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Milli Egitim Bakanligi tarafindan gelistirilen modiiller;

Talim ve Terbiye Kurulu Bagkanliginin 24.09.2009 tarih ve 157 sayili Karari
ile onaylanan, Mesleki ve Teknik Egitim Okul ve Kurumlarinda kademeli
olarak yayginlastirilan c¢er¢eve Ogretim programlarinda amaglanan mesleki
yeterlikleri kazandirmaya yonelik gelistirilmis 6gretim materyalleridir (Ders
Notlaridir).

Bireylere mesleki yeterlik kazandirmak ve bireysel 6grenmeye rehberlik
etmek amaciyla Ogrenme materyali olarak hazirlannmig, denenmek ve
gelistirilmek {izere mesleki ve teknik egitim okul ve kurumlarinda
uygulanmaya baslanmustir.

Teknolojik gelismelere paralel olarak amaglanan yeterligi kazandirmak
kosulu ile egitim Ogretim sirasinda gelistirilebilir ve yapilmasi Onerilen
degisiklikler Bakanlik’ta ilgili birime bildirilir.

Orgiin ve yaygin egitim kurumlari, isletmeler ve kendi kendine mesleki
yeterlik kazanmak isteyen bireylerin internet iizerinden ulasabilecegi sekilde
hazirlanir.

Egitim kurumlarinda 6grencilere {icretsiz olarak dagitilir.

Higbir gekilde ticari amagcla kullanilamaz ve {icret karsiliginda satilamaz.
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ACIKLAMALAR

KOD 724DC0038
ALAN Dis Protez
DAL/MESLEK Dis Protez Teknisyenligi
MODULUN ADI Tam Metal Kuron
o Bu modiil, full metal kuronlarda dokiim, asindirma ve
MODULUN TANIMI parlatma yapmak i¢in gerekli bilgi, teknik islem ve beceri
basamaklarini gosteren 6grenme materyalidir.
SURE 40/24
ONKOSUL
YETERLIK Tam metal kuron yapmak
Genel Amac¢
Bu modiil ile dig protez laboratuvarlarinda gerekli arag,
gere¢ ve donanmim saglandiginda, tam metal kuron igin
dokiim, agindirma ve parlatma yapabileceksiniz.
MODULUN AMACI Amaclar
1. Tam metal kuron dokiimii yapabileceksiniz.
2. Tam metal kuron asindirma ve  parlatmasi
yapabileceksiniz.
Donamim: Elektrikli spatiil ve spatiil ¢esitleri, mum, manset
kilifi, alkollii sprey, revetman tozu ve likiti, vakumlu
ECITIM OGRETIM kgrlstlrlcl, vibrator, dokiim firini, indiiksiyonlu dokim
cihazi, uzun sapli masa (manget masasi), metal alagim,
ORTAMLARI VE Kic. kuml h et 6 e
DONANIMLARI gekig, kumlama cihazi, mikromotor, frez gesitleri, separe,
artikiilasyon kagidi, basingli buhar makinesi, artikiilator
Ortam: Dis protez teknisyenligi caligsma laboratuvari
Modiil i¢inde yer alan her Ogrenme faaliyetinden sonra
verilen dlgme araglari ile kendinizi degerlendireceksiniz.
OLCME VE Ogretmen modiil sonunda dlgme araci (¢oktan se¢meli test,
DEGERLENDIRME dogru-yanlis testi, bosluk doldurma, eslestirme vb.)

kullanarak modiil uygulamalar ile kazandigimiz bilgi ve
becerileri 6lgerek sizi degerlendirecektir.




GIRIS

Sevgili Ogrenci,

Mum modelaji tamamlanmis restorasyonun bitirilmesi {i¢ asamada gergeklestirilir.
Bunlar revetmana alma, mum atimi ve dokiimdiir. Tiim bu asamalar restorasyonun uyumunu
onemli Olciide etkilemektedir. Sabit protetik iglemlerde, restorasyonun basarist oncelikle
dokiim islemine baglidir. Klinik basar1 i¢in dokiimiin kusursuz olmasi gerekir.

Dokiim isleminin tamamlanmasi ve revetmandan c¢ikarilan restorasyonun, bitirme
islemi yapilmadan agizda denenmesi ya da kullanmasi i¢in olduk¢a piiriizlii bir yiizeye
sahiptir. Restorasyon agiz ortaminda kullanilabilmesi i¢in diizglin ve yiiksek polisajli bir
yiizeye sahip olmalidir. Restorasyonun piiriizlii yiizeyi, periodontal dokularin sagligmi
bozacak ortami saglayan dis plaginin tutunmasi i¢in uygun ortam olusturur. Biriken plak ile
puriizli metal yiizey arasinda dogru oranti s6z konusudur yani piiriizli ylizey diizgiin
yiizeyden daha ¢ok plak birikimine neden olur.

Bitirme islemi dokiim ylizeyinin piriizliliiglini gidermek amaciyla kalin grenli
materyallerle baglayan ve sirasiyla her seferinde daha ince materyallerle devam eden bir dizi
islemdir. Tiim materyallerdeki partikiiller metal yiizeyden asindirma yaparlar ve grenler
kiigiildiikkge ylizeyden ayrilan partikiil boyutlar1 azalir ve son polisaj isleminin ardindan
diizgiin bir yiizey elde edilir.

Sizler bu modiili tamamladiginizda mum modelaji tamamlanmis kuronu teknigine
uygun olarak revetmana alip mum atimini gergeklestirecek ve dokiim islemini
yapabileceksiniz. Elde ettiginiz dokiim modelinizin asindirma ve parlatmasim yaparak
bitirme islemini gergeklestirebileceksiniz.







OGRENME FAALIYETIi-1

( AMAC )

Bu 6grenme faaliyetinde verilen bilgiler dogrultusunda uygun laboratuvar ortami ve
donanim saglandiginda, tam dokiim kuron elde etmek i¢in dokiim islemi yapabileceksiniz.

( ARASTIRMA )

Dis protez laboratuvarina giderek tam dokiim kuronun dokiim asamasini
izleyiniz. G6zlem sonuglarinizi siifta 6gretmen ve arkadaslarinizla tartisiniz.
Metal ve metal alagimlarin dokiim isleminde dokiim cihazlarini ve bu cihazlarin
ozelliklerini aragtiriniz.

Tam dokiim kuronlarda kullanilan metal alagimlar arastiriniz.

Tam dokiim kuronlarda metale bagli porozite nedenleri nelerdir, arastiriniz.

1. TAM METAL KURON DOKUMU

Modelaji tamamlanip dokiim kanallar1 baglanmis ve revetmana alinmis kuron model
dokiim 6rneginin dokiim halkasi i¢inde olusturdugu boslugun, erimis bir madde tarafindan
tam olarak doldurulup sekillendirilmesidir.

vVV ¥V V

Dis hekimliginde ilk dokiim islemi 1907 tarihinde Dr. Taggart tarafindan
gergeklestirilmistir.

1.1. Dokiim

Revetman ic¢indeki mum modelin eritilerek, tijin olusturdugu kanalin ortaya
¢ikmasindan sonra, eriyik haldeki metalin bu bosluga dolmasma dokiim denir.

Mum modelaji tamamlanmig restorasyonun bitirilmesi {i¢ asamada gerceklesir.
Bunlar; revetmana alma, mum atimi ve dokiimdiir. Tim bu asamalar, restorasyonun
uyumunu Onemli 6l¢iide etkilemektedir. Sabit protetik islemlerde, restorasyonun basarisi
oncelikle dokiim islemine baghdir. Klinik basar1 igin dokiimiin kusursuz olmasi
gerekmektedir. Dokiimde, prepare edilen disin etrafi kaplanarak ince marginler gibi tim
ayrintilarin elde edilmesi gerekmektedir. Bu nedenle, bir metal alagimi segerken her seyden
once, sivi haldeki akiskanligi ve dokiilebilirligi mutlaka géz oniinde bulundurulmalidir.
Dokiilebilirlik, metal alagimlarinin revetman igindeki objenin tim boslugunu doldurup
ayrintilarini tam olarak verebilmesi olarak tanimlanir.



1.2. Dokiim Araglan

Dokiimii yapilacak protezin dokiim islemine hazirlanmasinda kullanilan araglardir.
Tam ve hareketli boliimlii protezlerde dokiimde kullanilan arag detayli olarak iglendiginden
burada mansetlerden s6z edilecektir.

1.2.1. Mansetler

Dokiilecek protezin 1/1 modeli hazirlanir, manset adi verilen Koruyucunun igine
kurallarma uygun olarak yerlestirilir ve tizerine revetman dokiliir. Revetmanin
sertlesmesinden sonra etrafindaki manset ¢ikartilir ve dokiim islemine gegilir.

Revetmani destekleyici olan mansetler, genellikle degisik cap ve yiikseklikte halkalar
halindedir. Dokiimii yapilacak objenin biiyiikligiine gore manset se¢imi teknisyen tarafindan
yapilir. Dig protez laboratuvarlarinda hazir fabrikasyon mansetler kullanildig1 gibi teknisyen
tarafindan kartondan yapilan mangetler de kullanilmaktadir. Son zamanlarda revetmandan
ekonomi saglamak igin elips seklinde mansetler tUretilmektedir. Bu mangetlerle % 20
dolayinda revetman tasarrufu saglanabilir.

Sabit protetik restorasyonlar igin kullanilan mansetler dokiimii yapilacak kuron
sayisina gore uygun genislik ve yiikseklikte secilebilmektedir.

Resim 1.1: Farkl ebatlarda mansetler

1.3. Dokiim Cihazlari

Dokiim isleminde hava basinci, vakum ve santrifiijlic dokiim makineleri, ergitme
isleminde ise ayn1 makinelere ait salome, indiiksiyon ve elektrik rezistansi kullanilmaktadir.
Metal ve metal alasimlarin dokiimiinde kullanilan sistemleri su sekilde siniflandirabiliriz:

> Santrifiij dokiim sistemi
o Oksijen-gaz
. Indiiksiyon

> Vakumlu basing dokiim sistemi



1.3.1. Santrifiijlii Dokiim Cihaz1

Santrifiij kuvvetin etkisi ile erimis metal mum bosluga yollanir. Santrifiijlii dokiim
cihazi iki veya ii¢ ana kisimdan meydana gelir. Bunlar:

»  Bir tarafa dokiimiin yapilacagi manset ve karsisina dokiim potas1 yerlestirilir,
diizenegi ile sikistirilir.

»  Tam Kkarsisinda dokiim fnitesinin agirhigini  karsilayacak agirlik sistemi
bulunmaktadir. Agirlik kolaylikla hareket ettirilecek bir kol lizerindedir. Agirlik
merkezi degistirilerek, potanin dengesi saglanir. Potanin boyutuna, kullanilacak
metalin agirligina gore karsi kuvvet ayarlanir.

»  Bu mekanizmanin oturdugu, donmeyi saglayacak zemberek (yay) sistemi
bulunur. Zemberek kurularak potansiyeli kontrol altina alinir. Santrijiij glictinii
kullanmak istedigimizde zemberegi (yay1) tutan kol serbest birakilir. Dokiim
sirasinda, gereken sistemin donme giicii saglanir.

1.3.1.1. Santrifiijiin Etrafin1 Saran Muhafaza

Resimde en basit santrifiij goriilmektedir. Yaygin olarak kullanilmaktadir. Etrafinda
koruyucu olmadig1 i¢in kaza riski ¢ok fazladir. Mutlaka etrafinda koruyucusu eklenerek
kullanilmalidir.

Ustiinde bir kapak ve muhafaza kaidesinden olusur. Muhafaza kismi, aletin
gdvdesidir. Ustiinde dénmeyi saglayan kol vardir. Tiirkiye'de en yaygin olarak kullanilan
zemberek sistemli tiptir.

Resim 1.2: En basit santrifiij sistem Resim 1.3: ZembereKkli santrifiij sistem

1.3.1.2. Dokiim Cihaz1 Aparey Cesitleri ve Yardimci Parcalar

Dokiimiin can damarlarindan biri potadir. Pota, alasimin dokim igin eritilerek
hazirlandig1 parcaya verilen isimdir.

»  Seramik ve grafit potalar: Adindan anlasilacagi gibi seramik malzemeden
tretilir. Kuvars esasli atese dayanikli tugla malzemesinden sekillendirilmistir.
Ekonomik alagimlar (krom, kobalt, nikel alasimlari) daima seramik potada
dokiiliir. Asla grafit potada dokiilmez. Grafit pota kullanilirsa karbon baglar ve
kirilgan hale geger.
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Genellikle potanin, eritilen alagimlarla reaksiyona girmemesi gerekir. Potalar inert
olmalidir. Baz1 kiymetli alasim dokiimlerinde grafit potalar kullanilabilir. Burada tersine bir
durum vardir. Grafitin indirgen etkisinden faydalanilir. Metalin daha kolay erimesine
yardimer olur. Ozellikle yiiksek yogunlukta altin alasimlari grafit potada dokiiliir. Altin
alagiminin iginde paladyum varsa kesinlikle grafit pota kullanilamaz. Paladyum, kolaylikla
yapisina karbon baglar. Fiziksel degerleri degisir.

> Seramik ve grafik pota kombinasyonu: Bazi model potalarda ekonomik ve
kiymetli alasgimin ayni1 tip potada dokiilebilmesi istenebilir. Kuvars esash
seramik potaya grafitten yuva eklenebilir.

1.3.1.3. Potanin Ozellikleri

Pota, metal dokiilirken uygulanan, santrifiij ve vakum giiciine dayanikli olmalidir.
Potalar silisyum dioksidin, silikatlarla baglanmasiyla elde edilirler. Dékiim isleminde metal,
potada eritilir. Ergimis metal, mansete basing veya vakum yardimiyla yollanir. Vakumun
diger bir tanimu, negatif basing olarak yapilir. On 1sitma uygulanabilir.

Kullanilan aracin tipine gore, degisen birkag standart tipi vardir. Genel olarak iki ana
model kullanilir; dikey ve yatay tipi. Yatay dokiim potalart daha kiiciiktiir, 60-180 gram
arasinda alagim dokiiliir. Dikey potalar daha fazla alagim alacak sekilde yapilmislardir, 500
gram kadar alagim dokiilebilir. Dikey potalarin bazi modellerinde, pota ortadan kayarak
acilir, erimis metali bu sekilde doker. Bu tip potalar titanyum alagimlarinda ¢ok kullanilir.

Dokiim yapilirken alagimin kimyasal Kirlilige ugramamast i¢in daima ayni alagimlar
i¢in ayni1 pota kullanilmalidir. Altin dokiilen potaya, krom-nikel alagimi dokerseniz, alagimin
yapisina bagka metallerin eser oranda da olsa girmesine neden olursunuz. Dokiimiin
Ozellikleri degisir. Kesinlikle farkli bilesimdeki alasimlar, farkli potalarda dokiilmelidir.

1.3.2. Elektrikli Vakumlu Dékiim Cihazlari

Bu gruptaki makineler eritme iglemini elektrik enerjisi ile saglar. Dokiim islemi ise
vakum ile yapilir. Dokiim safthas1 6zel pencerelerinden izlenebilir. Dokiim yapilirken vakum
kesilir. Dokiim alanina basingli hava veya inert gaz verilir. Ortalama dokiimde olusan itme
giicii 5 bar siddetindedir. Bu itici giiciin etkisi ile erimis hdlde metal, kolaylikla dokiim
kanallarini gegerek model boslugunu doldurur. Net yiizeyleri temiz, dokiimler elde edilir.

Vakum ve inert gaz birlikte kullanildigi i¢in eritme sirasinda, alasim, ortamdan

etkilenmez. Bilesimine yanmanus gazlar1 almaz. Ozetle bilesiminde degisim az olur. Tiim
hassas dokiim igslemlerinde kullanilabilir. Seri dokiimler kolaylikla gergeklesir.

1.3.3. indiiksiyon Akimh Dékiim Firmlar

Elektrikli vakum firin sistemlerine ¢ok benzerler. Temel farklilik 1sinmanin
indiiksiyon akimi ile saglanmasidir.



Eritme isleminin yapildig1 potanin etrafinda, indiiksiyon akimini olusturacak sarimlar
vardir. Elektrik verildiginde manyetik alana bagli olarak indiiksiyon akimi olusur. Akimin
gectigi teldeki diren¢ nedeniyle siiratle 1s1 meydana gelir. Dokiimde ortaya cikan isidan
faydalanilarak potada bulunan alasim eritilir. Akim siddetinin degistirilmesi ile sicaklik
kontrol edilir. 1550 °C kadar ¢ikabilirler.160 grama kadar ekonomik alagim dokme olanag:
vardir. O nedenle birkag model bir arada dokiilerek ekonomi saglanabilir.

Resim 1.4: indiiksiyon akimh dékiim firim Resim 1.5: Dikey pota

Inert gazlarla dokiim yapilacagi gibi vakum sistemleriyle de galigmak miimkiindiir.
Cok temiz ve kaliteli dokiimler elde edilir. Dokiim sirasinda gazlarin ortamda olmamasi,
alagimin bilesimine istenmeyen gazlarin girmesini engeller. Elde edilen dokiim son derece
temizdir. Tesviye islemlerinden tasarruf saglarken dokimiin kolaylikla adaptasyonunu
saglar.

Indiiksiyon sistemlerinde erimis metalin proteze yollanmasinda, santrifiij kuvvetten
veya vakumdan yararlanilir. Santrifiij giliciinden faydalaniliyorsa vakumsuz da dokiim
yapilabilir.

Ikinci yontemde, yani santrifiij kuvvet uygulanmiyorsa mutlak vakum gerekir. Erimis
metalin potaya verilmesinde, agilan pota sisteminden faydalanilir. Erimis metal, potanin
actlmasiyla dokiim yoluna verilir. Vakumla erimis metalin en ince detaylara kadar girmesi
saglanir. Temiz net dokiimler elde edilir.
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Resim 1.6: indiiksiyonlu dékiim cihazi

Resim 1.10: Pota
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.
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Resim 1.7: indiiksiyon cihazi 6n panel tanitirm
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a¢cm . kapama

diigmesi

Resim 1.9: Manset yuva ayar diigmesi

g0z koruyan
ontrol kismi

Resim 1.11: Metal ergime kontrol paneli



1.4. Tam Dokiim Kuronlarda Kullanilan Alasimlar

Bu alagimlar1 altin alasimlar ve metal alasimlar olmak {izere iki kisimda
inceleyebiliriz.

»  Altin alagimlarda % agirlik oranlart:
. Alasim I: Altin 87 - bakir 4 - giimiis 9
. Alasim II: Altin 76 - bakir 11 - glimiis 13
. Alagim IIT: Altin 70 - bakir 12 - giimiis 15 - paladyum 3

Bu alagimlarda sertlik oran1 birden iige gidildik¢e artmaktadir.
»  Metal alasimlarda % agirlik oranlart:
. Alagim A (Co-Cr) - kobalt 63 — krom 30 - molibden 5 - demir 2
. Alasim B (N1-Cr) - nikel 70 - krom 20 - molibden 5 - mangan 5
. Alagim C (Co-Cr-N1) - kobalt 55 - krom 25 - nikel 15 - molibden 5

Alasimlara gesitli metallerin katilmasi, yapiyr daha sertlestirmekte ve ince kenarh
kuron yapimina uygun bir duruma getirilmesini saglamaktadir.

Bu alagimlar hazir bilye halindedir. 3 iiye i¢in 1 bilye kullanilir. Ergime sicakligr ve
stireleri kullanma kilavuzunda yazilidir.

1.5. Sabit Protetik Restorasyonlarda Metal Alasimdan Beklenen
Ozellikler

Giinlimiizde tam dokiim kuronlar kullanildig1 gibi metal destekli porselenler halen ¢ok
tercih edilen restorasyon tiriidiir. Bu tiir restorasyonlarin basarisinda kullanilan metal
materyalin Ozellikleri énemli rol oynar. Gerek tam dokiim kuronlar, gerekse metal alt
yapinin hazirlanmasinda ¢esitli alagimlar kullanilmaktadir. Alasim birden ¢ok metalin
birlesmesiyle olusmaktadir. Klinik uygulamalarda alagim se¢imi vakaya gore
degisebilmektedir. Sabit protetik restorasyonlarda kullanilan metal alasimdan beklenen
ozellikler sunlardir:

> Porselene baglanabilme: Metal alasim ve porselen baglantisi dort sekilde
gerceklesmektedir. Bunlarin birincisi tesviye esnasinda frezleme ve kumlama
ile olusan mekanik baglanti, ikincisi metal ylizeyinde degasing isleminden sonra
1sitma asamasinda olusan oksit tabakasiyla kimyasal baglanti, liglinciisii 1st
genlesme katsayilarinin farkli olmasina bagh olarak sikistirma kuvvetlerinden
kaynaklanan baglanti, dordiinciisii ise zayif Van der Wals kuvvetleridir. Dis
teknisyeninin tesviye esnasinda uygun frez kullammmi Onemlidir. Tungsten
frezler ile diigiik basinglarla tek yonde yapilan tesviye islemi ve uygun kumlama
teknigi porselen baglantisin1 artiracaktir. Kalin oksit tabakasinin porselen
baglantisini etkiledigi de bilinmektedir. Genel olarak metal alasim ve porselenin
1s1 genlesme katsayilart arasinda 0.5x10-6 C derecelik fark olmasi istenir. Metal
ve porselenin 1s1 genlesme katsayilari arasindaki iliski metal porselen
baglantisinda Onemli bir faktordiir. Hem alasim hem de porselen isitilinca
genlesir ve sogutulunca biiziilir. Porselenden daha yiiksek 1s1 genlesme
katsayisina sahip metal alasimi se¢ilmemelidir.
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Korozyon miktar1: Korozyon alagimlardan iyonlarin ayrilarak serbest
kalmasidir. Her alasim agiz i¢inde degisik derecelerde korozyon gosterir. In
vitro ortamda yapilmis ¢aligmalar, korozyona en direngli alagimlarin titanyum
ve kiymetli metallerden olusan alagimlar oldugunu gdstermistir. In vivo
caligsmalarda ise alagimlarin olusturdugu korozyon ftirtinleri tiikiiriik ve disetinde
gozlenmistir. Korozyon kotii estetik, fiziksel ozelliklerin kaybi ve biyolojik
irritasyon gibi sonuglara sebep olur. Cok fazli alagimlar ve kiymetsiz alagimlar
korozyon miktarini artirir. Korozyon eger fazla miktarda ise Kklink olarak
goriilebilir fakat ¢cogunlukla iyonlarin agiga ¢ikmasi az miktarda olup uzun
siirelerde devam ettigi icin gbzle goriilemez. Pd-Ag alagimlar, Pd-Cu
alagimlarina gore daha az miktarda korozyon meydana getirir. Baz metal
alasimlardan Co-Cr alasimlarin Ni alasimlardan daha az korozyon meydana
getirdigi belirtilmistir. Alasima berilyum ilavesi ise korozyonu artirir. Korozyon
biyouyumluluk ile dogrudan ilgilidir.

Biyouyumluluk: Biitiin alagimlar agiz ortaminda dokular ile reaksiyona girme
potansiyeli olan metal iyonlar1 a¢iga ¢ikarirlar. Dental alasimlar ile agiz
dokular1 arasindaki reaksiyonlar bakteiyel adezyon, toksik ve subtoksik
reaksiyonlar, alerji gibi mekanizmalarla meydana gelir. Agiz i¢inde goriilen
semptomlar; disetlerinde sigkinlik ve eritem, mukozoda aci1 likenoid
reaksiyonlardir. Metal iyonlari hiicre metabolizmasini bozabilir ve enflamatuvar
cevabin olugmasinda gorev alan sitokinler gibi maddelerin saliimini
etkileyebilir. Kobalt alasimlarin yiizeyi cilali oldugunda sitotoksinlerin ¢ok
azaldig1 kanitlanmistir.

Ni, Au, Pd ve Co gibi metal alasgimlar alerjen materyaller arsinda yer alir. Bunlardan
en 6nemlisi ise yaygin olarak kullanilan nikeldir. Fakat nikel alerji deri testi pozitif olan her
hasta, agiz icinde nikel alagim igceren restorasyonlara karsi reaksiyon gostermeyebilir.
Alasima dokiilebilirligini artirmak i¢in eklenen berilyumun bazi zararlar1 vardir. Berilyum
buharinin solunmasi veya berilyum partikiilleri ile temas kontakt dermatitten kronik
graniilomat6z akciger hastaliklarina kadar degisen rahatsizliklara sebep olabilir. Ayrica insan
ve hayvan hiicreleri lizerinde yapilan deneylere gore berilyumun karsinojenik etkisi oldugu
diistiniilmektedir. Alasimlarin bakteriyel tutunumlar1 degerlendirildiginde bakir ve giimiis
igerenlerin antimikrobiyal olarak daha aktif oldugu bulunmustur.

>

Dékiilebilirlik: Bir metalin dokiilebilirligi, mum 6rnegi hazirlanmis yapimin
olusturdugu revetman igindeki negatif bolgeye alagimin etkin akmasidir.
Kiymetli alagimlar; kiymetsiz alasimlara gore dokiilebilirligi, bitimde
uyumlama kolayligi ve uygun morfolojiyi verme agisindan daha avantajhidir.
Baz metal alasimlarin bitirme ve cilalama islemlerinin zor olmasi, kalin oksit
tabakasina sahip olmasi, dokiim isleminin ve restorasyonun marjinal uyumunu
temin etmenin zor olmasi gibi dezavantajlar1 vardir. Erime 1sim1 diisiiniilerek
revetmana alma ve dokiim islemlerini kolaylastirmak amaciyla alagimlara
berilyum eklenir. Titanyum alagimlar i¢in 6zel dokiim makinelerine ve dis
teknisyenlerine ihtiyag duyulmasi bu alagimlarin sik kullanimini engellemistir.
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Akma dayamiklihig, sertlik, elastik modiilii: Akma dayanikliliginin 300 MPa
iizerinde oldugu alasimlar agiz i¢i deformasyonlara dayanabilmektedir. Yiiksek
akma dayanikliligi metal alt yapinin inceltilmesine de olanak tanir. Alagimin
sertligi ise okliizal kuvvetlere dayanabilmeli fakat karsit disi asindirmamalidir.
Elastik modiilii, elastik smir i¢inde gerilimin, gerilmeye oramidir. Bu 6zellik
alasimin sertlik ve biikiilmezliginin oOlgiisiidiir. Protezin esnemeye direngli
olmas: icin alagimlarin elastik modiiliiniin yiiksek olmasi gerekir. Ozellikle
metal seramik restorasyonlardaki herhangi bir esneme porselenin kirilmasina
neden olacaktir. Ancak cok yiiksek elastikiyet modiiliine sahip alagimlar
yetersiz 1si1sal deformasyon direncgleriyle porselenin sogurken ugradigi
gerilimleri karsilayamayacagindan porselende ¢atlamalara neden olabilir.
Ayrica yliksek elastik modiilii dokiilebilirligi olumsuz etkiler. Au ve Pd
alasimlarin elastik modiilii 90-120 GPa arasinda degismektedir. Bu elastik
modiilii birkag klinik vaka i¢in yeterli olsa da uzun metal seramik restorasyonlar
veya hareketli boliimlii i¢in yeterli degildir. Bu vakalarda elastik modiilii 180-
230 GPa arasinda degisen Ni veya Co alasimlar tercih edilmektedir.

Kullanim yerleri: Au-Pd ve Au- Pt alagimlari tam dokiim kuronlar veya metal
seramik kuronlarda kullamlabilir. Au-Pd alasimlar genellikle metal seramik
alagimlarda tercih edilir. Au, Cu, Pd, Ag iceren alasimlar ise tam dokiim
restorasyonlarda kullanilir ¢iinkii bu alagimlarin katilasma sicakliklar1 metal
seramik restorasyonlar i¢in cok diisiiktiir. Bu alagimlara genellikle erime
sicakligini diislirlip porselene daha iyi baglanmasini saglamak amaciyla galyum
eklenir. Pd-Ag alagimlar ise tam dokiim restorasyonlarda glimiisiin yesil renk
etkisi porselen altindan kontrol edilebildiginde metal seramik restorasyonlarda
kullanilir. Baz metal alasimlardan Cr-Ni alagimlar1 tam dokiim kuron, metal
seramik restorasyonlar veya hareketli protez metal alt yapisinda kullanilir. Bu
alagimlar genellikle % 60’dan fazla Ni igerir. Cr-Co alasimlar1 Ni alerjisi olan
bireylerde alternatif olarak kullanilir. Ni-Cr alagimlar yiiksek elastik modiilleri
sebebiyle uzun kopriilerde basariyla kullanilir. Au-Pd-Pt alasimlarin elastik
modiilleri ise uzun kopriiler igin yetersizdir. Pd-Co alagimlar yiiksek termal
genlesme katsayisina sahip seramiklerin  kullanmildigi  metal seramik
restorasyonlarda tercih edilmektedir fakat uzun donem klinik basaris1 hakkinda
yeterli bilgi yoktur.

Renk: Metal alagimlarin igerigine bagli olarak olusan oksit tabakasi renk ve
kalinlik agisindan farklilik gostermektedir. Au-Pd iceren kiymetli alagimlarin
olusturdugu oksit tabakas1 daha ince ve renk olarak opak maddesi ile daha rahat
maskelenebilmekteyken kiymetsiz metal alasimlardan ozellikle Ni ve Co
alasgimlar kalin oksit tabakasi olusturmakta ve renk agisindan dezavantajlar
olusturmaktadir. Yillarca alagimin rengi hem dis hekimi hem de teknisyen i¢in
onemli bir 6l¢iit olmustur.
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> Gren biiyiikliigii: Sivi haldeki alagim kati hale gegerken kiiciik g¢ekirdek
etrafinda kristal formlar olusur. Sicaklik diistiik¢e kristaller biiyiiyerek birbirine
baglanip kati1 héle gecer. Bu asamada her bir kristal gren adimi alir. Dental
alagimlar icin aranan gren biyiikligli 30 mikrometredir. Klinik basariy1
etkileyen 6nemli bir fiziksel ozelliktir. Altin alagimlara az miktarda iridyum
veya rutenyum katilarak gren yapisi diizenlenir. Ciinkii bu elementlerin erime
sicakligr yiiksektir. Kiiciik grenli altin alasimlarinin daha iyi uzama ve gerilim
kuvvetlerine sahip oldugu bulunmustur. Paladyum alagimlarina % 0.5- % 1
oraninda rutenyum eklenerek gren yapisi metal porselen restorasyonlar igin
uygun hale getirilir. Normal kosullar altinda gren yapisi gézle goriilemez. Asitle
piriizlendirme ve biiylitme islemlerinden sonra goriilebilir.

> Faz yapisi: Alasimlar tek fazli ya da ¢ok fazli yapidadir. Tek fazli alasimlar,
ayni ¢ok fazli alagimlar ise farkli kompozisyona sahiptir. Tek fazli alasimlarda
elementler birbirleri i¢inde ¢oziinebilir (Au-Pd-Cu). Cok fazli alagimlarda ise
elementler birbirleri iginde ¢oziinemezler (Au-Pt). Alasimin faz yapisi, i¢indeki
elementlerin  ¢oOziiniirligiine baghdir. Faz yapisi korozyon, kuvvet ve
asitlenebilme ozelliklerini etkiler. Alasgimin faz yapist ancak elektron
mikroskobu altinda incelenebilir. Cok fazli alasimlar bonding i¢in daha iyi
asitlenebilir fakat tek fazli alagimlara gore daha fazla korozyon olusturur. Cok
fazli alasimlar teknik hassasiyet gerektirdiginden dis teknisyenleri tarafindan
fazla tercih edilmez. Tek fazli alasimlar ise daha kolay manipule edilir.

1.6. Dokiimde Porozite Nedenleri

Metal dokiimden porozlu ¢ikiyor olabilir. Bu porozlar gozle goriilemeyecek kadar
ufaktir. Sebebi santrifiij yaymin zayiflamasidir. Eskiyen ve zayiflayan santrifiij yayr artik
metali yeteri kadar kuvvetli savuramayacagindan metal gevsek ve bosluklu olur.

Metal dokiimde fazla yakiliyor olabilir. Bu da su sekilde meydana gelir. Metal
cekirdekleri sekil degistirince hemen santrifiij birakilmazsa metali koruyan oksit kabugu
kirtlir ve tiim oksidasyon metalin igine yayilir. Bu da metalin yanmasi anlamina gelmektedir.

Metal dokiim esnasinda oksit kapmis olabilir. Metal salome ile ergitiliyorsa metalin
iizerine tutulan salome alevi tiim metali Orterek akkor halindeki alagimi oksidasyondan
korur. Eger alev bir an igin bile metalin iizerinden ¢ekilecek olursa zaten erime durumunda
olan hassaslasmis metal ¢ok c¢abuk oksit kapacaktir. Tedbir olarak salome alevi metalin
iizerinde dairesel hareketlerle gezdirilmeli ve dokiim bitene kadar metalden ¢ekilmemelidir.

Metal aliiminyum oksit ile kumlanmiyor olabilir. Eger aliiminyum oksit yerine normal
siyah kum kullaniliyorsa bu kum metalin tizerinde pislik birakir. Kum karbonlu oldugu i¢in
metale karbon yapisir. Ayrica kalin grenleri yiiziinden siyah kum metali yaralar, gereginden
biiylik gozenekler acar, hatta delebilir. Eger laboratuvarda uygun kum yoksa yalnizca
karbonlu kum varsa hi¢ kumlama yapilmamasi daha iyidir. Bunun yerine ince grenli bir
elmas frezle metalin temizlenmesi nispeten tercih edilebilir.
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Kumlama esnasinda kompresorden gelen yag metale bulasiyor olabilir. Kompresoriin
yag filtresi sik sik temizlenmeli ve yag kacirip kagirmadigi kontrol edilmelidir. Metalde
yaglanma goriildiigli zaman yiiksek 1s1l1 buhar ile yikanmasi saglanmalidir.

Metale ¢ok fazla gupa/kafa metali karigmis olabilir. En kot ihtimalle eski metal/temiz
¢ekirdek karigim orani yari yariya olmalidir. Ancak ¢ekirdek miktarindan daha fazla kafa
dokiiliirse metalin kalitesi bozulur.

Ayrica fazla ¢upa metal kullaniminda metalin yanma riski daha da artar. Ciinkii kafa
metaller biiyiiktiir ve kiitleleri de fazladir, bu yiizden zor ve ge¢ erir. Oysa temiz ¢ekirdek
hemen erir, kafanin erimesini beklerken de yanar. Bu duruma engel olmak icin kafalarin
potaya konularak mansetle birlikte 6n 1sitma firininda bekletilmeleri tavsiye edilir. Tabii ki
ideal olan1 gereginden fazla ¢upa kullanmamaktir.

Metal standartlarin altinda, kalitesi diisiik bir iiriin olabilir. Ozellikle ¢ok ucuz
fiyatlarla satilan kacak ve taklit bircok metal probleme sebep olmaktadir. Bu tiir iriinlerin
cogu, ilkeye ¢ubuk halinde sokulan ve burada kesilip ambalajlanan sanayi gelikleridir.
Bunlar aslinda protez igin iiretilmemis olup sadece i¢lerindeki maddeler benzemektedir. Bu
yizden de yiiksek 1silarda asir1 oksit kusarlar. Dis teknisyenlerine hem kendi
laboratuvarlarindaki is ortaminin sagliklilii hem de daha 6nemlisi hastalarin agiz saghigini
diistinmeleri ve bu tiir iiriinlerden sakinmalar tavsiye edilmektedir.

Metalden iyi sonu¢ alinmak isteniyorsa kaliteli revatman kullanilmali, modelaj mum
kalinliklarina dikkat edilmeli, kanal mumlart dogru kullanilmali, rezervuarlar iyi
ayarlanmali, revetmana alma, revatmani 1sitma, metal eritme, dokiim, tesviye, kumlama ve
temizlik prensiplerine tam olarak riayet edilmelidir.
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(UYGULAMA FAALIYETI

)

Asagidaki islem basamaklarini takip ederek tam metal kuron i¢in dokim iglemini

yapiniz.

Islem Basamaklar:

Oneriler

» Mum  modeli  manset
yerlestiriniz.

tabanina

» Mum objeye uygun ebatta manset
kullaniniz.

» Modeli manget tabanina yapistirict mum
ile yerlestiriniz.

» Manset tabanina modeli 90 derecelik ag1
ile adapte ediniz.

» Manget tabanina yerlestirilen modelin
manget kilifi  boyunu  gegmemesi
gerektigini unutmayiniz.

» Modelaj iizerinde en az 0.5-1 cm bosluk
olmasi gerektigini unutmayiniz.

» Manget kilifim  tabanin
yerlestiriniz.

lzerine

» Manget kilifinin taban iizerine tam
oturmasini saglayiniz.

» Modeli revetmana hazirlayniz.

» Modele alkollii sprey sikiniz.

» Alkollii sprey sikmanin revetmanda
hava boslugunu oOnlemek amaciyla
yapildigini unutmayiniz.
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» Revetman tozu ve likitini hazirlayimiz.

» Revetman toz ve likitini iiretici firma
onerileri dogrultusunda ayarlayiniz.

» Revetmani Kkaristirmak igin vakumlu
karistiric1 kullaniniz.

» Mangetteki mum  model iizerine

revetmani dokiiniiz.

» Revetmani vibrator tizerinde dokiintiz.

» Vibrator tizerinde dékmenin
revetmandaki hava bosluklarinin
¢ikigina yardime1 oldugunu
unutmayiniz.

» Vibrator kullanmiyorsaniz once firga
yardimiyla mum  objenin  etrafini

revetman ile boyaymiz.

> Revetman modelin donmasini

bekleyiniz.

Diiz bir zemin {zerinde revetmanin
donmasini bekleyiniz.

Uretici firma Onerilerini dikkate alarak
yeterli siire bekleyiniz (30-45 dakika).
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» Revetman modeli mangetten ¢ikariniz.

» Revetman modeli firina yerlestiriniz.

Model agz1 asagiya gelecek sekilde
yerlestiriniz.

Modelin agzinin asagida olmasimin mum
atimimi kolaylastiracagini unutmayiniz.
Firin 1sisim1 30 dakikada 250 dereceye
gelecek sekilde ayarlayiniz.

» Firinin kapagini kapatiniz.

On 1s1tmadan sonra ortalama 2-2.5 saatte
1s1 900-1000 dereceye gelecek sekilde
ayarlama yapiniz.

Ist bu derecelere geldikten sonra 15
dakika daha bekleyerek  modelin

uniform olarak 1sinmasini saglayimiz.

> Indiiksiyon firinini hazirlayiniz.

>

>

Indiiksiyon firminin  ¢alisir  durumda
oldugundan emin olunuz.
Firin ayarlarini yapiniz.
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» Potaya metal atiniz.

y
|

-
N

i
<
v

Dokiimii  yapilacak objeye yetecek
sayida metal bilye kullaniniz.

Dogru metal alasim kullandiginizdan
emin olunuz.

» Pota rezistans uyumuna bakiniz.

Pota rezistans uyumu disardan otomatik
olarak yapilir. Rezistans tam pota altinda
degilse elle diizeltme yapiniz.

» Metali ergitiniz.

|

Dokiim firinina konmus revetman model
icin firm 1si1s1  istenilen seviyeye
geldiginde metalin ergitilmesi i¢in baglat
tusuna basiniz.

Dokiim  firmindan ¢ikan  revetman
modeli kesinlikle sogutmaymiz ve
dokiim iglemini hemen gerceklestiriniz.

» Metal ergime kontrolii yapiniz.

Goz koruyuculu kontrol panelinden
metalin ergime kontroliinil yapiniz.

Manset masasi ve eldiven kullaniniz.
Mansetin  firindan  ¢ikmasi,  dokiim
cihazina konmasi ve dokiim islemine
baglanmasi bir dakika icinde
gerceklestirilmelidir, unutmayiniz.
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» Modeli manget yuvasina yerlestiriniz.

Model agz1 potaya bakacak sekilde
yerlestiriniz.

Vakit kaybetmeden baglat tusuna
basiniz.

Dokiim iglemi tamamlaninca ( ortalama
5 saniye) indiiksiyon cihazindan
revetman modeli ¢ikariniz.

Modeli manset masasiyla ¢ikariniz.

» Revetman modeli sogumaya birakiniz.

Modelin  kendi halinde sogumasini
bekleyiniz.
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KONTROL LiSTESI

Full metal kuronlarda dokiim faaliyeti kapsaminda asagida listelenen davranislardan
kazandiginiz becerileri Evet ve Hayir kutucuklarina (X) isareti koyarak kontrol ediniz.

Degerlendirme Olciitleri Evet | Hayir

1. Mum modeli manset i¢ine yerlestirdiniz mi?

2. Mum model iizerine alkollii sprey siktiniz m1?

3. Uygun oranlarda toz ve likit kullanarak revetman hazirladiniz mi?

4. Mansete aldiginiz model iizerine hazirladiginiz revetmani dokiip
donmasini beklediniz mi?

5. Donduktan sonra revetman akimli modeli mansetten ¢ikardiniz mi?

6. Revetman modeli mum atimi igin firina yerlestirip, uygun isiya
gelene kadar firinda beklettiniz mi?

7. Dokiim firminda metali ergittiniz mi?

8. Vakit kaybetmeden revetman modeli firindan ¢ikarip dokiim cihazi
manget yuvasina yerlestirdiniz mi?

9. Dokiim islemini gergeklestirdiniz mi?

10. Dokiim sonrasi giivenliginize dikkat ederek revetman modeli
firindan ¢ikarip kendi halinde sogumaya biraktiniz mi?

DEGERLENDIRME
Degerlendirme sonunda “Hayir” seklindeki cevaplarimizi bir daha gézden gegiriniz.

Kendinizi yeterli gormiiyorsaniz 6grenme faaliyetini tekrar ediniz. Biitiin cevaplariniz
“Evet” ise “Ol¢me ve Degerlendirme”’ye geginiz
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((")L(;ME VE DEGERLENDIRME )

Asagidaki sorular1 dikkatlice okuyunuz dogru segenegi isaretleyiniz.

Revetman igindeki mum modelin eritilerek tijin olusturdugu kanalin ortaya
cikmasindan sonra eriyik haldeki metalin bu bosluga dolmasi, asagidakilerden
hangisidir?

A) Dokiim

B) Mansete alma

C) Mum atimi

D) Tijleme

E) Modelaj

Asagida manset ile ilgili verilen bilgilerden hangisi yanlistir?

A) Dis protez laboratuvarlarinda revetmani destekleyici olarak kullanilir.

B) Dis protez laboratuvarlarinda kullanilan mansetler sadece fabrikasyon olarak
iiretilir.

C) Dokiim 6ncesi, revetman donduktan sonra etrafindaki manset kilif ¢ikartilmalidir.

D) Dokiimi yapilacak protez genisligine gore manset segimi yapilmalidir.

E) Revetmandan tasarruf saglamak amaciyla elips seklinde mangsetler tiretilmektedir.

Asagidakilerden hangisi pota 6zellikleri arasinda yer almaz?

A) Potanin eritilen alagimlarla reaksiyona girmemesi gerekir.

B) Ekonomik alagimlar seramik potada dokiilebilir.

C) Farkl: bilesimdeki alagimlarin ayni pota ile dokiilmesinde sakinca yoktur.

D) Pota metal dokiiliirken uygulanan santrifiij ve vakum giiciine dayanikli olmalidir.
E) Potalarin yatay ve dikey olmak iizere ¢esitleri mevcuttur.

Asagidakilerden hangisi indiiksiyon akimli dokiim firin1 6zelliklerinden degildir?

A) Isinma indiiksiyon akim ile saglanmaktadir.

B) Indiiksiyon sistemlerinde erimis metal santrifiij kuvvet ya da vakum ile gonderilir.

C) Dokiimde bu firinin kullanilmas: tesviye islemlerinde tasarruf saglanmasina
yardimci olur.

D) Dokiim islemlerinde bu firinin kullanilmasi dokiim hatalarimin artmasina neden
olur.

E) Temiz ve net dokiimler elde edilir.

Asagidakilerden hangisi metal dokiimiinde porozite nedenlerinden degildir?
A) Santriflij yayinin zayiflamasi

B) Metalin fazla yakilmasi

C) Metalin dokiim sirasinda oksit kapmast

D) Kalitesi diisiik metal kullanilmasi

E) Metalin aliiminyum oksit ile kumlanmasi

DEGERLENDIRME

Cevaplarimizi cevap anahtartyla karsilastirrmiz. Yanlis cevap verdiginiz ya da cevap

verirken tereddiit ettiginiz sorularla ilgili konular1 faaliyete geri donerek tekrarlayiniz.
Cevaplarimizin tiimii dogru ise bir sonraki 6grenme faaliyetine geginiz.
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OGRENME FAALIYETIi-2

( AMAC )

Bu 6grenim faaliyetinde verilen bilgiler dogrultusunda uygun laboratuvar ortami ve
donanim saglandiginda, tam metal kuronun agindirma ve parlatmasini yapabileceksiniz.

( ARASTIRMA )

»  Dis protez laboratuvarma giderek tam metal kuron asindirma ve parlatma
asamalarin1 izleyiniz. Gozlem sonuglarinmizi sinif ortaminda O6gretmen ve
arkadaslarinizla paylasiniz.

> Asindirma isleminde kullanilan asindiricilar ve bu asindiricilarin kullanim
alanlarini arastiriniz.

> Parlatma isleminde kullanilan materyaller ve bu materyallerin kullanim
alanlarini arastiriniz.

2. TAM METAL KURON ASINDIRMA VE
PARLATMASI

Protez ylizeylerinin asindirilmasi1 ve parlatilmasi iglemidir. Full metal ve metal
destekli estetik kuronlarda metalin ve estetik materyallerin ylizey diizgiinliigii saglanmalidir.
Bu islem kuronlarin 6zellikle agiz ortamina acik dis yiizeylerinde maksimum diizeyde
gergeklestirilmelidir.

2.1. Asindirma (Tesviye)

Revetman iginden cikarilan metalin, revetman artiklarindan temizlenip tijlerinin
kesilmesi ve yiizeyin diizeltilmesi islemine tesviye denir. Bu iglem belirli bir tur sayisina
sahip freze ya da separelerle yapilir. Arta kalanlar ise kumlama yontemi ile uzaklagtirilir.
Kumlamada kalindan inceye dogru kum boyutlar1 degistirilir. Asindiricilar sert keskin
kenarlar1 olan oldukga sert materyallerdir.

2.1.1. Asindirmada Kullanilan Asindiricilar

> Silikon karbit: Buna carborondum adi da verilir. Toz seklinde mollerin ve
separelerin yapiminda kullanilir. Daha ¢ok akrilik protezlerin cilasinda
kullanilir.

> Aluminyum oksit (zimpara tast): Zimparanin yapiminda kullanilir. Cok
incelmis parcaciklari ile yapilanlar, metallerin agindirilmasinda 6n plana ¢ikar.
Metal asindirilmasinda mandrene takilarak 20 bin devirli motorlar ile kullanilir.
Kiigiik ylizeylerde elle kullanilmasi da miimkiindiir.
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Arkansas tas1 (pembe tas): Silisyum ve kilin birlesiminden olusan tas daha
¢ok porselen dislerin asindirilmasinda kullanilir.

Elmas canavar frezler: Tungsten-karbit frezlerin metal yiizlerine grenli
elmaslarin oturtulmasi ile elde edilir. Parsiyel metal dokiim protezlerde, giris
yolunu engelleyen pargaciklarin alinmasinda, porselen kuron ve kopriilerde
pisirme sonrasi fazlaliklarin alinmasinda kullanilan frezlerdir. Sekilleri, farkli
amaglara gore tasarlanarak tiretilmistir.

Metal frezler (hard frez): Tungsten-karbit canavar frezler ya da fissur
frezlerdir. Total ve parsiyel protez asindirmasinda, fissur frezler interdental
araliklarin fazlaliklarini almakta ve diizeltmekte kullanilir.

2.2. Parlatma (Polisaj)

Asindirma isleminden sonra diizgiinlesen protez yiizeyinin daha kaygan bir duruma
getirilmesine parlatma denir. Bitim asamasindaki protezin istenilen diizeyde cilalanmasina
da polisaj denir.

Parlatma isleminde asindirmadan farkli olarak ikili maddeler kullanilir. Parlatmada
amag protez yiizeyindeki pargaciklarin daha kiigiik amorf bir tabaka haline gelmesini
saglamaktir. Polisaj materyalleri asindirict igeren tesviye materyallerine oranla daha
yumusak materyallerdir ve kullanildiklarinda daha kiiciik partikiiller olustururlar.

2.2.1. Parlatmada Kullanilan Maddeler

>

Kum: Kiiciik tanecikler halinde yeryiiziinde ¢esitli yerlerde bulunur.
Ogiitiilerek taneciklerin boyutlar: esit duruma getirilir. Metal protezlerde kum
puskiirtme seklinde kullanilir. Bu kullanim hem asindirma hem de parlatma
durumunu yansitir.

Pomza tozu: Kimyasal yapist potasyum ve aluminyum silikattir. Volkanik
kokenlidir. Ogiitiilerek ince toz haline getirilir. Su ya da gliserin ile
karistirlarak akrilik protezlerin cilalanmasinda kullanilir. Kuron yapiminda
kullanilmaz. Pomza kullaniminda fir¢a (kil) ve konik kegeler kullanilir. Cila
motoruna kil fir¢a takilarak islatilmis pomza protez iizerine siriiliir. Protezin
fircaya degdirilerek parlatilmasi saglanir. Ardindan konik kege takilir. isleme
aynt sekilde devam edilir. Bu iglem sirasinda protezin siki tutulmasi
gerekmektedir. Pomza olmadan parlatma yapmak protezin asinmasina ve renk
degistirmesine neden olur.

Tebesir (al¢1) tozu: Kalsiyum karbonatin ¢okeltilmesi ile elde edilir. Su ya da
alkol ile karistirilarak pomzadan sonraki parlatma isleminde protez yiizeyine
1slak pamuk ile stiriiliir ve parlak bir goriiniim saglanir.

Krom oksit: Yesil renkli dikdortgen prizma seklinde yapilan kegeye siiriilerek
metal parlatmada kullanilir,

Lastik moller: Cesitli sertlikte yapilan, yuvarlak ya da silindirik sekilde olan
lastik moletler, metal protezlerin parlatilmasinda kullanilir. Bu kullanim
dogrudan metal ylizeyine motorun donme giicii ile yapilir. Motorun dénme hizi
fazla olursa protez ylizeyinde sicaklik olusturabilir.
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2.3. Yiizey Hazirlama ve Temizleme Cihazlar

Mansetten dikkatlice ¢ikartilan metalin tiim yiizeyi oksit tabakasi, revetman ve
fazlaliklarla doludur. Ne kadar dokiim kurallarina uyulursa o denli temiz yiizeyler elde edilir.
Metal yiizeyi temizlemek i¢in su malzemelerden yararlanilir.

VVVY

Kumlama cihazi

Mikromotor ve pargalari (frezler separeler)
Buharli temizleme cihazi

Parlatma cihazi

2.3.1. Kumlama Cihazlarn

Mansetten ¢ikartilan dokimler, kumlama cihazlarinda kumlanarak metal oksitlerden
ve revetman artiklarindan temizlenir.

Kumlamada sert metal oksitleri kullanilir. Kuvars, korondum, aliiminyum oksit, cam
tozu, zirkonyum oksit tozlar1 gibi. Kompresorden, verilen 4-5 Bar basingli hava ve metal
oksitleri, protezin {lizerine piuskiirtiiliir. Sert metal oksitleri, protezin iizerindeki oksit
tabakalarini kaldirarak temizler.

Ik kullanilan, asindiric1 tozlarin partikiilleri sivridir. Yiizeyi kaziyarak diizeltirler.
Tane boyutu biiyiik olan tozla oksidin kabasi alinir. Daha sonra ayni tozun ince grenlisi
kullanilarak daha giizel temizlenmis yiizey elde edilir. iki veya {i¢ cesit toz piiskiirtebilen
tipleri vardir.

Tablo 2.1: Kumlama Cihaz

2.3.1.1. Kumlama Cihaz Ozellikleri

>
>

Uzerinde ¢alismanin izlenecegi cam bulunan metal kutu seklinde cihazdir.
I¢inde piiskiirtme nozullar1 (nozul; piiskiirtmenin yapildigi en u¢ nokta, meme)
bulunur. Nozullarin mutlaka, piskiirtilen tozlarin, sertliginden daha fazla
sertligi olmalidir. Aksi taktirde asinir.

Aletin ¢aligmast elle veya ayakla kontrol edilebilir.

Kumlamada  kullanilan  asindiricilarin konuldugu  kaplar  kolaylikla
doldurulabilir.

4-5 barlik hava ile galigir. Hava tiiketimi 70 -150 I/dk.dur.
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2.3.2. Mikromotor ve Parcalari

Mikromotor; yiiksek rotasyon yapan, elektrikle c¢alisan cihazdir. Piyasemen ucuna
takilan frez ve moletler sayesinde tesviye ve polisaj islemlerinde kullanilmaktadir.

Resim 2.2: Mikromotor

Frez; tur motoru, mikromotor gibi araglarla dondiiriilen, ¢ok cesitli sekillerdeki
asindirict ve kesici ug yapilari sayesinde agindirma ve kesme islemi yapan kiigtik aletlerdir.

Resim 2.3: Frez Cesitleri

Mol ve moletler; frezlere benzer uglardir. Ancak asindiric1 6zellikleri frezlerden daha
azdir. Yapiminda metal yerine ¢esitli taslardan yararlanilir.

Resim 2.4: Mél ve moletler
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2.3.2.1. Asindirmada Dikkat Edilecek Noktalar

>
>
>
>
>
>

Tijler separe yardimi ile kesilmelidir.

Kesim esnasinda kuron ylizeyine zarar verilmemelidir.

Alg1 model iizerinde metal uyumu kontrol edilmelidir.

Asindirmada metalin 0,3 mm olacak sekilde inceltilmesi amaglanir. Kalinlik
kompas ile kontrol edilmelidir (0.3 mm metal alt yapi igin gecerlidir.).
Asindirict belli bir basing ile protez yiizeyine degdirilmelidir. Asirt kuvvet
uygulanirsa derin izler agilir.

Asindirmada kullanilan motor devri metalin biiyiikliigline ve piiriizliligiine
gore ayarlanir. 40-60 bin devire kadar ¢ikabilen motorlar protezin durumuna
gore ayarlanir.

> Kumlamada partikiil bliylikliigli, asindirilacak protez biiyiikliigiine ve yiizeyinin
puriizliiliigiine gore segilmelidir. Kii¢iik bir yiizey biiyiik sekilli asindirict ile
asindirtlmamalidir.

2.3.3 Kumpas
Metal alt yapilarda hassas Sl¢timler i¢in kumpas kullanilmas: uygundur.

Metal alt yap1 icin benzeri yapilacak dis 6rneginin, total boyu, kron ve kdk boyu, kron
genisligi, kron genislik ve kalinliklarinin servikal bolgedeki degerleri ve servikal ¢izginin
kurvatiir derinligi gibi ¢esitli boyutlar kumpasla 6lgiilerek kaydedilmelidir.

Disin total uzunlugunun Olgilmesinde kumpasin diiz uglarnin bulundugu kisim
kullanilir. Ornek; kumpasin uglar1 arasinda total boyut 6l¢iimii i¢in kron ve kok apeksleri
yatay bi¢imde tutturulur.

Sekil 1.21: Kumpasla total dis boyu dl¢iimii Sekil 1.22: Kumpasla kok boyu dl¢iimii

Modelaj yapilacak disin kok boyu, kok ucu ya da koklerin en uzun olaninin ug¢ kismi
ile servikal cizginin labial ya da bukkal yiizde kok ucuna dogru en cikintili bolgesi
arasindaki uzaklik 6l¢iilerek bulunur.

Kron boyu, servikal ¢izginin koke dogru en cikintili bolgesinden, kesici dislerdeki
kesici kenara kadar olan uzakligin kumpas yardimiyla dl¢iilmesiyle elde edilir. Premolar ve
molarlarda en yiiksek tiiberkiillerinin tepe noktasiyla servikal arasindaki mesafe de bu
dislerde kron boyunu verir.
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Sekil 1.23: Kumpasla kron boyu él¢iimii Sekil.1.24: Kumpasla kron genisligi ol¢iimii

Kron genigliginin 6l¢iimii iki ayr1 bélgeden yapilmalidir. Bunlardan birisi maksimum
kron genisligi, digeri ise servikal bolgedeki kron genisligidir. Maksimum kron genisliginin
Ol¢timii igin modelaj yapilacak digin kron kismi mesio-distal yonde kumpasin diiz uglar
arasinda sikistirilir.

Iki kumpas kenar1 arasinda ileri geri hareket ile en genis mesio-distal boyut tespit
edilerek kaydedilir. Diglerin hemen hepsinde servikal bolge ile maksimum kron genislikleri
arasinda farkliliklar bulunur. Servikal bolgenin Ol¢limiinde kumpasin bu bdliime uyum
saglayan ¢engel uglu kismi kulanilmalidir.

Sekil 1.25: Kumpasla servikal ol¢iimii

Disin kron kismi, kumpasin uglari arasinda bosluga getirilerek mesiodistal yonde disin
boyun kisminin 6l¢iisii belirlenerek kaydedilir.

Disin kron kalinligi da genisligine benzer sekilde maksimum kron, kollum dentis

degerleriyle belirlenmelidir. Disin maksimum kron kalinliginin tespiti i¢in dis, kumpasin diiz
uclar arasinda labio-lingual yonde en ¢ikintili kismindan tespit edilir.
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Sekil 1.26: Kumpasla maksimum kron kalinhg: 6l¢iimii

Disin boyun boélgesindeki kron Kalinliginin belirlenmesi i¢in kumpasin ¢engel uglu
boliimii kullanilir. Kron kismi kumpasin kollar1 arasindaki bosluga getirilir. Uglar labial ve
lingualde servikal ¢izgi iizerinde konumlandirilarak ara boyut dlgiiliir.

Sekil 1.27: Kumpasla boyun bélgesi kron kalinhgi él¢iimii

Diger bir 6l¢lim de modelaj yapilacak disin servikal ¢izgisinin, 6zellikle mesial ve
distal yiizlerdeki kurvatiir boyutunun belirlenmesi amaciyla yapilir. Bu boliimde kumpasin
diiz uglarindan yararlanilir. Transfer yonde tespit edilen disin mesial ve distalinde servikal
¢izginin taban ve kurvatiir tavanlar aras1 boyut dl¢iilerek degerlendirilir.

Sekil 1.28: Kurvatiir boyutunun dl¢giilmesi
2.3.4. Buharh Temizleme Cihazi

Su buhariyla metal yiizeyinin temizlenmesi 6zellikle porselen ¢alismalariyla giincellik
kazanmstir.

Baglantida yiizey kizgin su buhari ile temizlenip, aktiflenir.
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Yiiksek sicaklikta ¢alisilmasi nedeniyle personelin aleti oyun igin kullanilmamalidir.
Kullanma talimatini aletin yanina goriiniir sekilde asmay1 unutmayiniz.

Kullanilan gii¢ yaklasik 2,5-3 KW dolayindadir.
Kullanilan sicaklik: 130-170 °C arasinda degisen tipleri vardir.

Uygulama basinct: 3-5 atmosferdir.

Resim 2.5: Buharh temizleme cihazi

2.3.5. Parlatma Cihazi

Gugli motorlart olan bu cihazlarin iki ucuna zimpara taslari, degisik kil, kece veya
polymerik fircalar takilarak protezlerin son parlatma islemleri yapilir. Bu motorlarin
arkalarinda ¢ikan atiklar1 emen vakum olmasi gerekmektedir. Biitiin atiklar vakum
olmadiginda ortama karisir. Solunum yollar1 i¢in ciddi risk teskil eder.

Degisik firca ve kegeler kullanilarak dokiimlerin temizlik islemleri yapilir. Siyah kil
fircalar genellikle at kilindan yapilir. Sentetik elyaftan yapilanlari kullanilmaya baglanmustir.
Siyah kil fir¢a ile kaba temizlik yapildiktan sonra beyaz fircaya ve kege ile son parlatma
islemlerine gegilir.

Kece ile parlatmada metal i¢in yesil polisaj pastasi (krom oksit)ile ilk parlatma yapilir.
Sonra beyaz pasta cila (aluminyum oksit veya kalay oksit) son parlatma islemi uygulanir.

Akrilik polisajinda dnce pomza ile kaba temizlik yapilir. Kirmizi cila ( demir oksit) ile
yiizey daha ¢ok diizeltilir. Son parlatma alkol al¢1 ile tamamlanir. Polisajda ¢ok fazla alkol

kullanilmas1 dogru degildir. Alkol parlatmada uygulanan basinca bagli olarak yiizeyde
¢Oziiniirliikk ve ince ¢atlaklara yol acabilir. Fazla bastirmadan islem tamamlanmalidir.

2.4. Tesviye ve Polisaj Odasinin Havalandirilmasi
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Ekonomik alasim, caligilan yerlerde tesviye ve polisaj boliimleri, havalandirma
acisindan tam anlamiyla facia durumundadir. Her yer ve hava metal tozlariyla yiikliidiir.
Calisanlar metal ve polisaj artiklarindan simsiyah haldedir. Bu durum kader degil bilgisizlik
ve ihmaldir. Motorlarin arkasina eklenen kiigiik bir vakumla ortam kirliligi kolaylikla
engellenebilir. Motorun salterine baglanan bir elektrik siipiirgesi tiim pisligi alarak saglikli
ortam olusturur. Merkezi vakum yapamadiginizda eski elektrik siipiirgelerini monte ederek
saglikli bir ortam olusturabilirsiniz.

Maske kullanmayi likks olarak gérmeyiniz. Havalandirilmig alanlarda ¢alismayr adet
haline getiriniz. Maske secerken ucuz olanin1 degil nitelikli olanin se¢iniz. Bazi maskeler
sadece kagittan ibarettir. Maske katli olmali ara katinda ikinci elyaftan bir tabaka
bulunmalidir. Bu tabaka pek ¢ok partikiilii tutma 6zelligine sahip olmalidir.

Masada tesviye tiirii islemlerde modelle goziimiiziin arasina koruyucu saydam tabaka

olmalidir. Modelden sigrayan partikiillerin goze kagmasi engellenmeli gozler ve yiiz
korunmalidir.
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(UYGULAMA FAALIYETI

)

Asagidaki islem basamaklarini takip ederek tam dokiim kuron tesviye ve polisaji

yapiniz.

Islem Basamaklari Oneriler
» Revetman modeli kiriniz. » Revetman modeli kiigiik cekic
darbeleriyle kiriniz.
» Modelin etrafindaki revetmanlari
temizleyiniz.
» Metal yapiya zarar vermeyiniz.

> Modeldeki
temizleyiniz.

artiklarini

revetman

Modeldeki revetman artiklarini ve metal
oksitleri kumlama ile temizleyiniz.
Kumlamada protezin biiyiikligine ve
ylizey piiriizliliigiine uygun kum seg¢iniz.
Kuronun tiim yiizeylerine kumlama
yapiniz.

Kumlama esnasinda eldiven kullaniniz.

YV VvV VYV V

» Kuron i¢ ylizeyini temizleyiniz.

Kumlama sonrasi modelde kalan
revetman artiklarini ve metal oksitleri
frezle temizleyiniz.

Kuron i¢ yiizeyine uygun frez kullaniniz.
Frez kullanirken fazla basing
uygulamayiniz.

Asindirma isleminde mikromotor devrini
metalin biiyiikliigline ve piiriizliliigline
gore ayarlayiniz.
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» Algt model, metal
kontrolii yapiniz.

kuron uyumu

Metalin al¢1 modele oturmasinda sorun
olan kisim varsa tespit ederek frez
yardimiyla diizeltiniz.

Metalin algi modele tam oturdugundan
emin olunuz.

> Dokim kanalin1 kesiniz.

YV V VYV

Dokiim kanalim separe ile kesiniz.

Bu islem igin kanal kesme cihaziniz varsa
yararlaniniz.

Tij sapmi kuron yiizeyinin 1 mm
istiinden kesiniz.

Imm’lik fazlalig1 daha sonraki sathalarda

lastik ml il dﬁzltiniz.

» Biitiin yiizeylerin agindirmasini yapiniz.
> Asindirma islemine baslaviniz » Yiizey genisligine uygun frez kullaniniz.
? 2 A » Oklizal yilizeyde ince wuglu frez
kullanmiz.
» Asindirma iglemine devam ediniz.
— > Sirayla tiim yiizeylerin asmdirmasini

yapiniz.

Asindirma isleminde giivenliginize dikkat
ediniz.

Asindirmada fazla basing uygulamanin
metal ylizeyinde derin izler agabilecegini
unutmayiniz.
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» Kontak kontrolii yapiniz.
» Kontak kontroliinde artikiilasyon
kagidindan faydalanimiz.
» Kagittan  boyanan  bolgeleri  tekrar
asindirmiz.
» Tam kontak temas saglanincaya kadar
isleme devam ediniz.
» Kapanis kontrolii yapiniz.
» Kapanis kontroliinde artikiilasyon
kagidindan faydalaniniz.
» Kagittan boyanan bolgeleri uygun frez ile
asindiriniz.
» Tam kapanis saglanincaya kadar isleme
devam ediniz.
» Parlatma i¢in uygun lastik mol ve
mdletlerden faydalaniniz.
» Kaullandiginiz materyalin temiz olmasina
dikkat ediniz.
» En kiiciik ayrintilarin bile parlatmasini
yapiniz.
» Buccal ve palatinal yiiz parlatmasi
yapiniz.
» Parlatma igin uygun lastik mol ve
mdletlerden faydalaniniz.
» Kullandigimiz materyalin temiz olmasina
dikkat ediniz.
» En kiciik ayrmtilarin bile parlatmasini
yapiniz.
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» Okliizal yiiz parlatmasi yapiniz.
> ,

Parlatma i¢in uygun lastik mdl ve
mdletlerden faydalaniniz.

Kullandigimiz materyalin temiz olmasina
dikkat ediniz.

En kiiciik ayrintilarin bile parlatmasini
yapiniz.

> Kurondaki artiklari temizleyiniz.

R/

U

Mikromotor ve  firga  yardimiyla
asimndirma ve polisaj sonrasi ortaya ¢ikan
metal artiklarini temizleyiniz.

Bu islem igin basingli sicak buhar
kullaniniz.

» Kapanistan emin olunuz.

> Algi modelinizi artikiilatérden

cikartiniz.

» Metal kuronu hekime gonderiniz.
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KONTROL LiSTESI

Tam dokiim kuron asindirma ve parlatmasi 6grenme faaliyeti kapsaminda asagida
listelenen davraniglardan kazandiginiz becerileri Evet ve Hayir kutucuklarina (X) isareti
koyarak kontrol ediniz.

Degerlendirme Olgiitleri Evet | Hayir

1. Revetman modeli dikkatlice kirip dokiim modeli i¢inden ¢ikardiniz
m1?

2. Dokiim model etrafindaki revetman artiklarini temizlediniz mi?

3. Gidiik model tizerinde dokiim modelin uyum kontroliinii yaptiniz
m1?

4. Dokim kanalint kuronun 1 mm ustiinden kestiniz mi?

5. Uygun frezlerle dokiim kuron agindirmasi yaptiniz mi?

6. Asindirma iglemi sirasinda kontak ve kapanis kontrolii yaptiniz m1?

7. Asindirma sonras1 metal kuron parlatmasi yaptiniz m?

8. Islemleriniz esnasinda kullandiginiz materyallerin temiz olmasina
0zen gosterdiniz mi?

9. Islemleriniz esnasinda uygun materyal kullanmaya dikkat ettiniz
mi?

10.Asindirma ve parlatma sirasinda is gilivenligi tedbirlerine dikkat
ettiniz mi?

DEGERLENDIRME
Degerlendirme sonunda “Hayir” seklindeki cevaplarinizi bir daha gdzden geciriniz.

Kendinizi yeterli gérmiiyorsaniz 6grenme faaliyetini tekrar ediniz. Biitiin cevaplariiz
“Evet” ise “Ol¢me ve Degerlendirmeye geginiz.
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((")L(;ME VE DEGERLENDiRME )

Asagidaki sorulart dikkatlice okuyunuz ve dogru segenegi isaretleyiniz.

Revetman iginden ¢ikarilan metalin, revetman artiklarindan temizlenip tijlerinin
kesilmesi ve yiizeyinin diizeltilmesi asagidakilerden hangisidir?

A) Asindirma

B) Kumlama

C) Parlatma

D) Tijleme

E) Dékiim

Asagidakilerden hangisi tesviye islemlerinde kullanilan materyaller arasinda yer
almaz?

A) Frez

B) Separe

C) Kum

D) Manset

E) Buhar

Asindirma ile verilen bilgilerden yanlis olani isaretleyiniz?

A) Tijler separe ile kesilmelidir.

B) Kiigiik yiizeyler biiyiik yiizeyli agindirici ile agindirtlmalidir.
C) Tij kesimi esnasinda kuron yiizeyine zarar verilmemelidir.
D) Alg1 model iizerinde metal uyumuna dikkat edilmelidir.

E) Asindirici belli bir basing ile protez ylizeyine degdirilmelidir.

Asagidakilerden hangisi parlatma igleminde kullanilan malzemelerden degildir?
A) Kum

B) Frez

C) Pomza tozu

D) Krom oksit

E) Lastik moller

Asagidakilerden hangisi tesviye isleminden sonra diizglinlesen protez yiizeyinin daha
kaygan bir duruma getirilmesidir?

A) Modelaj

B) Muflalama

C) Polisgj

D) Britleme

E) Tijleme

DEGERLENDIRME

Cevaplarimizi cevap anahtartyla karsilastiriniz. Yanlis cevap verdiginiz ya da cevap

verirken tereddiit ettiginiz sorularla ilgili konular1 faaliyete geri donerek tekrarlaymiz.
Cevaplarimizin tiimii dogru ise “Modiil Degerlendirme”ye ge¢iniz.
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MODUL DEGERLENDIRME

Tam Dokiim Kuron Il modiilii sonunda kazandigimiz yeterligi asagidaki sorular

cevaplandirarak degerlendiriniz.

=

10.

Asagida ctimlelerde verilen bilgiler dogru ise (D) yanlis ise (Y) yaziniz.

() Asmdirmada kullanilan motor devri metalin biiylikliigiine ve piiriizliiliigline gére
ayarlanir.

() Kiymetsiz alagimlar, kiymetli alasimlara gore dokiilebilirligi, bitimde uyumlama
kolaylig1 ve uygun morfolojiyi verme ag¢isindan daha avantajlidir.

() Dokiim firmindan ¢ikan revetman modelin sogutulmasi hizli bir sekilde akan su
altinda gergeklestirilmelidir.

() Tam dokiim kuronlarda altin alagimlar kullanildig1 gibi kiymetsiz metal alagimlar
da kullanilmaktadir.

() Alasimlara gesitli metallerin katilmasi, yapiy1 sertlestirmekte ve ince kenarli
kuron yapimina uygun bir duruma getirilmesini saglamaktadir.

Asagida verilen ciimlelerdeki bosluklar1 degru sekilde doldurunuz.

Mum modelaji tamamlanmis restorasyonun bitirilmesi ............ s e ve
............ olmak iizere {i¢ asamada gerceklestirilir.

Mansete alinacak mum model manset tabanmna ........ derecelik ag1 ile yerlestirilir.

Dokiim yapilirken alagimin kimyasal kirlilige ugramamasi i¢in daima ayni alagimlarin

dokiimiinde aynti ............. kullanilmalidir.
Indiiksiyon akimli dékiim firmlarinda 1stnma ......................... ile saglanmaktadir.
Dokiim kuronlarda dokiim kanali kuronun ........... tizerinden kesilmelidir.
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CEVAP ANAHTARLARI

OGRENME FAALIYETI -1’IN CEVAP ANAHTARI

OGRENME FAALIYETI - 2°NiN CEVAP ANAHTARI
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