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Urzadzenia do pracy w wosku
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Waxlectric Il jest elektrycznie

regulowanym narzedziem do
modelowania w wosku.
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Vario E
W urzadzeniu Vario E woski
podgrzewane sg do optymalnej
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hotty LED

hotty LED jest urzagdzeniem do
pracy w wosku technika
zanurzania z kontrolowanym
ustawieniem temperatury.

lata gwarancji
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Korzysci z zastosowania elektrycznych
instrumentéw do modelowania:

Poniewaz elektryczne sondy do modelowania sa juz wstepnie
podgrzane, nie trzeba ogrzewac ich nad ptomieniem palnika.
Oszczedza sie przez to az 20% czasu catkowitego modelowania.
Poniewaz technik nie jest absorbowany przez palnik bunsenowski
moze skupic sie tylko nad wykonaniem pracy.

Podczas modelowania z wykorzystaniem elektrycznych narzedzi
nie wystepuje przegrzewanie sie woskow, przez co unikamy ich
mocnego skurczu. Nawet najdrobniejsze elementy powierzchni
zujgcej moga byc¢ wtedy wymodelowane doktadnie i precyzyjnie.
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rKorzys’ci z zastosowania elektrycznych )

podgrzewaczy do wosku:

Dzieki wczesniejszemu podgrzaniu wosku odpada roztapianie
zimnego wosku narzedziami do modelowania. Oszczedza sie
przez to az 30% czasu poswieconego modelowaniu.

Pracujagc w kombinacji z elektrycznym nozykiem do wosku Waxlectric,
mozna zaoszczedzi¢ az do 50% catkowitego czasu, ktory musimy
przeznaczy¢ na modelowanie.

Doprowadzajac ostroznie wosk do idealnej temperatury potrzebnej
do pracy unikamy jego przegrzania.

W podgrzewaczu Vario E wszystkie trzy pojemniki na wosk moga
byc¢ oddzielnie wtaczane i sterowane. Pojemniki sg na tyle gtebokie,
ze mozna w nich takze wykonac czapeczki woskowe metoda
zanurzania.
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rKorzy.s‘ci Z uzywania podgrzewacza hotty LED: )

Dzieki doktadnemu sterowaniu temperaturg w ciagu kilku sekund
mozemy wykonac czapeczki woskowe o jednolitej zgdanej
grubosci. Urzadzenie stale reguluje minimalne wahania
temperatury wosku. Dzieki temu zachowane s3 pozytywne
witasciwosci wosku na czapeczki.
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do techniki woskowe

koncowke.
Art.Nr. 1165-0000
(Komplet z 4 instri i)

7 . .
Instrumenty do modelowania z serii Opus:
Instrumenty do modelowania z serii Opus wykonywane sa w indywidualnym
toku produkgji. Uniwersalna rekojes¢ moze byc uzbrojona w osiem zamiennych
koncoéwek do modelowania. Do kazdego etapu pracy znajdziemy pasujaca

GEO-Dip: R
Wosk do zanurzania stosowany
w elektrycznych podgrzewaczach
produkowany jest w postaci
praktycznych pastylek. Dzieki
doskonatej jakosci i elastycznosci

umozliwia precyzyjne wykonanie [—

czapeczek woskowych o jedna-
kowej grubosci scianek.
Art.Nr. 482-3000 (261ty, ca. 200 g)

Art.Nr. 482-3200 (pomarariczowy, ca. 200 g)
Art.Nr. 482-3300 (zielony, ca. 200 g

Liquicol:

Tym specjalnym klejem o bardzo
rzadkiej konsystencji mozemy
zabezpieczy¢ i utwardzi¢ powier-
zchnie stupkéw, grzbiet wyrostka
i zeby antagonistyczne.

Art.Nr. 1732-0020

(2x20g)

Picosep:

Picosep jest to srodek izolacyjny
o rzadkiej konsystencji na bazie
silikonu, nadajacy sie specjalnie
do pracy podczas wykonywania
czapeczek metoda zanurzania.
Picosepizoluje gips od wosku. Dzigki
temu mozemy wykonac precyzyjne
i doktadnie pasujace czapeczki
woskowe.

Art.Nr. 1552-0030
(30 ml)

GEO-Pontics:

Gotowe przesta woskowe stuzace
do tatwego wykonania przednich
jak i bocznych mostow w procesie
napalania porcelany. Spalaja sie
bez pozostawiania jakichkolwiek
zanieczyszczen.

Art.Nr. 500-0000

(komplet z po 10 St. w 6 wielkosciach)

GEO-Avantgarde

Woski modelowe z serii Avant-
garde opracowane sg specjalnie
dla elektrycznych narzedzi do
modelowania, efekty tej wspot-
pracy sa niezwykle precyzyjne.
Art.Nr. 492-0300

(okluzyjny / migtowy, 75 g)
Art.Nr. 495-0200
(uniwersalny / szary, 75 g)

ERGO Wax:

Instrumenty do modelowania z serii ERGO Wax maja uniwersalne
zastosowanie a ich koncowki ksztattowane sa w indywidualnym
toku produkgji. Ich zaroodporne trzonki sg doskonale izolowane.
Odznaczaja sie nowoczesnym wzornictwem. Narzedzia ERGO
Wax nadaja sie szczeg6lnie do modelowania protez szkieletowych,
akrylowych protez czesciowych i catkowitych.

Art.Nr. 1034-2000
(zestaw z 5 narzedziami)

GEO-Triangel:

Gotowe belki odlewnicze dajag nam
oszczednos¢ czasu przy mocowaniu
wymodelowanego elementu do
kanatow odlewniczych. Chronia
wymodelowany w wosku most
przed deformacja.

Art.Nr. 680-3000 (ca. 100 sztuk)

GEO-Anatomics:

Gotowe woskowe powierzchnie
zujace dla zebow bocznych szczeki
i zuchwy odtwarzaja doktadnie
naturalng strukture zeba. Duza
szerokos$¢ brzegu daje wiele
mozliwosci szybkiego dopasowania
powierzchni zujgcej, oszczedzajac
czas technika.

Art.Nr. 504-0000

(Zestaw 15 szt. w 4 wielkosciach)

Lakier do stupkow:

Lakier do stupkéw stuzy do
zachowania przestrzeni miedzy
stupkiem a korong tworzac miejsce
dla p6zniejszego cementu.

Art.Nr. 1954-0500

(Pico-Fit ztoty, 15 ml)

Art.Nr. 1954-0600

(Pico-Fit srebrny, 15 ml)

Art.Nr. 1955-0100

(Dura-Fit transparentny, 15 ml)
Art.Nr. 1944-0100

(Luxo-Fit Swiatfoutwardzalny, 25 ml)
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Maty modelik

Sytuacja wyjsciowa:
korona catkowita na zebie 26.

Przygotowany stupek 26.

Granica preparacji jest
zaznaczona wolnym od grafitu
wktadem do otowka.

PEnS—
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Kalkg kontrolujemy w
artykulatorze okluzyjne punkty
kontaktowe.

Punkty mocno kontaktujace
odznaczajg sie bardzo
wyraznie ...

... imuszg byc zeszlifowane na
poczatku naszej pracy.

dazymy do punktéw kontaktowych na

Wskazdéwka:
wszystkich zebach antagonistycznych.

\

Klejem Liquicol i nalezacym do
niego aplikatorem ...
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... zabezpieczamy stupek i
utwardzamy granice preparacji.

W nastepnej kolejnosci
nanosimy srebrny lakier Pico-
Fitisuszymy go.

Wskazowka:
1 mm nad granicg preparadji.

Nastepnie naktadamy warstwe
ztotego lakieru Pico-Fit.

Dziatanie:
miejsca niedoktadnosci uwidaczniajg
sie poprzez wytarcie zfotego lakieru,
bez zniszczenia powierzchni stupka.

Wynik:
stupek przygotowany do pracy.

e —.
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Teraz maczamy pedzelek w
Picosep, usuwajac jego
nadmiar o rant szklanego
pojemnika.

Dla uzyskania potrzebnej ilosci
izolitu na pedzelku, wycieramy
go lekko w papierowy recznik.

Izolujemy caty stupek az
ponizej granicy preparacji.

Izolujemy takze zeby
sgsiadujace i antagonistyczne.

e —
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Wykonanie
woskowej czapeczki

Najpierw musimy napetnic
podgrzewacz hotty LED
woskiem GEO-Dip i rozpuscic
go catkowicie, podgrzewajac
dotemp. 89-91°C (192-196°F).

Reke dobrze podpieramy
matym palcem.

Wtedy szybkim ruchem
obrotowym (przedtrzonowce /
trzonowce od strony przedniej)

R
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... zanurzamy w wosku ponizej
granicy preparacji.

Stupek wyjmujemy z wosku
powoli tym samym
jednostajnym ruchem
obrotowym, ...

... bezposrednio przed
wyjeciem stupka zatrzymujemy
jego czubek na krotko w
wosku, po to aby mogt Sciec
jego nadmiar.

Rezultat: dokfadnie pasujaca
czapeczka woskowa o
jednolitej grubosci scianek.

Wskazoéwka:
miejsca przecienione pogrubi¢ woskiem
modelowym.
\
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Modelowanie korony

Modelowanie korony
zaczynamy od wymodelowania
gruba lub Srednig sondg
mezjalno-policzkowego
szczytu guzka.

Potem modelujemy dystalno-
policzkowy szczyt guzka.

Sprawdzamy w atrykulatorze
punkty kontaktowe
wymodelowanych elementow.
Tak samo kontrolujemy
interokluzyjny odstep guzkow i
ewentualnie dokonujemy
korekty.

10 Renfert



Uzupetniamy listwe brzezng
guzkéw policzkowych.

Modelujemy podniebienny
guzek roboczy.

Wskazéwka:
pozycja wierzchotka
stozka jest okreslona przez
funkcjonalne ruchy szczeki dolnej i
dazy do kontaktu w okluzji.

Sprawdzamy zgryz od strony
podniebienne;.

Uzupetniamy mezjalne i
dystalne listwy brzezne.

e —
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Nadlewamy listwy brzezne od
strony zgryzowe;.

T
o

%)

Uzupetniamy powierzchnie
dystalng i formujemy wypukte
punkty styczne.

Mezjalny punkt styczny
ksztattujemy wklesle.
Dokonujemy kalka kontroli
punktéw stycznych.

Kontrola mediotruzji od strony
policzkowej.

12 Renfert
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Kontrola laterotruzji od strony
policzkowej.

Nastepnym krokiem jest
wymodelowanie zarbwno
policzkowych ...

... jak i podniebiennych
zarysow guzka.

Dalej uzupetniamy pozostate
zewnetrzne zarysy i
modelujemy je.

e —
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Przy pomocy ostrza Opus
korygujemy policzkowy ...

... I podniebienny zewnetrzny
zarys zeba i nadajemy mu
wiasciwy ksztatty.

Woskowa powierzchnie
oczyszczamy i wygtadzamy

przy pomocy pedzla do wosku
Opus.

Gotowy wymodelowany zarys
zewnetrzny (,rybi pysk”) od
strony powierzchni zujgce;.

14
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Teraz zaczynamy modelowac
waf trojkatny guzka mezjalno
policzkowego.

Uzywamy do tego celu matej
sondy lub sondy mini.

Kontrola kalkg okluzyjna, ...

... pierwsze punkty podparcia
zaznaczajg sie na stoku
mezjalno—policzkowym.

Wskazowka:
punkt kontaktowy
zaznaczany jest przez dystalno
policzkowy guzek zeba szczeki
dolnej.

\

Na mezjalno—podniebiennym
guzku modelujemy wat

trojkatny do centralnej bruzdy.
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Ostro zaznaczona dystalna
listwa biegnie nad Crista
Transversa.

Drugi, jeszcze zbyt silny punkt
podparcia z antagonistg
otrzymujemy ponizej mezjalno
podniebiennego wierzchotka
guzka; zmniejszamy go lekko
przy pomocy maftej tyzeczki.

Modelujemy wat trojkatny
dystalno—policzkowego guzka
od wierzchotka stozka do
grzebienia poprzecznego
(Crista transversa).

Po kontroli kalka okluzyjna ...

16 Renfert
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... uwidacznia sie wyraznie
wymodelowany element w
dolnej czesci watu trojkatnego.

Wyraznie uksztattowana listwa
pomocnicza uzupetnia guzek
dystalno—policzkowy.

Od wierzchotka dystalno
policzkowego guzka ciggnie
sie mafa pochytosc.

Nastepnie prowadzimy listwe
pomocniczg az do przestrzeni
aproksymalnej zeba 27.

Takze na listwie brzeznej
znajdziemy pozniej punkt
podparcia z listwami
aproksymalnymi zebéw 36 i 37.

Renfert 17

Tee—



Umieszczamy przednig listwe
pomocnicza mezjalno
podniebiennego guzka.

Teraz modelujemy jeszcze
tylko tylnig pomocnicza listwe
przy mezjalno-policzkowym
guzku ...

... luzupetniamy przednig
listewka brzezna.

Rezultat:
Gotowa korona ze wszystkimi
punktami stycznymi.

18 Renfert
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Nastepnie obcinamy i
usuwamy nadwyzke wosku.

Skracamy brzeg szyjki
instrumentem uniwersalnym.

Okoto 1 mm powyzej granicy

Wskazowka:
preparadji.

Rant korony uzupetniamy
dookota woskiem
przyszyjkowym.

Nadmiar wosku z rantu korony
redukujemy przy pomocy
ostrza Opus.

Renfert 19



Lekko podgrzanym
instrumentem do modelowania
z serii Opus — w ksztatcie
bobrowego ogona dociskamy i
wygtadzamy brzeg korony.

Ostatni raz kontrolujemy
zwarcie w laterotruzji ...

... oraz mediortuzji.

Gruszkowaty kanat odlewniczy
mocujemy przy pomocy wosku
lepkiego.

20 Renfert



Przez zastosowanie GEO
Waxfinish ...

... 0siggamy roéwng, gtadka
powierzchnie. Utatwiona jest
przez to pdzniejsza obrobka.

Rezultat:
Gotowa wymodelowana
korona (1).

Gotowa wymodelowana
korona (2).

o —
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Modelowanie mostu

Sytuacja wyjsciowa:
most od 23-26.

Praca w artykulatorze -
kontrola ilosci miejsca w
zgryzie.

Gotowe czapeczki woskowe.

22 Renfert
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Po zabezpieczeniu Liquicol
cienko izolujemy wyrostek
miedzy zebami filarowymi /so
Stift.

Przesta mostu 24-25
wycinamyz catego bloku
uniwersalnym nozykiem.

Przesta te zastajg ufiksowane
zarowno od strony dystalne;j ...

... jak tez mezjalnej (np. przy
pomocy wosku uniwersalnego
GEO-Avantgarde).

Renfert 23
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Po kontroli w artykulatorze
zwarcia i ilosci miejsca w
zgryzie potaczenia musza byc
wymodelowane tak aby
zapewniaty ptynne przejscie
przesta w korone.

Brakujace czesci wosku przy
wierzchotku guzka, ...

... powierzchni
przydzigstowe; ...

... i przy czapeczkach musza
byc¢ uzupetnione ...

24 Renfert



... albo odpowiednio
zmniejszone.

Kontrola w artykulatorze
gwarantuje pozniejsza
jednakowag warstwe porcelany.

| 4 Teraz mocujemy kanaty
odlewnicze (2,5 =3 mm) i
taczymy je ptynnym przejsciem
Zz mostem.

Wskazéwka:
przed umieszczeniem belki
odlewniczej musimy dokona¢ kontroli
doktadnego dopasowania woskowego

modelu (ew. podzieli¢ go jeszcze raz).
\

Belki odlewnicze GEO-Triangel
zmniejszamy stosownie do
dtugosci mostu ...

e —.
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... ifaczymy z kanatem
odlewniczym.

Rezultat:
szybko przymocowany do
kanatow most.

Po zdjeciu uzupetniamy
woskiem pozostate,
niedostepne miejsca.

Dobrze umiejscowiony most na
stozku odlewniczym — gotowy
do zalania masg ogniotrwata.

26 Renfert
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Gotowe powierzchnie
zujgce

Przygotowywany most 44-47. E
Zeby 44 i 45 beda licowane

porcelang. Zab 46 bedzie
pefnometalowym punktem,zab

47 korong metalowa.

Woskowe powierzchnie zujace
GEO-Anatomics 46-47
wycinamy z catego bloku lekko
rozgrzanym uniwersalnym
nozykiem.

Umiejscawiamy je doktadnie i
przylewamy woskiem.

Renfert 27
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Punkty w moscie modelujemy,
tak ze tworzy sie punkt styczny
ze szczytem wyrostka.

Wskazéwka:
punkt w moscie jest od strony
jezykowej tak mocno odcigzony, ze od
strony przedsionkowej dotyka szczytu
wyrostka punktowo wzglednie liniowo.
\y

Nastepnie sprawdzamy przy
pomocy kalki artykulacyjnej
zaréwno punkt styczny od
strony Sluzowki ...

... jak takze kontakt w zgryzie.

taczymy pojedyncze punkty
mostu.

28 Renfert
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Pierwsze punkty kontaktowe
zmniejszamy przy pomocy mate;
tyzeczki z serii Opus.

Brakujgce punkty styczne E

uzupetniamy woskiem do
modelowania, az do uzyskania
rownomiernej okluzji.

Sprawdzamy zgryz w ruchach
bocznych.

Rezultat:
Gotowy wymodelowany most ze
wszystkimi punktami stycznymi.

Renfert 29



Krok po kroku do celu

(Przedstawiciel handlowy: N\

Poniewaz nasze produkty ulegaja ciggtemu udoskonaleniu, zdjecia ich nalezy
traktowac jako przyktadowe. Przy eksploatacji urzadzenia zgodnej z jego
przeznaczeniem firma Renfert udziela 3 letniej gwarancji na wszystkie
urzadzenia. Warunkiem domagania sie gwarancji jest okazanie oryginalnego
rachunku zakupu od wyspecjalizowanego sprzedawcy. Nie objete gwarancjg
sg czesci podlegajace naturalnemu zuzyciu podczas eksploatacji. Gwarancja
wygasa w wypadku nieodpowiedniego uzytkowania urzadzenia,
nieprzestrzegania przepiséw dotyczacych: obstugi, czyszczenia, potaczen,
konserwacji, samodzielne naprawy lub naprawy wykonanej przez
nieautoryzowane osoby, uzyciu czesci zamiennych innego producenta.
Gwarancja wygasa rowniez w przypadku utraty, uszkodzenia lub zniszczenia
urzadzenia wyniktego z innych przyczyn niz wady tkwigce w urzadzeniu i dziatan
nie dopuszczonych instrukcja uzytkowania. Swiadczenia gwarancyjne nie powoduja
przedtuzenia gwarancji.
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