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Moguce pogreske u postupku modeliranja i
lijevanja osnovne metalne konstrukcije

metal-keramickih nadomjestaka

Moguce pogreske u postupku modeliranja i
lijevanja osnovne metalne konstrukcije
metal-keramickih nadomjestaka

Izrada protetskog nadomjeska slozen
je postupak s vide klinickih i laboratori-
jskih radnih faza, Osim preciznosti u radu
stomatologa i dentalnog tehni¢ara, vazno je
poznavati tehnologiju rada s pomoé¢nim i
gradivnim materijalima, pridrzavati se up-
uta proizvodaca, ali kontrolirati i tehni¢ku
ispravnost uredaja u ordinaciji i dentalnom
laboratoriju. Pogreska moZe nastati u sva-
kom koraku izrade protetskog nadomjeska.
Ako spoznamo uzroke i okolnosti nastanka
pogreike, prevenirat ¢emo i njen nastanak
te mozebitno ponavljanje cijelog rada (1).
Svtha rada je opisati osnovna pravila i
korake pri modeliranju voitanog objekea,
ulaganju i lijevanju jer nepridrzavanjem is-
tih mogu nastati brojne pogreske te ujedno
prikazati moguée pogreske u postupku iz-
rade metalne osnove protetskog nadomjes-
ka.

Nakon otiskivanja kvalitetnog otiska,
otiscima je vazno pravilno rukovati kako
bi se mogli izliti precizni radni modeli, sa
svim potrebnim detaljima. Kako bi se radni
model kvaliterno izlio, bitno je pridrzavati
se tri osnovna nacela: u sebi ne smije sa-
drzavati mjehuriée zraka, narotito u pod-
rudju zavréne linije preparacije bataljka; na
modelu ne smije biti izobli¢enja bataljka i
zubi; modeli trebaju biti obrezani, kako
bi se osigurao pristup dijelovima bataljka
koji se navodtavaju (2, 3). To¢nost radnog
modela ovisi o to¢nosti i preciznosti otiska,
razdoblju (periodu) u kojem je otisak izliv-
en, materijalu od kojeg je izraden model te
sustavu izradbe radnog modela (4). O mo-
guéim pogreskama u postupku izrade rad-

nog modela veé je pisano u 34. broju Sonde.
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izradi osnovne

pri

metalne konstrukcije — modeliranje

Pogreske

u vosku i lijevanje

Metal-kerami¢ki nadomjesci smatraju
se,zlacnim standardom” medu fiksno-pro-
tetskim nadomjescima, Karakteriziraju ih
dobra mehani¢ka svojstva, zadovoljavajuéi
estetski rezultati i dobra biokompatibil-
nost materijala (5). Rije¢ je o tehnologiji
pri kojoj se oblozna keramika, kojom se
osigurava konacan oblik 1 boja (estetika),
nanosi na osnovnu metalnu konstrukeiju
¢ija je pak zadaéa podupiranje keramike,
osiguravanje ¢vrstode, trajnosti i stabilnosti
nadomjeska, Pri izradi metal-keramickog
nadomjeska, osnovna konstrukcija dobiva
se lijevanjem legure, tehnikom sinceriranja
ili strojnim struganjem (glodanjem) (6).

Faze izrade osnovne metalne konstruk-
cije lijevanjem su sljedece:

1. modeliranje vo§tanog objekta,

2. izrada uljevnog sustava,

3. ulaganje,

4. predgrijavanje i Zarenje kivete,

6. taljenje legure i lijevanje (4, 6).

Postupkom lijevanja odredeni se kalupi
ispunjavaju legurom te se gotov modelirani
objekt u vosku zamijeni legurom istog ob-
lika i volumena (4). Stoga izlivena, metal-
na konstrukeija ne moZe biti preciznija od
izmodeliranog vostanog objekta, odnos-
no sve pogreske i propusti tijekom mod-
eliranja vidljivi su na metalnom odljevu
(3). Vostani objekt modelira se na rad-
nom modelu postavljenom u artikulator.
PoloZaj modela gornje Celjusti u artikula-
tor se prenosi pomocu obraznog luka, dok

se model donje eljusti pridruzi modelu

gornje Celjusti meduceljusnim registra-
tom, Vostani se objekt modelira izravnim
nano$enjem voska na prethodno izolirani
bataljak ili pak adapta tehnikom pri demu
se tanka folija prilagodi povriini bataljka, a
potom slijedi nanosenje voska i modeliran-
je. U liceracuri (3, 7) se preporuéuje model-
acija vo§tanog objekta do potpunih dimen-
zija zuba, a zatim uklanjanje one koli¢ine
voska koja je potrebna za optimalnu de-
bljinu oblozne keramike. Time se osigura-
va jednaka debljina kerami¢kog materijala
na svim dijelovima krunice §to je iznimno
vazno radi raspodjele naprezanja tijekom
Zvaéne funkcije ¢ime se prevenira pucanje
keramike (3,7, 8). Debljina keramike treba
iznositi od 0,7 do 2,0 mm. Prekomjerno
debela keramika (vife od 2 mm) ili pak
pretanki sloj keramike ne osigurava dovol-
Jjnu &vestoéu keramitkog materijala, dok se
pretankim slojem keramike nece osigurati
niti Zeljena estetika nadomjeska (3). Uko-
liko ¢e se pojedine plohe fiksno-protetskog
nadomjeska izliti u punom obliku, treba
paziti da spoj metala i keramickog materi-
jala nije na mjestu dodira s antagonistima
1 agonistima jer e to rezultirati pucanjem
keramicke fasete (4, 8). Takoder, tijekom
oblikovanja uzduznih ploha nadomjeska,
narodito cervikalnih djelova, festo se te
povriine nepotrebno i pogresno oblikuju
suvise konveksno (ispupeeno). Tako pred-
imenzionirani fiksno-protetski nadomjes-
ci (Slika 1) pospjesuju nakupljanje hrane
i stvaranje zubnoga plaka te posljedi¢no
dovode do upalnih promjena parodonta
zuba (2, 3, 6, 7). Pogreska u modeliranju

osnovne metalne konstrukcije mosto-
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va je prenisko postavljeno spojno mjesto
izmedu ¢lanova mosta §to vodi prevelikom
pritisku nadomjeska na okolno meko tkivo
(interdentalne papile), a posljedi¢no moze
doéi do upalne reakcije tkiva (Slika 2) (7).
Spojno mjesto izmedu sidra i meduclano-
va najée$c¢e je mjesto pucanja mosne kon-
strukcije zbog poddimenzioniranosti. Kod
metal-kerami¢kih nadomjestaka, mini-
malna dimenzija spojnih mjesta je 2,5 mm
x 2,5 mm (8). Debljina osnovne metalne
konstrukcije u metalo-keramickim sus-
tavima za neplemenite legure iznosi 0,2-
0,3 mm, a za plemenite legure 0,3-0,5 mm
§to zahtjeva nefto deblju modelaciju. Ako
su stijenke pretanke dolazi do iskrivljavan-
ja metalne konstrukcije te loma keramike
(8). Debljina osnovne metalne konstruk-
cije moZe se provjeriti mjeradem debljine
(Slika 3).

Modeliranje cervikalnoga ruba vazan
je dio postupka modeliranja vostane kon-
strukeije. Nije preporuéljivo oblikovati ga
izrazito oStrim instrumentom jer bi se
mogla oftetiti sadrena povriina radnog
bataljka (zavrsna linija preparacije) i time
dovesti do izlijevanja nadomjeska koji nece
imati pravilan dosjed na bataljku. Moguéa
su sljedeéa odstupanja:

1. predugi rubovi ~ ako se vosak nalazi
izvan i apikalnije od zavrine linije bru-
Senja. Predugi rubovi vo§tanog modela
nakon izlijevanja ée sprijecavati pravilan
dosjed nadomjeska na bataljak zuba;

2.kratki rubovi — nece se osigurati

pravilno tubno zatvaranje (Slika 4);

3.debeli zaobljeni rubovi — mogu uzro-
kovati lo§ dosjed nadomjeska te ¢&ine
lou konturu uzduzne plohe zuba sa
ve¢ navedenim posljedicama. Rub vo-

Stanog odljeva mora biti tanak i gladak;

4. otvoreni rubovi — oni mogu biti rezul-

tat bilo kojeg prethodnog odstupanja;

5. neravnine na vo$tanom rubu ~ neravan
i hrapav rub odljeva koji ée biti predi-
lekeijsko mjesto za nakupljanje zubno-
ga plaka, iritaciju 1 razvoj upale gingive

).

Nakon $to je Zeljeni objekt izmodeli-
tan, opskrbi ga se uljeynim kanalima (na-
Jéedce gotovi vodtani profili) koji sluze za
dovod rastaljene legure tijekom postupka
hjevanjm Broj, promjer i duljina kanala

bira se prema veli¢ini voitanog objekra,
Na zadanom razmaku od voitanog ob-
jekta (5 do 10 mm) oblikuje se izgubljena
(Solbrigova) glava koja je kuglastog oblika
(manja od votanog objekea), a sluzi kao
rezervoar taline (6). Ako su uljevni kanali
predugacki (dugacki najvise do 15 mm) ili
pretanki, moze doéi do preranog hladenja
taline u njima (3, 6). Ukoliko su uljevni
kanali prekratki, moZe do¢i do zastoja
taline na graniénim podruéjima prema
objektu (6), Osim duZine uljevnih kanala,
vazno je njihovo pravilno postavljanje na
vodtani model. Uljevni kanali postavlja-
ju se na najdeblje mjesto objekta (Zvaéna
ploha) kako bi talina tekla iz $ireg u uZi
prostor te se postavljaju pod kutem od 45°
u odnosu na Zva¢nu plohu, Ako ovi zaht-
jevi nisu ispunjeni, moZe dodi do preranog
skru¢ivanja taline i posljedi¢no do nepot-
punog odljeva i praznina u pojedinim di-
jelovima objekea (4, 6).

objeke

sredstvom za

Prije ulaganja vodtani se

odmasdéuje  specijalnim
odmajéivanje (uklanja nedistode s povriine
voska 1 smanjuje napetost voska nastalu
tijekom zagrijavanja voska i modeliranja)
(4).

Vostani objekt, opskrbljen uljevnim
kanalima, postavlja se na gumeno pos-
tolje — konus (Slika 5). Na gumenom
postolju nalaze se kruZni utori razli¢ita
promjera §to omoguéuje uporabu manje
ili vece kivete, ovisno o veli¢ini vostanog
objekea (6). Vostani objeke treba imati
toéan poloZaj u kiveti — 5 do 10 mm udal-
jen od stijenke i dna kivete, §to je jedan
od uvijeta uspjesnosti lijevanja (6). Ako
se nalazi preblizu dna kivete, rastaljena
legura tijekom lijevanja moze prodrijeti
kroz uloZni materijal. Ako je pak previge
udaljen od dna kivete, nastali plinovi un-
utar $upljine ne mogu dovoljno brzo izadi
te omoguéiti potrebno punjenje kivete
rastaljenom legurom (2, 3). Unutrainjost
kivete oblaZe se specijalnim trakama ot-
pornim na visoku temperaturu. UloZni se
materijal zamije$a u odredenom omjeru
(prema uputama proizvodaca) u vakuu-
matu, te se postepeno, laganim vibriran-
jem, ulijeva uza stijenke kivete sve dok se
kiveta ne ispuni uloZnim materijalom (4).
Proizvoda¢ dentalne legure preporuta

koje bi ulozne materijale trebalo koristi-

legure tijekom hladenja uzrokuje dinien
zijske promjene odlieva §to se regulira
adekvarnim dimenzijskim [_,1,”1].}‘_._}1_!'”_‘
(ekspanzija) ulognih marerijala (6). Le-
gure koje se koriste su visokog taliita (do
1400°C) te su za ulaganje potrebni ma-
terijali na bazi fosfata (4), Nakon stvrd-
njavanja uloZnog materijala, vlazna kivera
stavlja se u pec. Slijedi predgrijavanje i
Zarenje kivete te konaéno sam postupak
lijevanja (centrifugalno lijevanje ili tlag-
no-vakuumsko lijevanje) pri kojem se ras-
taljena legura ulijeva u Supljine kivete, tu
se potom skruéuje i poprima novi zadani
oblik odljeva (6).

Kvaliteta odljeva ovisi o mnogobro-
jnim ¢imbenicima koji utje¢u na proces
lijevanja. Neki od tih su ¢istoéa voska
za modeliranje, veli¢ina uljevnih kanala,
kvaliteta legure, nacin lijevanja, tempera-
tura kivete i taline te na¢in hladenja kivete
(6). Najcesce pogreske koje mogu nastaci
na metalnim odljevima su (3):

-veliko izbodenje s unutarnje strane -
inkluzije zraka prilikom ulaganja (Slika
6);

-vifestruka nasumifna izbolenja sa
svih strana odljeva - slabi vakuum tije-
kom mijesanja i ulaganja (Slika 7);

-izboéenja samo na vanjskoj, okluzal-
noj strani odljeva - produZena vibracija
nakon ulaganja (Slika 8);

-tockasta poroznost - predebeli spoj
lijevnog kanala i vostanog objekrta, suvise
dug ili tanak lijevni kanal (Slika 9);

-nasumi¢na poroznost cijelog odljeva

- necistoée u vostanom odljevu i labavi
dijelovi uloZnog materijala s ostrih rubo-
va (Slika 10);

~perajasti izdanci - naglo zagrijavanje
kivete, ispala kiveta ili neumjerene sile
prilikom lijevanja (Slika 11);

-kratki zaobljeni rubovi sa zaobljenim,
grudastim lijevkom — nedovoljno rastal-
jena legura ili nedovoljna sila prilikom
lijevanja (Slika 12);

-kratki zaobljeni rubovi s ostrim lijev-
kom - voitani odljev previge udaljen od
dna kivete (Slika 13);

-crni hrapavi odljevi - lom uloZnog
materijala zbog pretjeranog zagrijavanja
(Slika 14)(3).

Nakon lijevanja, kiveta se vadi 1z

aparata i uobiajeno hladi na zraku.

ti. Skupljanje materijala za modeliranje i | Uklanja se uloZni materijal, pile uljevni
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kanali, metalna se konstrukcija prilagodi Moze se zakljuditi kako kvalitera odl- | radu tijekom svih radnih faza, a ukoliko
na radni model, obradi, a potom probau | jeva, kao i cijelog, gotovog protetskog na- | se pogreska pojavi nuZno ju je na vrijeme
pacijentovim ustima, domjeska, ovisi o savjesnosti i pazljivom | uotitiiispraviti. @

Incomract

Slika 1. Pretjerano izbocena stjenka nadomjeska

Slika 3. Mjeraé debljine
(preuzeto iz 7)

_Casﬁng
fing
— Ring

Sprue

former

Crucible
former

Slika 2. Upala gingive i nakupljanje brane izme- Stika 5. Voitani odljev s ulievnim kanalicem u
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