danego stopu.

¢ Nigdy nie miesza¢ stopdw. Starego metalu uzyé
maksymalnie w 1/3.

o Sztyfty odlewnicze nie odcinaé bezpo$rednio przy
czapeczce, tak aby dane miejsce mozna byto jeszcze
dobrze opracowac przy kanale odlewniczym.

e Zwraca¢ uwage na jednolito$¢ metalu, w razie
mozliwosci unikac tez lutowania i laserowania.

¢ Podczas piaskowania zwraca¢ uwage, aby strumien
piasku byt czysty i prawidfowy (informacje producenta).
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¢ Przed zastosowaniem srodkow do wytrawiania dobrze
oczysci¢ opracowanie (ultradzwigkowo).

e Dopracowac czystymi frezami naprzemianskosnymi z
metali twardych. Unika¢ nadmiernego nacisku i pracowac
z podang predkoscig obrotowg odpowiednig dla danego
stopu.

¢ UnikaC wytwarzania ciepta na powierzchni. Nie stosowac
kamieni do obrabiania do réznych stopdw. Nie obrabia¢
diamentami ani gumami diamentowymi.

¢ Oszlifowac catg powierzchnig korony lub mostu, aby
usuna¢ ewentualne produkty reakcji powierzchni stopu z
masg do zatapiania lub inne zanieczyszczenia powierzchni.
Obrobi¢ réwniez przestrzenie miedzyzebowe.

¢ Piaskowanie piaskiem o grubosci ziarna 50 — 250 pm
zaleznie od stopu. W przypadku réznych stopow zwracaé
uwage na cisnienie i ustawi¢ strumien pod katem 45°.
Stosowac¢ indywidualne konicowki do piaskarki i podczas
piaskowania zwraca¢ uwage, aby strumien piasku byt
czysty.

e Pierwsza warstwe (washbrand) nalezy nanosi¢ zgodnie ze
wskazowkami w instrukcji uzycia, aby uzyskac¢ rowno-
mierne pokrycie powierzchni. Utrzymanie prawidiowej
temperatury jest niezbedne do poprawnego napalenia
opakera. Stosowanie WO nie jest niezbedne, pierwszg
warstwe (washbrand) mozna wykonac tez za pomocg
normalnego (kolorowego) opakera.

e Zwraca¢ uwage na wspodtczynnik rozszerzalnosci cieplnej
stopu. Wspotczynnik rozszerzalnosci ciepinej ceramiki
musi by¢ zawsze nizszy niz wspdtczynnik rozszerzalnosci
cieplnej metalu. Wieloletnie do$wiadczenie pokazuje, ze
stopy, ktorych wspotczynnik rozszerzalnosci ciepine;
mierzony w temperaturze 25-600°C wynosi od 14 do 14,4,
dajg najlepsze rezultaty. W przypadku wyzszych wartosci
wspotczynnika rozszerzalnosci cieplnej faza chfodzenia od
900 do 700°C nie moze trwaé krocej niz trzy minuty.

Reguta ta nie odnosi si¢ jednak do kazdego stopu.
W niektorych przypadkach sposob wypalania, kiory
sprawdzit sig u nas, moze odbiega¢ od zalecen
producenta stopu.

W przypadku mostéw podczas pierwszego wypalanie
zawsze separowac az do masy podstawowej. Ceramika
kurczy sie zawsze do najgrubszego miejsca, dlatego
zaleca sie rownomierng grubo$¢ warstw. Nie stosowac
suchych narzedzi ani narzedzi z pitkg. Moze to spowo-
dowac oddzielnie sie ceramiki od powierzchni opakera.

Rozni producenci nie zalecajg juz oksydacji. W przypadku
zmiany stopow jest ona jednak zdecydowanie zalecana.
Oksydacja stuzy do kontroli koloru tlenku; musi on by¢
rownomierny. Na licowanej powierzchni nie mogg
wystepowac plamy ani odbarwienia. Nastepnie mozna
ponownie usuna¢ tlenek kwasem lub przez piaskowanie.

ZwracaC uwage na poprawne parametry i temperature
wypalania. W celu kontroli mufli piecowej przeprowadzi¢
test polegajacy na obejrzeniu komory wypalania za
pomocg lusterka i sprawdzeniu, czy mufla piecowa jest
réwnomiernie rozpalona.

Powierzchnie ceramiki szlifowa¢ diamentem. Unikaé przy
tym nagrzewania. W przypadku tepego diamentu nie
zwieksza¢ sity nacisku na ceramike, a wymienic wiertfo.
W przypadku stosowania turbiny zawsze uwazac na
chtodzenie woda.




Pytania i odpowiedzi dotyczgce metalo ceramiki

11. Zmetnienie ceramiki
Nalezy sprawdzi¢ nastepujgce punkty, ktére moga by¢ tego
przyczyna:

e Zwraca¢ uwage na poprawne parametry i temperature
wypalania. Sprawdzic lusterkiem, czy w muflach piecowych
wiaczone sg wszystkie skretki grzejne.

¢ Na powierzchni ceramiki nie mogg znajdowac sie resztki
$rodka izolacyjnego. Rowniez kontakt ze $wiezo zaizolo-
wanym antagonistg (zebem przeciwstawnym) moze
powodowaé problemy.

o Korekte nalezy nanosi¢ w niezbyt matych porcjach.
Nalezy przy tym uwazaé, aby nie dopusci¢ do nadmiernego
wyschniecia; w razie potrzeby uzywac ptynu, kiory diuze;
utrzymuje wilgotnosc.

® Zbyt niska temperatura wypalania.

e Unika¢ zbyt czestego odsysania i zwilzania masy;
zwroci¢ uwage na rownomierne nawilzenie.
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12. Wyginanie szkieletow metalowych
Nalezy sprawdzi¢ nastepujace punkty, kidre moga by¢ tego
przyczyna:

e Nalezy przestrzegac¢ ogolnych podstaw opracowywania.

¢ Podczas modelowania z wosku od poczatku nalezy
przestrzega¢ minimalnej grubosci $cianek, tak aby takze
po opracowaniu pozostato jeszcze dosy¢ materiatu.

e Przestrzega¢ informacji producenta dotyczacych stopu.

e W przypadku stopow metali nieszlachetnych wymagane
sg inne grubosci Scianek niz w przypadku stopow o duzej
zawarto$ci zfota.

e Wkiad do modelu zgodnie z informacjami producenta.

 Przestrzegac daty waznosci oraz informacji na temat
obrébki masy do zatapiania.

e Przestrzega¢ informacji producenta na temat obrébki
metalu.

e ZwracaC uwage ha poprawne parametry i temperature
wypalania. Sprawdzi¢ lusterkiem, czy w muflach piecowych
wiaczone sg wszystkie skretki grzejne.

e ZwracaC uwage na prawidfowe ustawienie ptomienia
lub temperature w przypadku odlewarki indukcyjnej lub
elektroniczne;.

¢ Stosowac tylko tygle odlewnicze zalecane dla danego
stopu. Nie odlewaé roznych stopow w jednym tyglu.

e Nigdy nie miesza¢ stopdw. Starego metalu uzy¢
maksymalnie w 1/3.
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13. Problemy faczenia metalu z ceramika
Nalezy sprawdzi¢ nastepujgce punkty, ktére moga by¢ tego
przyczyna:

e Odlewanie: zwraca¢ uwage na prawidiowe ustawienie
pftomienia lub temperature w przypadku odlewarki
indukcyjnej lub elektronicznej. Stosowac tygle odlewnicze
i temperature zalecang dla danego stopu.

¢ Nigdy nie miesza¢ stopow. Starego metalu uzy¢
maksymalnie w 1/3.

¢ Pierwsza warstwe (washbrand) nalezy nanosié¢ zgodnie
ze wskazowkami w instrukcji uzycia, aby uzyskac
réwnomierne pokrycie powierzchni. Utrzymanie
prawidiowej temperatury jest niezbedne do poprawnego
napalenia opakera. Stosowanie WO nie jest niezbedne,
pierwszg warstwe (washbrand) mozna wykonac tez za
pomocg opakera w kolorze zeba.

e Opaker nie moze zawieraC pecherzykdw ani odbarwien
powierzchni. Powierzchnia opakera musi btyszcze€.

* Swiezo nalozonej warstwami, wilgotnej ceramiki nie suszy¢
zbyt szybko ani w zbyt wysokiej temperaturze.

¢ Podczas korekty mostu uwazac, aby podczas wypetniania
przestrzeni migdzyzebowych nie zageszcza¢ materiatu na
sucho, poniewaz wtedy nie pofaczy sie. W razie potrzeby
przed napetnianiem pokry¢ przestrzenie miedzyzebowe
oleistg cieczg (np. VITA INTERNO Fluid).

14. Odbarwienia masy ceramicznej
Nalezy sprawdzi¢ nastepujgce punkty, ktére moga by¢ tego
przyczyna:

* Przestrzega¢ daty waznosci oraz informacji na temat
obrobki mas do zatapiania.

e Odlewanie: zwraca¢ uwage na prawidiowe ustawienie
ptomienia lub temperature w przypadku odlewarki
indukcyjnej lub elektronicznej. Stosowac tygle odlewnicze
i temperature zalecang dla danego stopu.

e Stosowac tygle odlewnicze zalecane dla danego stopu.

e Zwraca¢ uwage na jednolito$¢ metalu, w razie
mozliwosci unikac tez lutowania i laserowania.

e Stosowac zalecany ptyn do mieszania ceramiki i
przestrzega¢ temperatury wypalania.
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15. Cofanie si¢ ceramiki w obszarze krawedzi
Nalezy sprawdzi¢ nastepujace punkty, kidre moga by¢ tego
przyczyna:

e Szczegdlnie w przypadku zgbdw trzonowych i mostow
wymodelowac zmniejszony ksztalt zeba, tak aby uzyskaé
réwnomierng grubos¢ Scianek ceramiki. Podparcie guzkow
w rejonie zebow bocznych. Modelowanie przestrzeni
miedzyzebowych w ksztafcie litery U.

e Opaker nalezy nanosi¢ zgodnie ze wskazéwkami w
instrukcji uzycia. Utrzymanie prawidtowej temperatury jest
niezbedne do poprawnego napalenia opakera.

e Opaker nie moze zawiera¢ pecherzykéw ani odbarwien
powierzchni,

e Zwroci¢ uwage na dobre potgczenie mas w obszarze
krawedzi. Dla pewnosci mozna przed wypaleniem
wygtadzi¢ te obszary suchym, czystym pedzelkiem
(pedzelek nr 10).

e W przypadku mostéw podczas pierwszego wypalanie
zawsze separowa¢ az do masy podstawowej. Ceramika
kurczy sie zawsze do najgrubszego miejsca, dlatego
zaleca sie rownomierng grubo$¢ warstw. Nie stosowac
suchych narzedzi ani narzedzi z pitkg. Moze to spowo-
dowac oddzielnie sie ceramiki od powierzchni opakera.

o Jezeli przed wykonczeniem zastosowana zostata guma,
to nie nalezy potem zwilza¢ powierzchni ptynem.
Nalezy jg najpierw wyczysci¢. W tym celu nie wystarczy
czyszczenie strumieniem pary ani wodg. Resztki silikonu
na powierzchni trzeba usung¢ mechanicznie.

¢ Na powierzchni ceramiki nie mogg znajdowac sie resztki
$rodka izolacyjnego. Rowniez kontakt ze $wiezo zaizolo-
wanym antagonistg (zebem przeciwstawnym) moze
powodowaé problemy.
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