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Szanowni czytelnicy,

Obecnie a i w przesztosci proteza czesciowa jest najczesciej stosowang forma
leczenia protetycznego. Oferuje ona prawie wszystkie mozliwosci uzupetnienia
brakéw zebowych o zroznicowanych kosztach i réznorodnych rozwigzaniach.
Aby oddac cafa réznorodnosc tego tematu, poswiecono mu wiele obszernych
ksigzek i publikacji. To dobrze, poniewaz sg one niezbedne jako poradniki a takze
jako zrodto wiedzy dla dalszego doskonalenia zawodowego.

Jednak wiele z nich z powodu swej ztozonosci i wielkosci odstrasza od tego
tematu. Jest to szkodliwe i niepotrzebne, poniewaz precyzyjnie wykonana proteza
szkieletowa to nie jest dzieto czarownicy. Dlatego tez firma Renfert chciataby

w swoim nastepnym elementarzu przyblizy¢ Panstwu wiadomosci o protezach
szkieletowych. Swiadomie koncentrujemy sie na szeroko rozpowszechnionej
klamrowej protezie szkieletowej. Na catym Swiecie stanowi ona podstawe

dla r6znorodnych, pewnych i jednoczesnie korzystnych cenowo uzupetnien
protetycznych.

Tak jak w poprzednich elementarzach Renferta autorzy nie ktadg zbytniego nacisku
na pokazywanie przesadnego perfekcjonizmu w codziennych pracach. O wiele
wazniejsze jest dla nas korzystne dla laboratorium zarzgdzanie jej przedziatem
czasowym.

Krok po kroku objasniamy czytelnikowi pojedyncze etapy od analizy przez
planowanie do wykonania zaplanowanej pracy; w wyprébowany sposob wraz ze
szczegbtowymi ilustracjami, ktore same wyjasniajg sposdb wykonania pracy.

Jak to czesto bywa planowanie stanowi podstawe szybkiego i precyzyjnego
wykonania protezy, do tego rozdziatu przywigzujemy szczegdlng wage.

Tak, wiec goraco polecamy ,Elementarz wykonywania protez szkieletowych”
firmy Renfert wszystkim, ktorzy wtasnie zaczynajg prace, ktorzy czujg sie jeszcze
niepewnie jak i tym, ktorzy po prostu chcg doskonali¢ swoje umiejetnosci.

Wiele radosci z lektury zyczy

Wasz zespot redakcyjny firmy Renfert
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Klasy Kennedyego

Model uzyty w naszym przypadku jest
podgrupa Il klasy Kennedyego.

W jaki sposob okreslane sg cztery
podstawowe grupy klasy Kennedyego
mozecie zobaczyc na stronie 37.

Podstawowe ksztatty

W naszym przypadku ptyta podstawowa
jest uksztattowana jako poprzeczny
pasek.

Na stronie 38 mozecie Panstwo zobaczy¢
inne rozwigzanie ptyt podstawowych.

Statyka

Skompensowanie sit utrzymania i
stabilnego podparcia jest podstawowym
warunkiem poprawnego wykonania
protezy szkieletowej. Na stronie 39
pokazane sg poszczegdlne kroki analizy
modelu.

( Ramie sity | @ Ramig obcigzane
Rodzaje klamer

W nastepujgcym przypadku zostang
uzyte klamra G i dwie klamry E jako

odmiana klamer podwadjnych.

Dalsze rodzaje klamer i ich zastosowanie
mozecie zobaczyc na stronie 42 — 43.




e —
Renfert
T —

Wykonywanie modeli

Do wykonania modelu roboczego nalezy
uzyc gipsu klasy IV i dla unikniecia
pecherzykdw powietrza rozmieszac go w
mieszadle prézniowym.

Wskazéwka:
Mieszadto prozniowe z programatorem
gwarantuje powtarzalnosc rezultatow pracy.

Stosowanie formy do wykonywania
podstawy modeli skraca znacznie czas

pracy.

Poréwnaijcie Panstwo takze elementarz
z opisem funkcjonalnego wykonywania
modeli (zobacz strona 46)

Wskazéwka:

Obciecie podstawy modelu pod katem
prostym utatwia pézniejsze wyjecie z masy
do powielania.




Sytuacja wyjsciowa

2 klasa Kennedy’ego w szczece z
dodatkowym brakiem miedzyzebowym.

W pierwszej ¢wiartce znajduje sie brak
miedzyzebowy. Na zebach klamrowanych
14117 lekarz wypreparowat od strony
luki miejsce na podparcia..

W drugiej ¢wiartce jest brak skrzydtowy.

Takze tutaj zostato wyszlifowane miejsce
na podparcie. Znajduje sie ono na
przedtrzonowcu 25 w czesci odlegtej od
braku.




e —
Renfert
——

Przygotowanie modelu

Zaprojektowanie podstawowej

ptyty szkieletu

Najpierw zaznaczmy $rodek
podniebienia, ktory bedzie stuzyt nam
jako punkt zaczepienia, przebiega on
najczesciej wzdfuz szwu podniebiennego
wychodzac od brodawki przysieczne;.

Aby uniknac odlezyn na Sluzowce
spowodowanych ptyta protezy
(kompresja dzigsta), pozostawiamy
wystarczajaca ilos¢ wolnego miejsca w
okolicach zebow filarowych (odcigzenie
przyzebia).

Zaznaczamy na modelu miejsca na
przyszte odcigzenie wyrostka.
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Przecietna szerokosc¢ ptyty protezy
wynosi okoto dwoch trzecich dtugosci
najwiekszego braku. Zachowanie

tej reguty umozliwia osiggniecie
podstawowej stabilnosci protezy przy
mozliwie niewielkiej ptycie.

Ustalenie toru wprowadzenia

Model mocujemy na stoliku klamrografu.
Za pomoca preta pomiarowego
klamrografu ustalamy nastepnie kierunek
prowadzenia klamer.

Przez delikatne ruchy modelem z pozydji
wyjsciowej, uwzgledniajgc wszystkie zeby
filarowe ...

.. znajdujemy podcienie. Wyznacza nam
je najwieksza wypuktosc zeba.

Tor wprowadzania powinien byc¢ dobrany
w taki sposéb, zeby w okolicy konca
klamry najwieksza wypuktosc¢ znajdowata
sie ponizej jednej trzeciej zeba.




Linia najwiekszej wypuktosci okresla
najwiekszy obwdd zeba dla toru
wprowadzenia okre$lonego wspdlnie dla
wszystkich zebow filarowych.

Powierzchnia potozona ponizej
najwiekszej wypukfosci jest to
powierzchnia retencyjna.

OPCIA A

Linie najwiekszej wypuktosci zaznaczamy
za pomocg grafitu.

OPCIAB

Linie najwiekszej wypuktosci mozemy
takze zaznaczyc przez przytozenie kalki
okluzyjnej i przesunieciu wzdtuz niej
precika pomiarowego.

Przy pomocy talerzyka pomiarowego
oznaczamy w podcieniu miejsce, w

ktorym znajdzie sie zakonczenie ramienia
retencyjnego klamry. W tym wypadku talerzyk
pomiarowy musi dotykac bezposrednio zeba.

Wskazowka:

Przy stopach Co-Cr takich jakie
zastosowalismy w naszym przyktadzie,
uzywamy talerzyka nr. 1 Neya (0,25 mm).




S
Renfert
T ———

Projektowanie klamer

Przebieg klamry rysujemy, najlepiej
bezgrafitowym otowkiem (Sakura),
stosujac sie do nastepujacych zasad:

W idealnym przypadku jedna trzecia
ramienia retencyjnego powinna leze¢
powyzej, jedna trzecia na i jedna trzecia
pod najwieksza wypuktoscia.

Po przeciwnej stronie ramienia klamry lezy
ramie prowadzace, ktore nie powinno
przebiegad ponizej linii najwiekszej
wypuktosci.

Blokowanie podcieni

Za pomoca wosku do blokowania
blokujemy podcienie (za wyjatkiem
powierzchni retencyjnych).
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Blokujemy takze zagtebienia w fatdach
podniebiennych i przestrzeniach
miedzyzebowych. Pozwoli to pézniej na
fatwiejsze wyjecie modelu z masy do
powielania..

Zablokowane powierzchnie
wyréwnujemy, redukujac je za pomocg
skrobaka klamrografu (az do zetkniecia
narzedzia z zebem).

Wskazéwka:

Powierzchnie lezace bezposrednio
przy brakach powinny by¢ blokowane
pod katem 2°.

Przygotowanie powierzchni
brakéw zebowych

Na obrysowanych powierzchniach
brakoéw miedzyzebowych uktadamy
samoprzylepny Casting-Wax. Wtasciwosc
samoklejenia wosku zapobiega
pbzniejszemu zaptywaniu pod jego
powierzchnie silikonu do powielania.

Nastepnie przycinamy wosk podkfadowy
do wczesniej zaznaczonych konturow.
Trzymamy przy tym skalpel w taki sposéb,
aby krawedz podciecia umozliwita pdzniej
lepsze utrzymanie akrylu.
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Grawerowanie

Zaznaczone krawedzie ptyty protezy
grawerujemy 1 mm rézyczka na
gtebokos¢ max. 0,5 mm. Wzmacniamy
dzieki temu przysysanie sie protezy do
Sluzowki.

Grawerowanie rantu ptyty ..

.. Wyptaszczamy w kierunku ptyty protezy,
zapobiegajac powstawaniu odlezyn i
ostrych kantow.

Tak przygotowany model jest gotowy do
powielenia.

11
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Przygotowanie modelu zuchwy

12

Przygotowanie modelu zuchwy rozni sie
nieznacznie od przygotowania modelu
szczeki.

tuk podjezykowy na wysokosci
wedzidetka ma ksztatt wypukty.
Zapobiega to podraznieniom mogacym
powstawac podczas ruchomosci
wedzidetka.

tuk podjezykowy powinien byc
umieszczony ok. 4 mm (1) od brzegu
dzigsetka, mozliwie bez kontaktu z
ruchliwg btong sluzowa jamy ustnej.

Aby unikna¢ powstawania odlezyn fuk
podjezykowy w przeciwienstwie do
ptyty protezy powinien by¢ odsuniety
od btony $luzowej 0 0,5 mm. Nastepna
korzysc: lepsze oczyszczanie przez sline
i zapobieganie odktadania sie resztek
jedzenia.



Przy brakach skrzydtowych w tylniej
czesci skrzydta wycinamy w wosku
podktadowym niewielki otwor. Zamieni
sie on pozniej w metalu na podparcie
retencji, pozwoli to nam mie¢ pewnosc,
ze podczas kfadzenia akrylu proteza
nie obnizy sie i nadal bedzie poprawnie
umiejscowiona.

Model zuchwy przygotowany do
powielenia.

13
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Powielanie

Model przyklei¢ lepkim woskiem na
Srodku podstawy puszki do powielania.

Trzeba przy tym uwazad, aby odstep
(ok.1 cm) od brzegu puszki byt na catym
obwodzie rownomierny, pozwoli to
zachowac stabilnos¢ silikonowej formy.

Aby silikon do powielania byt wolny od
pecherzykdw powietrza mieszamy go w
mieszadle prézniowym.

Nalezy trzymac sie zalecen producenta!

Informacja:

Uzycie prézniowego mieszadta zagwarantuje
nam uzyskanie jednorodnego i pozbawionego
pecherzykow powietrza materiatu.
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Puszke do powielania napetniamy powoli
silikonem z wysokosci ok. 30 cm.

Wskazéwka:

Aby uniknac tworzenia sie pecherzykéw
powietrza silikon nie powinien byc
nalewany zbyt szybko i bezposrednio na
model.

Po stwardnieniu silikonu zdejmujemy
mankiet puszki.

Wskazéwka:

Uzywajac sprezonego powietrza mozemy
duzo tatwiej uwolni¢ model z formy
silikonowej.

Po uwolnieniu modelu wyjmujemy go
ostroznie z formy.

Wskazoéwka:
Nalezy uwazac czy nie pozostaty w formie
do powielania zadne resztki wosku.

15



Model z masy ostaniajgcej

Aby wyeliminowac powstanie pecherzy
powietrza spryskujemy forme do
powielania srodkiem do zmniejszania
napiecia powierzchniowego dla silikonu.

Mase ostaniajgca rozrabiamy zgodnie z
zaleceniami producenta mieszajac jg w
mieszadle prézniowym.

Nastepnie wlewamy jg powoli na
wibratorze do formy do powielania.

Dla uzyskania modelu bez pecherzykdw
powietrza niezwykle wazne jest
odpowiednie dostosowanie okresu fali
drgan iich intensywnosci do stosowanego
materiatu.

Po stwardnieniu masy ostroznie
wyjmujemy model z formy.

Wskazéwka:
Takze tutaj dla fatwiejszego oswobodzenia
pomocne jest sprezone powietrze.

16
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Gotowe modele z masy ogniotrwatej.

Przygotowanie modeli z masy
ogniotrwalej

Po wyjeciu z formy modele suszymy w
piecu w ok. 100°C.

Czesto obrysowanie modelu przenosi sie
automatycznie z formy do powielania na
model z masy ogniotrwatej. Jezeli tak sie
nie zdarzy, musimy jeszcze raz zmierzyc
podcienie na zebach klamrowanych.

Aby wygtadzi¢ powierzchnie modelu
i utatwic adaptacje profili woskowych
do modelu spryskujemy go delikatnie
sprayem do modeli powielanych.

17
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Modelowanie

Przed modelowaniem dobrze jest
doprowadzi¢ model do temperatury ciata
(stawiajac go np. na parownicy), utatwi
to uktadanie wosku.

Najpierw wypetniamy woskiem do
modelowania szkieletéw grawerowane
miejsca na brzegu ptyty protezy i w
okolicy uzupetnianych zebow.

Jako wzmocnienie ktadziemy na srodku
przebiegu ptyty protezy 0,5 mm drut
woskowy.

18



Renfert -
Przestrzen pomiedzy drutem a

grawerowaniem wypetniamy woskiem
modelowym i wygtadzamy. Grubos¢
wosku w tym obszarze powinna wynosic¢
0,5 mm i zmniejszac sie w miare zblizania
sie do grawerowania.

Nastepnie ktadziemy na wyrostki
zebodotowe siatke retencyjng i taczymy ja
z ptyta protezy.

Musimy przy tym uwazac czy
zostawiliSmy wystarczajgco duzo retendji
dla utrzymania akrylu..

Profile klamer uktadamy w podcieniu
zeba zaczynajac od czubka klamry a
nastepnie posuwajac sie po rysunku w
kierunku trzonu klamry.

Za pomoca skalpela przycinamy profil
klamry na wysokosci podparcia.

19



Ramie po drugiej stronie uktadamy w
podobny sposdb. Musimy przy tym
uwazac, zeby ramie klamry nie zostato
umiejscowione ponizej najwiekszej
wypuktosci aby nie wytworzyc po tej
stronie zeba sity utrzymujace;.

Przy pomocy wosku modelowego
uzupetniamy modelowanie klamer o
podparcia i tworzymy potgczenie z siatka
retencyjna.

Przy delikatnych, niewielkich
powierzchniach polecamy uzywac do
modelowania cienkiej koncowki.

Zytkowana woskowa ptyte protezy o
grubosci 0,4 mm, przycinamy w trojkat.

Naciecia wykonane w woskowej ptycie
zapobiegaja jej peknieciom podczas
uktadania na podniebieniu.

20
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Do dociskania wosku najlepiej uzywac
miekkiej gabeczki. Ochronimy wtedy

woskowa ptyte przed przecienieniem i
zniszczeniem zytkowanej powierzchni.

Woskowa ptytke przycinamy doktadnie
do granicy ptyty. Transparencja wosku
utatwia nam witasciwe przyciecie.

Na granicy ptyty protezy modelujemy za
pomocg nozyka, szeroki na ok. T mm
gtadki, woskowy brzeg.

1 mm drut woskowy umieszczamy jako
zakonczenie ptyty protezy w okolicy
brakow, nastepnie taczymy je z ptyta
woskiem do modelowania i wygtadzamy.

21
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Musimy przy tym uwazac zeby kierunek
przebiegu woskowej ptyty harmonizowat
z pozniejszym przebiegiem ptyty
akrylowej.

Wskazowka:

Zabezpieczcie miejsca kontaktu wosku z
masa ogniotrwata modelu pokrywajac cienko
modelowanie lakierem GEO Waxfinish.
Unikniecie dzieki temu podptyniecia masy
ogniotrwatej i tym samym skrécicie czas
pozniejszej obrébki o okoto 10%.

Gotowy, wymodelowany model szczeki z
masy ogniotrwate].

Zuchwa

Woskowy profil fuku podniebiennego
umieszczamy na modelu z masy
ogniotrwatej zgodnie z przebiegiem
rysunku.

Okienko na zakonczeniu braku
skrzydtowego wypetniamy woskiem.
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Podczas uktadania retencji nalezy uwazac
czy lezy ona na Srodku wyrostka. Obszar
znajdujacy sie pomiedzy retencja a
tukiem podjezykowym nalezy wzmocnic
wypetniajac go dodatkowo woskiem.

Wskazéwka:
Retencje moga by¢ w tym wypadku jeszcze
skrocone.

Dla unikniecia odlezyn, omijamy okolice
dzigsta (dzigsta brzeznego).

Klamry i ich zakonczenia ktadziemy
analogicznie tak jak w szczece i za
pomocg wosku tgczymy w catosc.

23
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Przygotowanie do odlewania

Do odlewu uzywamy kanatdéw o Srednicy
3,5-4 mm.

Kanaty odlewnicze powinny miec
harmonijny, tagodny, pozbawiony katow
przebieg a ich powierzchnia musi by¢
bardzo gfadka.

Dzieki temu metal moze ptynac bez
przeszkod a my unikniemy btedow w
odlewach.

Podczas taczenia kanatow odlewniczych

z wymodelowanym szkieletem musimy
uwazac aby zachowac ciggtosci przebiegu
kanatu az do wymodelowanego obiektu.

24
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Kanaty odlewnicze powinny taczyc sie na
srodku modelu.

Na zakonczeniu kanatow umiejscawiamy
gotowy stozek odlewniczy i tgczymy go z
kanatami.

Odstep pomiedzy spodem lejka a
najwyzszym miejscem modelowania
powinien wynosi¢ ok. 5=10 mm.

Model z masy ogniotrwate;
umiejscawiamy centralnie na podstawie
pierscienia i przyklejamy go lepkim
woskiem.

25



Przed zalaniem pierscienia masg musimy
sprawdzi¢ prawidtowa wysokosc lejka.

Wskazéwka:

Aby méc tatwo zdjgc ostone pierscienia
powinnismy jg wczesniej lekko nattuscic¢
wazeling.

Analogicznie do modelu szczeki
przygotowujemy model zuchwy:

Mase ogniotrwata mieszamy zgodnie
z zaleceniami producenta w mieszadle
prozniowym.

Pierscien wypetniamy masg ostaniajgca
powoli z dostosowanym do rodzaju
materiatu stopniem wibracji.

Wskazowka:

Zbyt dtuga i zbyt mocna wibracja
moze doprowadzi¢ do rozdzielenia sie
sktadnikow masy ostaniajacej.

26



Po catkowitym zwigzaniu masy

zdejmujemy ostone, podstawe i lejek
odlewniczy.

Wygtadzamy ostre kanty przy lejku
odlewniczym i przy zewnetrznym brzegu
pierscienia.

Zanim wstawimy pierscien do
pieca musimy sprawdzi¢ czy w leju
odlewniczym nie pozostaty resztki masy.

Teraz mozemy wstawic do pieca pierscien,
lejkiem odlewniczym do dotu.

Piec Magma grzejgcy komore z czterech
stron, gwarantuje nam rownomierne i
szybkie rozgrzanie wszystkich pierscieni.

Po odlaniu studzimy pierscienie do
temperatury pokojowe;.

Wskazéwka:

Nigdy nie nalezy oziebiac pierscieni pod
strumieniem zimnej wody. Prowadzi to
zwykle do powstawania napie¢ w odlewie
a co za tym idzie do ztego pasowania.

27
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Obrobka

Aby unikna¢ powstania napiec w protezie
szkieletowej wstepne oswobodzenie

Z masy ostaniajacej powinnismy
wykonywac za pomoca dtutka na
sprezone powietrze.

Oswabadzanie przy pomocy mtotka lub
kleszczy prowadzi czesto do powstania
znieksztatcen i napiec w odlewie
szkieletu.

Zeby unikna¢ wdychania szkodliwych

dla zdrowia pytow kwarcu, powinnismy
wybijac szkielety w ostonie z wyciggiem
lub przeznaczonej do tego celu piaskarce.

Po wstepnym oswobodzeniu z masy
piaskujemy odlew w oszczedzajgcej nasz
czas automatycznej piaskarce obiegowej ...
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.. lub recznie, rowniez w dobrej piaskarce
obiegowe).

Najlepiej nadaje sie do tego piasek
o grubosci ziarna 250 pm (AI203
szlachetny korund).

Po wypiaskowaniu, odlew protezy musi
by¢ wolny od masy ostaniajacej i tlenkdw.

Konaty odlewnicze obcinamy ok.
1 mm od odlewu, tarczkg wzmocniong
witoknem szklanym.

Bardzo szybko zlikwidujemy i wygtadzimy
pozostatosci po kanatach przy pomocy
tarczki szlifierskiej.

29



Brzegi ptyty protezy wygtadzamy za
pomocg gruboziarnistego kamienia, az do
uzyskania harmonijnego ksztattu.

Wskazéwka:

Zeby nie zmniejszy¢ dziatania sity ssacej nie
wolno nam dotkna¢ wygrawerowanej linii
koncowej ptyty protezy.

Brzegi ptyty protezy wyrownujemy
kamieniem takze od zewnetrznej strony.

Waskim kamyczkiem robimy ostre
zaznaczenie linii ograniczajgcej brak
zebowy.

Umozliwi nam to pdzniej czyste przejscie
pomiedzy metalem a akrylem.

Brzegi klamer opracowujemy
drobnoziarnistym kamieniem.
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Trudno dostepne miejsca obrabiamy przy
pomocy ostro zakonczonego frezu.

Peretki i ostre kanty na spodniej stronie
odlewu usuwamy ostroznie kamieniem do
obrébki.

Usuwamy rowniez wszystkie
niepotrzebne nadmiary metalu.

OPCJE POLEROWANIA

Aby skrocic czas polerowania piaskujemy
catg powierzchnie szkieletu piaskiem

z tlenku glinu (125 pm, 3—-4 bar) a
nastepnie polerujemy elektrolitycznie.
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Aby uniknac szkdd mogacych powstac
podczas polerowania elektrolitycznego
nalezy przestrzegac zalecen producenta,
ew. wrazliwe miejsca (czubki klamer)
pokry¢ lakierem ochronnym.

Dopasowywanie

Przed dopasowaniem szkieletu
model mistrzowski musi by¢ zupetnie
oczyszczony z resztek wosku.

Bardzo ostroznie pasujemy proteze
szkieletowg na model.

Niedoktadnosci pomiedzy szkieletem a
gipsem najtatwiej znajdziemy uzywajac
kalki w ptynie.

Mozemy stosowac jg precyzyjnie w
okreslonym miejscu.

Dzieki temu przy pomocy drobnego
kamienia bardzo doktadnie mozemy
usunga¢ nadmiar materiatu.



Renfert -
Ostra koncéwka frezu z weglika

spiekanego usuwamy ewentualne peretki
z okolicy podparc.

Wiasciwie lezaca proteza szkieletowa
szczeki przed wykonczeniem
powierzchni.

Wiasciwie lezgca proteza szkieletowa
zuchwy przed wykonczeniem
powierzchni.

Polerowanie

Przy pomocy réznych typow gumek
polerujemy wstepnie catg powierzchnie
protezy.
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Kamieniem do formowania mozemy
nadac¢ gumkom witasciwy ksztatt.

Gumki Polisoft A bardzo dobrze nadaja
sie do polerowania brzegdéw wierzchniej
strony sztucznego podniebienia.

Polerujemy nimi takze zewnetrzng
powierzchnie klamer.

Aby skutek polerowania byt wiekszy,
brzegi protezy i klamry polerujemy
dodatkowo gumowym walcem.
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Powierzchnie protezy polerujemy
wstepnie bez nadmiernego nacisku
walcem Polisoft.

Zytkowang powierzchnie polerujemy
rowniez walcem, bez zbytniego nacisku.
Musimy uwazac zeby nie zniszczy¢ morki.

Do trudno dostepnych powierzchni
stosujemy indywidualnie przygotowane
na kamieniu sciernym walce do
polerowania.

Metal polerujemy do potysku na
silniku polerskim specjalng szczotka do
szkieletow i pastg polerska Saphir.
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Trudno dostepne miejsca polerujemy
waska szczoteczka.

Polerowanie do wysokiego potysku
wykonujemy pofatdowanym muslinowym
szmaciakiem i zielong pasta polerska.

Uwaga:
Szkielet trzymamy bardzo mocno.
Szczotki moga lekko zahaczac o klamry.

Gotowa klamrowa proteza szkieletowa
szczeki.

Gotowa klamrowa proteza szkieletowa
zuchwy.
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Klasy Kennedyego

Dla utatwienia zaplanowania protezy na modelu polecamy klasyfikacje brakow

wedfug Kennedyego.

S —

S —

Klasa 1:

Obustronne braki skrzydtowe
(wolne skrzydta).

2 punkty podparcia (naktady)

Klasa 2:

Jednostronny brak skrzydfowy
(wolne skrzydto).

3 punkty podparcia (naktady)

o

i |

| L
S T
Klasa 3: Klasa 4:

tuk zebowy przerwany w
bocznym odcinku (boczne braki
miedzyzebowe).

4 punkty podparcia (naktady)

Przerwany tuk zebowy nad

linig srodkowa (przedni brak
miedzyzebowy). 4 punkty podparcia
(naktady)
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Podstawowe ksztatty

38

Przy brakach skrzydtowych (kl. 1 + 2)
i/lub bocznych miedzyzebowych polecamy
poprzeczng ptyte podniebienna.

Przy brakach w odcinku przednim (kl. 4)
w tym wypadku w potgczeniu z matymi
brakami miedzyzebowymi polecamy np.
ptyte szkieletowa.

Przy przednich brakach miedzyzebowych
(kl. 4) w potaczeniu z brakiem
skrzydtowym lub miedzyzebowym, a
takze przy gteboko uksztattowanym
podniebieniu czesto wykonujemy ptyte w
ksztatcie podkowy.

Przy niewielkiej pozostatosci zebdw
wiasnych projektujemy petna ptyte
podniebienna. Jej rozlegta powierzchnia
zapobiega osiadaniu i niekorzystnej sile
dzwigni.



Statyka

Przy zmniejszonej liczbie zebow witasnych
zmienia sie struktura statyki. Przemyslana
konstrukcja protezy daje nam stabilne
podparcie i rownowage dziatajacych sit.

Bierzemy tu pod uwage o$ obrotu, ramie
obcigzane i ramie sity.

) 0% obrotu:

O$ obrotu tgczy punkty podparcia, wokodt
ktorych obraca sie proteza podczas
obcigzania.

39



40

Ramie sity:

Ramie sity przeciwdziata sitom
pociggowym ramienia obcigzanego.
Przebiega ono od osi obrotu pod katem
prostym do najbardziej oddalonego konca
klamry.

Ramie obcigzane:

Ramie obcigzane przenosi sity dzwigni do
osi obrotu. Przebiega ono od osi obrotu
do dystalnego konca uzupetnianych
zebow.
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PRZYKLADY

Klasa 1:

Dziatajaca sita musi by¢ podparta przez
szerokg podstawe (zasada butow
narciarskich).

(podparcie oddalone)

Klasa 2:

Im dfuzsze jest ramie obcigzane, tym
wieksza jest sita oddziatujgca na czubek
klamry na przedtrzonowcu. (Podparcie
oddalone)

Klasa 3:

taczac razem pojedyncze punkty
podparcia (linie podparcia), otrzymujemy
geometryczne pole. Zeby zapewni¢
pewne, bezpieczne roztozenie elementdw
protezy nalezy umiescic je wewnatrz tego
pola. (podparcie bliskie)

Klasa 4:

Przy przednim braku miedzyzebowym
ramie obcigzane przebiega od osi obrotu
do zewnetrznego brzegu tuku zebowego.
Zakotwiczenie klamer powinno leze¢
mozliwie daleko, grzbietowo (dtugie
ramie sity).
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Rodzaje klamer

Czesci klamer protez szkieletowych:

® Ramie retencyjne

Ramie prowadzace/stabilizujgce
© Ramie klamry

®© Podparcie

® Mate potaczenie

Klamra podwéjna:
Najpopularniejsza klamra.

Podparcie moze byc¢ potozone zaréwno
blisko (klamra E) ...

.. jak tez daleko (klamra G).
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Klamra okrezna:

Czesto jest uzywana na ostatnich zebach
trzonowych w zuchwie.

Klamra Bonwilla: u
Ta klamra gwarantuje bardzo
dobre utrzymanie. Musi by¢ jednak

umieszczona w miejscu gwarantujgcym
wystarczajaca ilos¢ miejsca w zgryzie.

Klamry Bonyharda:

Ta klamra uzywana jest gtéwnie w
przypadku, kiedy ramie klamry podwojne;
jest zbyt widoczne (np. na ktach).
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Przyktadowe rozwigzania

Proteza szkieletowa szczeki z rozlegta
ptyta podniebienng. Metalowa
powierzchnia chronigca uzupetniane zeby
przednie od strony podniebiennej (12;
22). Podparcie od strony dystalnej na
zebie 111 12 zapobiegaja osiadaniu. Aby
odcigzyc brak skrzydtowy, na zebach 23 i
24 zastosowano klamre ciggta.

Rozciggnieta w strone grzbietu wyrostka
ptyta podniebienna odcigza zeby
filarowe. Z braku dostatecznego miejsca
w odcinku 11 do 12 wymodelowano
metalowg powierzchnie podniebienng
zebow. Podparcie od strony dystalnej

na zebie 13 i klamra ciggta na zebach
23 i 24 odcigzaja dodatkowo skrzydto
protezy.

Poprzeczna ptyta protezy mogta byc¢ w
tym przypadku zaprojektowana bardzo
oszczednie. Klamry typu E na zebach 14
i 17 stanowig w tym przypadku dobre
statyczne rozwigzanie.
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Dobre paradontalne podparcie umozliwito
w tym przypadku zaprojektowanie bardzo
ograniczonej ptyty. W zwigzku z brakiem
miejsca powierzchnia zgryzowa zebow
14115 zostata zrobiona z metalu.

Statycznie jest to najmniej komfortowa
sytuacja. Aby unikngc osiadania brakow
skrzydtowych i brakéw w odcinku
przednim, na zebach 33143 zostato
potozone mezjalnie podparcie. Dla
wzmocnienia uzupetnianych przednich
zebow wykonano dodatkowe ¢wieki
retencyjne.

Ta sytuacja jest znacznie lepsza. Na
zebach 33 i 43 umieszczono dodatkowe
klamry. Jednak pdzniej zrezygnowano

z nich, nie zostaty zaakceptowane ze
wzgledow estetycznych. Dla poprawienia
niezbyt dobrej statyki, zaprojektowano na
zebach 34 i 44 jedno podparcie od strony
mezjalnej i jedno od strony dystalnej.

Poniewaz nie zostata znaleziona
wystarczajgco gteboka retencja klamre
na zebie 45 przedtuzono mezjalnie na
zab 44. Klamra Bonwilla umieszczona
na zebie 35 i 36 zapewnia nam dobre
statyczne rozwigzanie.
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Teraz do zaméwienia lub pobrania ze strony www.renfert.com...

Master models
Functional
model fabrication
-
Ranfart
I '\--_.-—'—

Wykonywanie modeli

Precyzyjne modele sg podstawa kazdej
pracy. Elementarz wykonywania modeli
wyjasnia jak krok po kroku wykona¢
doktadny model. Na pierwszym planie stoja
tutaj czas, funkcja i estetyka.

Modelowanie

Modelowanie jest czynnoscig bardzo
prosta. Na trzech codziennie w naszej
pracy spotykanych przypadkach, autorzy
wyjasniaja jak efektywnie wymodelowad
koroneimost uzyskujac przy tym doskonate,
anatomicznie poprawne i estetyczne
rezultaty.

Waxing up

Crown and bridgework
—————
Renfert

Friparich Jatter T —
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Urzadzenia

lata gwaranciji

Twister evolution

Komfortowe, w pefni programowalne
mieszadfo prézniowe z funkcjg mieszania
wstepnego. Optymalne i powtarzalne
rezultaty mieszania uzyskiwane za jednym
nacisnieciem guzika. Skutecznie zapobiega
powstawaniu pecherzykow powietrza w
gipsie i masach ostaniajacych. Mozliwos¢
nabycia pojemnika do mieszania wraz z
mieszadtem w 5 réznych rozmiarach.

230V, Art-Nr. 1822-0000

Twister venturi

Doskonate mieszadto prézniowe z
systemem bardzo szybkiego uzyskiwania
prézni przez sprezone powietrze. Podczas
przebiegu procesu mieszania mozna
jeszcze regulowac wielkos¢ prozni i liczbe
obrotéw mieszadta.

230V, Art-Nr. 1824-0000

MT plus - Czysta sita

Niezwykle sprawna obcinarka do obcinania
modeli bez uzycia sity. Za pomoca kilku
ruchdédw mozemy zrobic¢ z niej obcinarke
pracujaca na mokro jak i na sucho. Silnik
o mocy 1.300 Wat (230 V) ew. 2,0 hp
(120 V). Precyzyjnie ustawiany kat
nachylenia stolika do obcinania.

230V, zawiera tarcze Klettfix,
Art-Nr. 1803-0000

) 3
sl
lata gwaranciji
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Urzadzenia

Vibrax - Zawsze witasciwa wibracja

Ten kompaktowy wibrator zapewnia
kazdorazowo optymalny rodzaj wibracji
stosownie do wymogow réznorodnych
stanow lepkosci) gipsow i mas ostaniajacych.
Duza doktadnos¢ dzieki 2 rodzajom fal i 4
stopniom mocy wibracji.

Mate przeniesienie na stot wibracji dzieki
zastosowaniu odsprzezajacej wibracje
obudowy.

230V, Art-Nr. 1830-0000
120V, Art-Nr. 1830-1000
100V, Art-Nr. 1830-2000

Opcjonalnie:
Kula do wibratora, Art-Nr. 1830-0001

lata gwaranciji
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Waxlectric I + Il -
Racjonalne modelowanie

Precyzyjna i komfortowa praca, jak
rowniez 20% oszczednosc czasu podczas
modelowania. Modelowanie bez skurczu
wosku dzieki doktadnie nastawionej,
jednakowej i rbwnomiernie roztozonej az
do czubka instrumentu do modelowania
temperaturze. Programowalne funkcje:
szybkie powtarzalne rezultaty. Az do 50%
oszczednosSci czasu przy korzystaniu z
systemu Waxlectric i Vario E.

Waxlectric I, 230 V, Art-Nr. 2157-0000
Waxlectricll, 120 V, Art-Nr. 2157-1000
Waxlectricl, 230 V, Art-Nr. 2156-0000
Waxlectricl, 120 V, Art-Nr. 2156-1000
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do wykonywania szkieletow

lata gwaranciji

Za wyjatkiem: Czujnika temperatury.
Na elementy grzejne do max. 6.000
godzin pracy.

Magma - grzanie na najwyzszym
poziomie

Piec do wygrzewania z optymalnie
rozdzielong moca grzania w catej komorze
dzieki czterostronnemu ogrzewaniu.
Wysokiej jakosci elementy budowy, jak
miernik temperatury PtRh-Pt gwarantuja
precyzje, niezawodnos¢ i dtuga zywotnosc.

Programowalna pamiec¢ z 99 programami i
1 programie szybkim umozliwia wystarczajgca
ilo$¢ wariacji proceséw grzania a dzieki temu
uzywanie wszystkich dostepnych rodzajow
mas ostaniajgcych. Obszerne wnetrze pozwala
na umieszczenie dziewieciu pierscieni nr. 3.

Opcjonalny katalizator spala wtornie
spaliny, przez co polepsza znacznie jakos¢
powietrza w laboratorium.

Magma 230V, Art-Nr. 2300-0000
Magma do wspdftpracy z katalizatorem,
230V, Art-Nr. 2300-0500

Katalizator, 230 V, Art-Nr. 2300-0001
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Urzadzenia

Pillo /Power pillo -
tatwe wybijanie

Mocne i nie wymagajace konserwacji
dtuto do delikatnego mozliwie jakosciowo
najlepszego wybijania z gipsu i masy
ostaniajacej.

Wysokiej jakosci elementy konstrukcyjne
gwarantujg profesjonalng prace i dtuga
zywotnosc urzadzenia.

Pillo Dtuto podstawowe:
Art-Nr. 5022-4000

Power pillo Dtuto High-End:
Art-Nr.5022-5000

Koncowki dtuta:

Art-Nr..

1)5022-0100
2)5022-0200
3)5022-0300
4)5022-0400

lata gwaranciji

lata gwarangji

Demco - Profesjonalna obrébka i
obcinanie

Silne o wysokiej sprawnosci urzadzenie z
prostg obstuga do szybkiego i czystego
obcinania kanatow odlewniczych i obrobki
odlewow.

230V, Art-Nr. 1204-0000




do wykonywania szkieletow

lata gwaranciji

Vario jet — cud oszczednosci

W petni zautomatyzowana piaskarka
pracujgca w obiegu zamknietym do
oszczednego i efektywnego piaskowania
az do 7 obiektéw jednoczesnie.

Cisnienie piaskowania i czas mogga byc¢
ustawiane indywidualnie.

Dysza piaskarki skierowana jest na pias-
kowane obiekty pod optymalnym katem

zmniejszajac dzieki temu znacznie czas
piaskowania.

Mniejsze 0 50% zuzycie piasku. W 100%
zmniejsza sie czas recznego piaskowania =
amortyzacja w przeciggu rokul!

230V, Art-Nr. 2961-0000
120V, Art-Nr. 2961-1000

51



o —
Renfert
—_—————

52

Urzadzenia

Vario basic - wszechstronne
urzgdzenie

Elastyczne urzadzenie 2 w 1. Kombinacja
piaskarki o obiegu zamknietym z piaskarka
dtugopisowg. Opcjonalnie mozna uzupetni¢
wyposazenie do dwdch pojemnikéw na
piasek.

Minimalne zuzycie piasku dzieki
inteligentnemu wyciggowi. Przez swojg
kompaktowg budowe nadaje sie idealnie do
Srednich i matych laboratoriow. Mozna nig
wykonywac wszystkie prace wymagajgce
piaskowania zachowujac najwyzszg jakosc.

230V, Art-Nr. 2960-0000
120V, Art-Nr. 2960-1000

lata gwaranciji

lata gwaranciji

Tripla Typ 6 E - Profesjonalne
punktowe zgrzewanie i lutowanie

Urzadzenie do punktowego zgrzewania i
lutowania z elektronicznym sterowaniem
zapewniajacym doktadne dawkowanie
mocy podczas taczenia elementdw.

230V, Art-Nr. 1001-3000
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Dustex master plus -
czysto i komfortowo

Osfonazwyciggiem do bezpiecznej, doktadnej
pracy dzieki wbudowanemu oswietleniu i
szybie ochronnej ze szkfa klejonego. Duza
swoboda ruchu, wygodna praca.

230V, Art-Nr. 2626-0100
120V, Art-Nr. 2626-1100

Opcjonalnie:

Szkto powiekszajgce wysokiej jakosci o
2-krotnym powiekszeniu:

Art-Nr. 2626-0300

Filtr do ztota komplet:

Art-Nr. 2626-0600

e ‘—‘/‘
lata gwaranciji

Silent - cichy o duzej sile ssania

Wycigg o ogromnej mocy ss3cej z
mozliwoscig zmiennego dopasowania sity
ssania. Dzieki kompaktowym rozmiarom,
niezwykle cichej pracy i komfortowej
automatyce wiaczania nadaje sie idealnie
jako wycigg dla urzadzen i przy stanowisku
pracy. Prosta i czysta wymiana filtra.

230V, Art-Nr. 2921-0000
120V, Art-Nr. 2921-1000
100V, Art-Nr. 2921-2000

lata gwaranciji

Silniki wyciagu Silent sa
wytaczone z gwarandji

53



54

G

Racjonalna praca w wosku - takze
podczas wykonywania protez
czesciowych

Uzycie podgrzewacza Waxprofi i
elektrycznego nozyka do wosku stawia
woskom szczegdlne wymogi pod wzgledem
jakosciiwifasciwosci modelowania. Specjalny
wosk modelowy GEO utrzymuje w
podgrzewaczu Waxprofijednolitg wymagang
przez nas konsystencje i nie tworzy przy
tym na powierzchni zadnej niepozadane;
przez nas warstwy. Mozna go takze tatwo
opracowywad przy pomocy nowego
elektrycznego nozyka firmy Renfert.

230V, Art-Nr. 1440-0000
120V, Art-Nr. 1440-1000

Duzy nozyk do wosku

Ten instrument zatatwia dwa zadania
jednoczesnie: przenoszenie duzych porcji
woskui filigranowe anatomicznie poprawne
modelowanie.

Art-Nr. 2155-0112

500 g, Art-Nr. 652-0500
2,5 kg, Art.Nr. 652-2500




Instrumenty

Uniwersalne narzedzie

Wysokiej jakosci narzedzie z uchwytem
mocujacym i 5 roznymi wktadami znajduje
zastosowanie przy wielu pracach.

1 uchwyt 1 ostrzem szerokim, 1 ostrze
gtadkie, 1 ostrze z zgbkami,
Art-Nr. 1030-1000

Otowek Sakura

Bezgrafitowy otowek stosowany do
wszystkich zaznaczen i obrysowan w
technice dentystycznej.

Polecany szczegdlnie do obrysowywania
modeli podczas wykonywania protez
szkieletowych. Dzieki pozbawieniu
zawartosci grafitu nie powoduje zadnych
szkodliwych proceséw chemicznych.

Art-Nr. 1199-0000

Spray do modeli

Wygtadza i utwardza powierzchnie modelu
z masy ogniotrwatej podczas wykonywania
protez szkieletowych.

Optymalne podfoze do niezawodnego
modelowania i adaptagji profili woskowych.
Nie zawiera FCKW.

300 ml, Art-Nr. 1736-0000
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Woski

System do modelowania szkieletéow —
Racjonalna technika pracy w wosku

Kaseta z asortymentem woskdw zawiera
przejrzyscie utozone najwazniejsze ksztattki
woskowe uzywane do modelowania
szkieletow. Dzieki koncepgji ,One-Color”
opracowanej do wykonywania szkieletow
juz modelowanie w wosku odpowiada
optycznie wygladowi po6zniejszego
metalowego szkieletu.

Art-Nr. 633-0000

3 =
N
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GEO wosk do blokowania

Do blokowania podcieni, wgtebien i btedow
w modelu i przygotowania modelu do
powielania. Nie wchodzi w zadne reakcje
Z monomerem, gipsem i stosowanymi w
handlu silikonami.

rézowy nieprzezierny, 75 g,
Art-Nr. 650-0000

GEO wosk do modelowania szkieletow

Do modelowania protez szkieletowych na
modeluz masy ostaniajgcej. Doskonale taczy
sie z gotowymi woskowymi elementami
dzieki doktadnemu dopasowaniu.

turkusowy transparentny, twardy, 75 g
Art-Nr. 649-1000
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do protez szkieletowych

GEO wosk podktadowy

Samoprzylepnywosk do przygotowaniamiejsca |
na akryl na wyrostkach zebodotowych.

0,3 mm, 32 sztuki, Art-Nr. 445-3003
0,4 mm, 32 Sztuki, Art-Nr. 445-3004
0,5 mm, 32 Sztuki, Art-Nr. 445-3005
0,6 mm, 32 Sztuki, Art-Nr. 445-3006

GEO tuk podjezykowy
Profile woskowe do ksztattowania tukow
podjezykowych.
I —
4 x 2 mm, ok. 65 g, Art-Nr. 667-3042
e
e —
GEO profile klamer
Anatomicznie uksztattowane profile klamer z m
fatwego do adaptacjiwosku. Wysoka stabilno$¢ L ——

podczas ucisku, pasujg do zebow trzonowych

i przedtrzonowych. Mozliwos¢ zakupu z W

pokryciem warstwa samoprzylepna.

Normalne, Art-Nr. 688-30xx g \\‘

Samoprzylepne, Art-Nr. 638-30xx

GEO siatka retencyjna z okraggtymi
otworami

Srednica otwordéw 2,0 mm. Duza odpornos¢
na ucisk, fatwos¢ uktadania.

Normalne, 20 Sztuk: Art-Nr. 688-3009
Samoprzylepne, 20 Sztuk:
Art-Nr. 638-3009
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Woski

GEO wosk odlewowy delikatnie/
grubo morkowany

Turkusowy transparentny wosk w ptytkach
z delikatna lub gruba strukturg powierzchni
o grubosci ptytki 0,3 do 0,6mm.

delikatny 0,30-0,60 mm, Art-Nr. 641-30xx
gruby 0,30-0,60 mm, Art-Nr. 643-30xx

GEO Drut woskowy w pretach

Woskowe profile do ksztattowania listew
brzeznych i indywidualnych retencji.
tatwosc formowania przy duzej stabilnosci

i zdolnosci zachowania ksztattu.

0,6—1,2 mm, Art-Nr. 668-30xx

GEO Drut woskowy

Przez specjalng mieszanke woskéw drut
woskowy GEO jest wolny od napiec
wewnetrznych i ma wysokg zdolnos¢
zachowania ksztattu.

turkusowy, twardy, 2,0-5,0 mm:

Art-Nr. 676-20xx

niebieski, srednio twardy, 2,0-5,0 mm:
Art-Nr. 678-30xx

GEO Waxfinish

Do osiggania réwnej, gtadkiej powierzchni
woskowej, utatwiajgcej pozniejszg obrobke
i polerowanie.

Zestawz 15 mllakierui30 mlrozcienczalnika:
Art-Nr. 1553-0000
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Dalsze akcesoria

Tarcza wzmocniona witéknem szklanym
Odporna o wysokiej jakosci. Szczegdlnie
duze mozliwosci ciecia przy skrajnej
odpornosci na ztamanie. Do obcinania
kanatéw i obrébki odlewdéw protez
szkieletowych.

40 mm, 25 Sztuk, Art-Nr. 59-1040
22 mm, 25 Sztuk, Art-Nr. 59-1022

Kamienie szlifierskie

Doskonate do obrobki odlewow z chromo-
kobaltu dzieki swoim bardzo duzym
mozliwosciom Sciernym. Niezwykle
efektywnie pracujg na szlifierkach
szybkoobrotowych (np. Demko).

@ 25 % 3 mm, 100 Sztuk:
Art-Nr. 612-2000

@ 35 x 3 mm, 100 Sztuk:
Art-Nr. 615-2000

Lejek odlewowy

Przygotowany wstepnie plastikowy lejek
do ksztattowania leja odlewowego przy
zalewaniu masg ostaniajaca.

150 Sztuk, Art-Nr. 1747-0000
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Inne akcesoria

Polisoft A

Do miekkiego polerowania i silnego
wygtadzania twardych stopéw. Dobrze
zbiera $lady obrobki pozostawiajgc gtadki
matowy potysk.

50 Sztuk, Art-Nr. 90-0000

Polisoft walce

Do miekkiego polerowania i silnego
wygtadzania twardych stopéw. Daje
matowy potysk zageszczajac przy tym
powierzchnie.

maty, 12 Sztuk, Art-Nr. 93-1000
duzy, 12 Sztuk, Art-Nr. 93-2000

Elektrolit

Ptyn do elektrolitycznego polerowania
protez szkieletowych. Dzieki specjalnym {
dodatkom oszczedzamy czas i zwiekszamy
efektywnosc pracy. ‘

21, Art-Nr. 1524-1000
101, Art-Nr. 1524-2000

Specjalne szczotki do polerowania
szkieletow

Bardzo dobre do polerowania pastg polerska
stopow chromo-kobaltowych.

12 Sztuk, Art-Nr. 199-1000
100 Sztuk, Art-Nr. 199-2000
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Inne akcesoria

Waska szczotka

Klasyczna szczotka do polerowania
stopdw chromo-kobaltowych albo metali
szlachetnych..

12 Sztuk, Art-Nr. 787-1000

Pofatdowany szmaciak z delikatnego
muslinu

Idealny do polerowania pasta polerska na
wysoki potysk.

4 Sztuk, Art-Nr. 210-0002

Pico-Mark

Szybkie odnajdowanie przeszkadzajgcych
punktéw. Doskonale nadaje sie do
doszlifowywania powierzchni zgryzowych
i dopasowywania wszystkiego rodzaju
odlewow.

Zestaw z 12 ml. czerwonego lakieru i
30 ml. rozcienczalnika:

Art-Nr. 1934-0000

Lakier biaty, 12 ml, Art-Nr. 1934-0200
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Serwis

3 lata gwarandji na wszystkie urzadzenia

= pewnos¢

1 0 lat zaopatrzenia w czesci zamienne

= pewnos¢ inwestycji

Serwis wypozyczajgcy urzadzenia

= dyspozycyjnosc¢

48—godzinny serwis naprawczy

= bezpieczenstwo pracy
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Aktualnosci i szczegdly na...

www.renfert.com

* Wszystkie szczegoty * Porady

* Wskazowki & Triki + Kompetentni rozmowcy

< FAQ « Swiatowy przeglad punktow sprzedazy
« Wyposazenie dodatkowe « Terminy targow

- Lista czesci zamiennych /
rysunki czesci zamiennych
« Postepowanie w razie usterek

KNOW-HOW

« Elementarze
* Raporty Renferta







Krok po kroku do celu

(Wasz dostawca: (Poniewai nasze produkty podlegajg ciggtemu rozwojowi, zdjecia ich naleiy\
traktowac jako przyktadowe.

Przy eksploatacji urzadzenia zgodnej z jego przeznaczeniem firma Renfert
udziela na wszystkie swoje urzgdzenia 3 letniej gwarancji. Warunkiem
domagania sie gwarandji jest posiadanie oryginalnego rachunku zakupu

ze specjalistycznego punktu sprzedazy. Nie objete gwarancja sg czesci
podlegajace naturalnemu zuzyciu podczas eksploatacji. Gwarancja wygasa
w wypadku: nieodpowiedniego uzytkowania urzadzenia, nieprzestrzegania
przepisow dotyczacych: obstugi, czyszczenia, pofaczen i konserwacji,
samodzielnej naprawy lub naprawy wykonanej przez nieautoryzowane
osoby, uzyciu czesci zamiennych innego producenta albo dziatan
niedopuszczonych instrukcjg uzytkowania. Swiadczenia gwarancyjne nie
\powoduja przedtuzenia gwarandji.

1207A 22-0200 PL

J
+J0092202000W
Renfert GmbH | Industriegebiet| 78247 Hilzingen | Germany
lub: Postfach 1109| 78245 Hilzingen | Germany —
Tel.: +49 (0)7731 8208-0 | Fax: 8208-70 | www.renfert.com | info@renfert.com R f t
USA/Kanada: en er
Renfert USA | 3718 lllinois Avenue | St. Charles IL60174 | USA T—_— —

Tel.: 630 762 1803 | Fax: 630 762 9787 | www.renfert.com | richardj@renfertusa.com ) ]
Free call 800 336 7422 Nowosci dla Technikow Dentystycznych
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Obstuga klientow

Prosze o bezptatne przystanie mi:
[ ] Woskowy elementarz ~ [_] Raport Renferta
] Wykonywanie modeli

Bezposrednio do*:

NazWISKO: ...ooeiiiiiiiieeee e Imie: .

Kod:uiiiioiiii MiejscowosC: ................

Kra T e
Telefon: .o FaxX: v,

-Mallr o

Moje stanowisko*:

[ Katalog

[ ] Pracownia Liczba
wspotpracownikéw: ..........

M&j sklep/
handlowiec: ...

[] Laboratorium przy gabinecie

[] Wtasciciel pracowni/

Kierownik pracowni

[] Technik dentystyczny [ ] Lekarz stomotolog

Mozecie wypetnic ten formularz online na stronie
http://www.renfert.com/info
lub przestac faksem na numer:
+49 7731 8208-70

Lub tez oderwac od pozostatych stron i wystac do nas pocztg
przyklejajac znaczek pocztowy.

*Ochrona danych osobowych: Uzyskane dane przechowywane sa tylko i wytgcznie w firmie Renfert i zgodnie z
wytycznymi EU traktowane sa jako dane poufne.

Renfert

L —

Nowosci dla Technikow Dentystycznych
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