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Kopolimer bezakrylowy FJP typ I

— na protezy catkowite neutralne chemicznie
— Pressing Dental (Italia) dla alergikdéw

technologii iniekcji materiatéw termoplastycz-

nych przeznaczonych do wykonywania protez
catkowitych i czesciowych wprowadzit do sprzedazy
dwa typy kopolimeru Thermo.Star FJP.

Typ | FJP, z grupga o kodzie koloréw: A, B, C, D, jest
przeznaczony do wykonania klamer protetycznych
imitujacych uniesiong ,kieszonke dzigstowa" na ze-
bach klamrowanych pacjenta protetycznego orazin-
nych rézowych elementéw trzondw protez hybrydo-
wych, czesciowych lub catkowitych, w ktorych zeby
sztuczne zamontowane sg mechanicznie w wyniku
odpowiednio przygotowanej retengji.

FIP typ Il, z grupa koloréw: F, G, H, I, zostat przy-
gotowany w celu wykonywania protez catkowitych,
o stabilnych mechanicznie trzonach odpornych
na ztamanie, metodg iniekcji termicznej. Typ Il ma-
teriatu FJP ma zwiekszong o 400 MPa (2200 MPa)
elastycznos¢, ktora nie wptywa na wysoka stabil-
no$¢ mechaniczna trzondw protez catkowitych, ale
ma znaczacy wptyw na ochrone protezy przed zta-
maniem w szczegdlnych warunkach — poza podto-
zem protetycznym — w przypadku czyszczenia pro-
tezy przez pacjenta.

Obecnie do iniekcji materiatow termoplastycz-
nych Pressing Dental udostepnia wtryskarke prote-
tyczng — model J100 Evolution ,Plus"400°.

J100 Evolution ,Plus”400°C

To nowoczesne i wszechstronne urzgdzenie (fot. 1)
umozliwia przeprowadzenie iniekcji dowolnych ma-
teriatow termoplastycznych w nabojach o $redni-

P ressing Dental — od ponad 30 lat producent
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cy 22 mm i 25,4 mm metodg iniekdji (ttok wtryskar-
ki za posrednictwem ,korka” teflonowego przesuwa
zaluminiowego naboju uplastyczniony materiat (w za-
kresie temperatury uplastyczniania od 60 do 320°C)
do puszki, w ktérej znajduje sie wzorzec przysziej
protezy przy uzyciu nadci$nienia o wartosci 5 ba-
row uzyskanego z klasycznego kompresora stoso-
wanego w laboratorium. Jednocze$nie najnowszy
model zostat przygotowany do drugiej metody pracy
— kompresji zamknietego naboju aluminiowego - dla
materiatow termoplastycznych, ktorych temperatura
uplastyczniania wynosi od 320 do 400°C - przy uzyciu
nadcisnienia 8 bardw. To oznacza, ze J100 Evolution
,Plus"400°C ma dwa rozwiazania przeprowadzenia
procesu produkdji protez z materiatéw termoplastycz-
nych: w systemie iniekcji niskocisnieniowej — 5 barow
— przy zastosowaniu gipsow Il klasy do puszkowania
w zakresie temperatur od 60 do 320°C oraz w pro-
cesie kompresji zamknietego naboju przy nadcis-
nieniu 8-10 baréw (z klasycznego kompresora, kto-
ry pracuje w zatozonym zakresie nadcisnienia), dla
temperatur uplastyczniania 320-400°C i zastosowania
gipséw IV klasy.

Procedura techniczna FJP typ I
Po wykonaniu modelu roboczego z wycisku nalezy
przygotowac model z gipsu o zwiekszonej ekspansji
do iniekcji materiatu termoplastycznego (FJP typ I,
fot. 2). Klasyczny gipsowy model roboczy ekspan-
duje w zakresie od 0,1 do 0,2% (fot. 3) — zgodnie
7 zatozeniami producenta. Gips ,ekspansyjny” Pres-
sing Dental — Marble Stone, ktéry zostat przygoto-
wany do rekompensowania skurczu termicznego
(zjawiska fizycznego wystepujacego przy zmianie
stanu skupienia z fazy ciektej w faze statg) mate-
riatow termoplastycznych, ekspanduje w zakresie
0,4-0,6-0,9%, a jego poziom ekspansji jest uzaleznio-
ny od czasu, ktéry zostat przewidziany w instrukcji
stosowania na przygotowanie gipsu syntetycznego
do przeprowadzenia prawidtowej iniekgji. Poniewaz
czas ekspansji jest w znacznym stopniu uzalezniony z
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Fot. 1. Automatyczna, wielofunkcyjna wtryskarka protetyczna J100 Evolution ,Plus”400°C

Fot. 2a-b. Materiat The.rmo.Star FJP typ Il - Pressing Dental (Italia)
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Fot. 3. Wynik pomiaru
gipsowego modelu
roboczego wykonanego
na podstawie wycisku

Fot. 4. Wynik pomiaru
modelu przygotowanego
do iniekgji po procesie
ekspansji — 0,9%
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od przygotowanej proporcji proszku syntetyczne-
go i wody destylowanej, gips i woda powinny by¢
odwazone z doktadnoscig do 0,01 g. Oczywiscie
model do iniekcji powstaje wytgcznie przy zastoso-
waniu techniki powielania w silikonie o twardosci
20 Shore, a proces mieszania gipsu powinien odby-
wac sie w mieszalniku prézniowym, w pojemniku do-
stosowanym do ilosci materiatu. Po wprowadzeniu
gipsu syntetycznego do formy silikonowej o prawid-
towym przebiegu i osiggnieciu maksymalnej ekspan-
sji 0,9% (fot. 4) — niezbednej dla protez catkowitych
— decyduje czas. W zaleznosci od partii produktu
(nr LOT) czas maksymalnego ekspandowania dla
protez catkowitych wynosi od 5 do 8 godzin — i jest
wskazany w instrukcji znajdujacej sie na opakowaniu.

Izolator Gyplux

Po prawidtowym czasie wigzania gips zostaje po-
kryty, przed modelowaniem pracy, preparatem fo-
topolimeryzujacym Gyplux (Pressing Dental) w celu
uzyskania optymalnie gtadkiej powierzchni protezy
od strony dosluzéwkowej. Proces nalezy przepro-
wadzi¢ w dwdch fazach technicznych. Pierwsza -
gruntowanie modelu - cienka, satynowa warstwa
fotopolimeru (fot. 5) zostaje wprowadzona w gips
i naswietlona w dowolnej lampie do fotopolime-
ryzacji (fot. 6). Druga warstwa to docelowa powto-
ka, ktérej zadaniem bedzie skuteczne odizolowanie
trzonu protezy od modelu gipsowego - jest potozo-
na w sposéb jednorodny z potyskiem i naswietlona
(fot. 7). Na lakierze pozostaje warstwa dyspersyjna,
ktdra zostanie usunieta w dalszym procesie techno-
logicznym w trakcie wyparzania woskow.

Przygotowanie do puszkowania

Praca protetyczna jest modelowana na modelu prze-
znaczonym do iniekcji. Poniewaz materiaty termo-
plastyczne sg bierne chemicznie w czasie produkcji
protezy, zeby sztuczne sg przygotowane mechanicz-
nie do potaczenia z trzonem. Otwory przelotowe
w ksztatcie litery ,T" i rant retencyjny na obwodzie
(fot. 8) przy szyjce tworza stabilne potgczenie. Pod
przygotowanym do relacji w zgryzie zebem sztucz-
nym pozostaje 1 mm przestrzeni w relacji z mode-
lem. Dodatkowo za linig A-H nalezy wymodelowa¢
krotkie przedtuzenie techniczne do podtaczenia
kanatéw (fot. 9, 10). Praca przed wprowadzeniem
do puszki iniekcyjnej przechodzi proces izolacji
w wodzie (10 min), a nastepnie jest umieszczona
i ustabilizowana gipsem Il kl. (Marmodent S) w dol-
nej czesci puszki w poblizu otworu iniekcyjnego.
Po 10 minutach wstepnego wigzania gipsu mozna

wprowadzi¢ do obiektu, od ksztattki zabezpiecza-
jacej otwor w puszce, trzy krétkie kanaty o Srednicy
5 mm (fot. 11). Bezposredni, kolejny etap puszko-
wania po umieszczeniu kanatow to proces izolagji
w wodzie (fot. 12) — 15 min - przed zamknieciem
puszkiiniekcyjnej i wprowadzeniem gipsu Il kl. (Mar-
modent S — przygotowany w mieszadle préznio-
wym), ktéry tworzy skuteczng kontre po 2 godzi-
nach stabilizacji.

Przygotowanie puszki do iniekgji

Puszke nalezy otworzy¢ po 6 minutach upla-
styczniania woskéw w goracej wodzie i w sposob
klasyczny nalezy wyparzy¢ woski. W rozlegtych
pracach, a szczegdlnie w przypadku protez cat-
kowitych, mozna po wystudzeniu pokry¢ wnetrze
kontry dwoma warstwami fotopolimeru Gyplux
przy uzyciu mikropedzelka (fot. 13, 14). Poniewaz
proces odizolowania kontry jest przeprowadzony
przy obnizonej temperaturze, a dodatkowo war-
stwa izolatora posiada warstwe dyspersyjna, w celu
przywrdcenia temperatury wyparzania i usuniecia
warstwy dyspersyjnej z dodatkowej izolacji fotopoli-
merem potéwki puszki nalezy wprowadzi¢ do gora-
cejwody na 5 minut w celu przywrécenia wysokiej
temperatury.

Fot. 5. Materiat

fotopolimeryzujacy

do izolowania

modelu iniekcyjnego

- Gyplux Pressing

Dental
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Fot. 6. Fazal
odizolowania
modelu - warstwa
gruntujaca (wstepna)

Fot.7.Fazall
odizolowania
modelu - warstwa
prawidtowa
(docelowa)

Fot. 8. Zab akrylowy
przygotowany
do potaczenia

z materiatem
termoplastycznym

Fot. 9. Proteza
catkowita
wymodelowana
w wosku

Fot. 10.
Przedtuzenie
techniczne ptyty
protezy za linig A-H
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Fot. 11. Sposdb
dofaczenia
kanatéw
iniekcyjnych

do przedtuzenia
technicznego plyty

Fot. 12. Proces
izolowania gipsow
w wodzie (15 min)
przed wykonaniem
etapu kontrowania
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Fot.13.Fazal
odizolowania kontry
- warstwa gruntujaca
(wstepna)

Fot. 14.Faza ll
odizolowania kontry
- warstwa prawidtowa
(docelowa)
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Fot. 15. Panel
sterowania wtryskarki
J100 Evolution

w trakcie realizacji
programu nr 14

Fot. 16. Wynik pomiaru
temperatury puszki
iniekcyjnej po 20 min
uplastyczniania
materiatu
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Fot. 17. Puszka
roztozona

po wykonaniu
programu iniekgji
materiatu FJP typ |l

Fot. 18. Proteza
przed obrébka
mechaniczng

- po wyjeciu z puszki
iniekcyjnej
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Iniekcja materiatu FJP typ I

J100 Evolution - to urzadzenia do iniekcji materia-
tow termoplastycznych w systemie automatycznym.
Po wprowadzeniu przygotowanego materiatu w jed-
norazowym naboju z korkiem teflonowym i mosiez-
nym (stosowanym w temperaturach od 230 do 320°C),
ktéry zostat odpowiednio zablokowany mechanicz-
nie — do wtryskarki, na centratorze naboju zosta-
je umieszczona i zablokowana (skrecona), goraca
puszka iniekcyjna, ktdra po uruchomieniu jednego
730 programow (fot. 15) operacyjnych (indywidualnie
zaprogramowanych w zaleznosci od potrzeb ope-
ratora) bedzie przez czas uplastyczniania materiatu
utrzymywana w temperaturze roboczej 100°C (fot. 16)
przez ,zewnetrzny” element grzejny wtryskarki. Pro-
cesy uplastyczniania, iniekgji, stabilizacji termicznej
i studzenia protezy przebiegaja automatycznie.

Uwolnienie protezy

Po odfgczeniu naboju i roztozeniu puszki (fot. 17) pro-
teze mozna oddzieli¢ od gipsow (fot. 18) i poddac
standardowej obrébce wstepnej przy uzyciu frezow,
gumek,diamentowo-silikonowych”i gtdwnej, korzy-
stajac z proszkow syntetycznych, krazkow poleruja-
cych, past do polerowania na polerkach stacjonar-
nych, stosujac proces polerowania ,na mokro”. Ptyta

gfoéwna protezy o grubosci 1,5 mm, ktéra jest nie-
zbedna do przeprowadzenia prawidtowej iniekgji,
moze byc¢ skorygowana do grubosci 0,7 mm w celu
zwiekszenia przestrzeni dla jezyka i obnizenia ciezaru

—jednocze$nie zmiana grubosci znacznie zwieksza jej
przeziernosc (fot. 19, 20). Korekta grubosci trzonu pro-
tezy z kopolimeru FJP typ Il nie bedzie miata wptywu
na wytrzymato$¢ mechaniczng protezy zebowej. Po-
niewaz zeby sztuczne s3 potgczone z trzonem prote-
zy w sposéb mechaniczny, mozna uszczelni¢ granice
potaczenia zebodw akrylowych z kieszonkami dzigsto-
wymi przy uzyciu uszczelniacza fotopolimeryzujace-
go Acelux Pressing Dental (fot. 21), ktéry po proce-
sie fotopolimeryzacji ma ceche mikroelastycznosci
i zabezpiecza chemicznie krawedzie potaczer me-
chanicznych. W przypadku koniecznosci wymiany
uszkodzonych zebdw sztucznych lub koniecznosci
podscielenia protezy naprawy wykonuje sie przy
uzyciu standardowego akrylu polimeryzujacego
w temperaturze 45°C z rozwinieciem powierzchni
potaczenia przy zastosowaniu aktywatora chemicz-
nego Acecril Pressing Dental (fot. 22), ktory pozwala
wykonac na retencyjnie przygotowanej powierzchni
kopolimeru adhezyjng warstwe polimeru akrylowe-
go. Ta nastepnie zostanie spolimeryzowana z akrylem
zastosowanym do naprawy protezy.

Fot. 19. Obrébka
trzonu protezy w celu
ograniczenia grubosci
plyty podniebiennej

i przedsionkowe;j
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Fot. 20. Obrdbka
trzonu protezy w celu
zmniejszenia grubosci

plyty — ograniczenie
ciezaru

Fot. 21. Acelux
Pressing Dental

- fotopolimer

do uszczelniania
kieszonek dzigstowych

Fot. 22. Acecril
Pressing Dental

- aktywator
potaczenia
chemicznego
kopolimeru z akrylem
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Podsumowanie

Przygotowanie i proces wykonania protez catkowitych
z materiatu termoplastycznego FJP typ Il (fot. 23, 24)
nie odbiegaja od klasycznego postepowania z tech-
nologig,wtrysku termicznego”. Postepowanie labora-
toryjne, ktére bedzie zgodne z zatozeniami technologii
Pressing Dental, gwarantuje uzyskanie protez catkowi-
tych odpornych na ztamanie, w kazdych warunkach
uzytkowania — wykonane z materiatu neutralnego
chemicznie, ktéry mozna sterylizowa¢ w autoklawie
w temperaturze 121°C - s3 zalecane dla pacjentow

protetycznych z problemami zwigzanymi z alergig
na czynniki chemiczne wystepujace w standardo-
wych, rozlegtych protezach zebowych.

Analize rozwiqzan protetycznych systemu Pressing
Dental zapewnia Centrum Edukacyjne Holtrade.

Kontakt

e-mail: konsultacje@holtrade.pl
Informacja o szkoleniach: tel. 664 937 256
e-mail: szkolenia@holtrade.pl



