
Techniky plnTechniky plněěnníí
kokořřenovenovéého kanho kanáálkulku



Kořenové cpátko
- spreader

Kořenové cpátko 
- plugger

Rotační plnič
-lentule



PouPoužžititíí lentulelentule
�� NanNanášášeneníí plastických koplastických kořřenových výplnenových výplníí..
�� Volba velikosti Volba velikosti –– podle poslednpodle posledníího pouho použžititéého koho kořřenovenovéého ho nnáástrojestroje
�� MusMusíí se dse dáát lehce zavt lehce zavéést na pracovnst na pracovníí ddéélkulku
�� Deponuje materiDeponuje materiáál na principu l na principu ššnekovnekovéého transportho transportééru cca 1 ru cca 1 mm dopmm dopřředuedu
�� PPřřipravený výplipravený výplňňový materiový materiáál na podlol na podložžce se nabere na ce se nabere na lentulilentulianianižž bychom ji prohýbalibychom ji prohýbali
�� Zavedeme do kanZavedeme do kanáálku a cca 1 mm povytlku a cca 1 mm povytááhneme. Pak spusthneme. Pak spustííme me chod a za chodu vytahujeme.chod a za chodu vytahujeme.
�� PouPoužžíívvááme pomalých otme pomalých otááčček cca do 1000/min.ek cca do 1000/min.
�� Opakujeme 3 x a Opakujeme 3 x a lentulilentuli zavzavááddííme podruhme podruhéé o 1/3 a poto 1/3 a potřřetetíí o 2/3 o 2/3 mméénněě. . 



Metoda jednoho (centrMetoda jednoho (centráálnlníího) ho) ččepuepu
�� Vybereme gutaperVybereme gutaperččový ový ččep ep –– podle poslednpodle posledníí velikosti velikosti kokořřenovenovéého nho náástroje stroje –– obvykle vobvykle vššak potak potřřebujeme ebujeme ččep o jednu ep o jednu velikost vvelikost věěttšíší. . 
�� ČČep se musep se musíí ddáát zavt zavéést do kost do kořřenovenovéého kanho kanáálku na pracovnlku na pracovnííddéélku a v apiklku a v apikáálnlníí ččáásti mussti musíí lehce vlehce vááznout. Prochznout. Procháázzíí –– li volnli volněěddáále, musle, musííme zvolit me zvolit ččep o ep o ččííslo vslo věěttšíší..
�� ČČep zkrep zkrááttííme na pracovnme na pracovníí ddéélkulku
�� PPřřipravipravíí se plastickse plastickáá kokořřenovenováá výplvýplňň a nanese do koa nanese do kořřenovenovéého ho kankanáálku lku lentullentulíí..
�� Do takto vyplnDo takto vyplněěnnéého koho kořřenovenovéého kanho kanáálku zanolku zanořřííme centrme centráálnlnííččep do pracovnep do pracovníí ddéélky.lky.
�� ČČep jeep ješšttěě zkrzkrááttííme me nahnahřřáátýmtým hladhladíítkem, uttkem, utěěsnsnííme vatime vatiččkou, kou, aplikujeme provizornaplikujeme provizorníí výplvýplňň. . 



Metoda Metoda laterlateráíáílnlníí kondenzace za kondenzace za 
studenastudena

�� Vybereme a pVybereme a přřipravipravííme hlavnme hlavníí ččep podle kritep podle kritééririíí shodných s výbshodných s výběěrem a rem a 
ppřříípravou centrpravou centráálnlníího ho ččepu.epu.

�� PPřřipravipravííme vedlejme vedlejšíší ččepy. V optimepy. V optimáálnlníím pm přříípadpaděě o 2 o 2 ččíísla mensla menšíší nenežž hlavnhlavníí ččep. ep. 
�� PPřřipravipravííme me spreaderspreader –– polovipoloviččnníí velikosti nebo o 2 velikosti nebo o 2 ččíísla mensla menšíší nenežž hlavnhlavníí ččep.ep.
�� Na Na spreaderuspreaderu nastavnastavííme pracovnme pracovníí ddéélku kolku kořřenovenovéého kanho kanáálku minus 2 mm.lku minus 2 mm.
�� PPřřipravipravííme plastickou výplme plastickou výplňň..
�� HlavnHlavníí ččep namoep namoččííme me ššpipiččkou do plastickkou do plastickéé výplnvýplněě a zavedeme na pracovna zavedeme na pracovníí

ddéélku.lku.
�� PodPodéél tohoto l tohoto ččepu zasuneme epu zasuneme spreaderspreader aažž po silikonový po silikonový stopperstopper. Tla. Tlaččííme mme míírnrněě

apikapikáálnlněě..
�� Do takto vzniklDo takto vznikléého prostoru zavedeme vedlejho prostoru zavedeme vedlejšíší ččep a opep a opěět podt podéél nl něěho ho 

zavedeme zavedeme spreaderspreader.Tla.Tlaččííme mme míírnrněě apikapikáálnlněě. . SpreaderSpreader jijižž nelze zavnelze zavéést po st po 
silikonový silikonový stopperstopper..

�� VVšše opakujeme ae opakujeme ažž spreaderspreader lze zavlze zavéést do hloubky cca 2 st do hloubky cca 2 –– 3 mm.3 mm.
�� PPřřeeččnníívajvajííccíí ččepy utavepy utavííme me nahnahřřáátýmtým hladhladíítkem a studeným tytkem a studeným tyččinkovým inkovým 

cpcpáátkem  zatlatkem  zatlaččííme apikme apikáálnlněě. . 



KontrolnKontrolníí ototáázkyzky
�� Jak velký bude centrJak velký bude centráálnlníí (hlavn(hlavníí) ) ččep, pokud ep, pokud 
skonskonččííme opracovme opracováánníí kokořřenovenovéého kanho kanáálku lku 
nnáástrojem strojem nnáástrojemstrojem o velikosti 35?o velikosti 35?

35 nebo 4035 nebo 40
�� Jak velkJak velkéé budou vedlejbudou vedlejšíší ččepy bude epy bude ––li hlavnli hlavníí ččep ep 
čč. 40?. 40?

3030
�� Jak bude volen Jak bude volen spreaderspreader??
25 nebo 3025 nebo 30



Zkouška čepu

Technika centrálního čepu



Zkrácení čepu
Nanesení plastické výplně

Technika centrálního čepu



Aplikace čepu do plastické výplně

Technika centrálního čepu



Technika laterální kondenzace
Výběr čepu



Zkouška čepu

Technika laterální kondenzace



Zkrácení čepu na prac. délku

Výběr spreaderu, nastavení prac.délky minus 2 mm

Technika laterální kondenzace



Smočení špičky čepu v sealeruTechnika laterální kondenzace



Zavedení čepu do kanálku
Technika laterální kondenzace



Kondenzace – spreader zavedeme o 2 mm méně a tlačíme apikálně
Technika laterální kondenzace



Vedlejší čep smočíme v ealeru

Technika laterální kondenzace



Vedlejší čep zavedeme vedle hlavního

Technika laterální kondenzace



Opět kondenzujeme spreaderem

Technika laterální kondenzace



Postup opakujeme, čepy nakonec
utavíme nahřátým hladítkem
zakončíme vertikálním tlakem 
tyčinkovým cpátkem nebo pluggerem

Technika laterální kondenzace



Technika laterální kondenzace


