PRINCIPII MODERNE
iN TEHNOLOGIA COROANEI MIXTE METALO-CERAMICE

INTRODUCERE
Coroana mixtd metalo-ceramicd face parte din clasa protezelor fixe
unidentare fiind alcatuita din doua componente:
e Metalica — ce acopera in totalitate bontul dentar;
e (Ceramica — ce poate placa partial sau total componenta
metalica.
Aceastd coroand imbind cu succes clinic avantajele coroanelor de invelis
metalice, respectiv rezistenta mecanicd a acestora, cu calitatile estetice
deosebite ale maselor ceramice.

Coroana metalo-ceramica este indicatd atat din punct de vedere
conservativ, pentru restaurarea morfologiei coronare a dintilor frontali sau
laterali afectati de diferite leziuni (carioase, traumatisme, abraziune), pentru
corectarea anomaliilor coronare de forma, volum, culoare cét si din punct de
vedere protetic ca element de agregare a puntilor dentare partiale sau de
arcada, ca element proprotetic de ancorare a protezelor partiale scheletate, ca
element de imobilizare a dintilor mobili irecuperabili in tratamentul definitiv
al pardontitelor marginale si nu in ultimul rand in tratamentul complex de
echilibrare parodontala.

SCOPUL LUCRARII

Aceastd cercetare isi propune sa descrie particularitatile tehnologice
moderne de obtinere a coroanelor mixte metalo-ceramice. De aceea, in
prezenta lucrare, etapele clinice vor fi doar amintite in succesiunea
manoperelor clinico-tehnice, ele urmand a fi prezentate intr-o lucrare
viitoare.

DESCRIERE

Dupa examinarea pacientului si stabilirea indicatiei clinice de
acoperire cu o coroand mixtd metalo-ceramicd se va pregiti de catre
clinician cAmpul protetic, acesta fiind apoi ampretat.

Conditionarea amprentei.



Amprenta este trimisd In laborator unde va fi conditionatd prin
igienizare, dezinfectie (prin imersie in solutie hipoclorit 2%,
glutaraldehidal% pentru un timp de 15minute), in final fiind spalata.

Turnarea modelului.

Amprenta este utilizatd in laborator pentru obtinerea modelului, copia
fidela a campului al campului protetic. Acesta se poate realiza fie prin
turnarea Tn amprentd a unor materiale cu timp de plasticitate limitat (gipsuri,
rasini diacrilice compozite), fie prin tehnici moderne de pulverizare (tehnica
Metallomat) si electrodepunere galvanicd. Modelele se recomandd a
prezenta bonturi detagabile fie prin sisteme de tije metalice (?Pindex) fie fara
tije (AccuTrack Model System).

Cel mai frecvent utilizat si indicat din punct de vedere al raportului
cost eficientd este modelul de arcada cu bonturi sectionate, turnat in doi
timpi, primul timp arcada din gips extradur clasa a IV-a, iar cel de-1 doilea
timp soclul din gips dur clasa a IlI-a.

Dupd dozarea pulberii si a lichidului, conform indicatiilor
producatorului, prepararea gipsului in vederea turnarii modelului se poate
realiza si manual, dar se indicad a se face electromecanic, cu malaxoare
speciale, datorita avantajelor pe care le prezinta:

o Elimina incluziunile de aer;

o Favorizeaza obtinerea unor structuri dense cu grad de
rezistentd mecanica crescut;

o Permit dozarea precisa a componentelor.

Turnarea dupd preparare se recomanda a se realiza sub vibrarea
mecanicd a unei masute vibratorii.

Montarea modelului in articulator. Dupa priza ghipsului, amprenta
se demuleazd, iar modelul se monteaza 1intr-un articulator, cel putin
semiadaptabil. Aceasta faza tehnicd ce nu diferd in tehnologia metalo-
ceramica fata de celelalte tehnologii.

Pregatirea modelului pentru machetare.

Modelul de lucru, la nivelul bonturilor este gravat orizontal prin
frezare mecanica, preparatiile urmand a fi acoperite cu un strat izolator de
tipul Die-Spacer-ului.

OBTINEREA COMPONENTEI METALICE.

Prima componentd a coroanei mixte realizatd cu ajutorul modelului
este cea metalicd. Aceasta se poate obtine fie prin tehnologia clasica de
machetare-ambalare-obtinere a tiparului-turnare, fie prin tehnologii moderne
de sinterizare a unor particule de aliaj, de electrodepunere galvanica,
ambutisare a unor discuri preformate de aliaj nobil, frezare asistata de
calculator de tipul sistemelor CAD/CAM, si electroeroziune.



In continuare vom descrie tehnica de obtinere a componentelor
metalice prin turnare. In aceasti tehnica, mai inti se va obtine o macheta
echidimensionald a viitoarei structuri metalice a coronei mixte metalo-
ceramice.

Modelarea machetei.

In tehnologia clasicd, macheta se modela doar din ceard fie prin
tehnica racirii gradate fie prin picurarii. Modern, modelajul se poate realiza
din ceard preformata si elemente prefabricate, prin termoplastifierea si
ambutisarea unor discuri termoplastice cat si din rasini diacrilice compozite
fotopolimerizabile (cel mai indicat).

Indiferent de materialul cat si de tehnica de machetare, macheta
componentei metalice a coroanei mixte metalo-ceramice trebuie sa
indeplineasca urmatoarele obiective:

o Sa permitd, prin forma, sustinerea masei ceramice pentru
modelare;

o Sa asigure rezistenta mecanicd a scheletului metalic prin
grosime (minim 0,3-0,5mm);

o Sa respecte cerintele fizionomice prin mentinerea unui
spatiu suficient (ideal 1,2-1,5) pentru masa ceramica;

o Sa realizeze o conturare marginald astfel incat sa se
respecte limitele preparatiei cevicale;

o Sarealizeze o trecere corectd aliaj-masa ceramica.

Din acest ultim punct de vedere, indiferent de tipul preparatiei
cervicale - prag drept bizotat, praparatie tangentiald (in general
contraindicatd), preparatie ,,chamfrein” — limita de trecere aliaj-masa
ceramica trebuie sd se realizeze in unghiuri rotunjite.

In cd din faza de machetare a componentei metalice trebuiesc
analizate riguros raporturile ocluzale, pentru a nu crea un stop ocluzal la
nivelul zonei de jonctiune a aliaj-placaj ceramic ce ar putea compromite
ireversibil ulterior piesa protetica, prin suprasolicitarea zonei de jonctiune si
initierea unei fracturi la acest nivel.

Obs. In tehnologia metalo-ceramicd, masa ceramicd aderd fizico-chimic la
substratul metalic; din acest motiv, spre deosebire de coroana mixta metalo-
polimerica, componenta metalici a coroanei mixte metalo-ceramice nu
necesitd, §i ca atare nu se vor macheta, macroretentii de tipul celor negative
(granule hidrosolubile de clorura de sodiu) sau pozitive (perlate, lineare)
deoarece acestea constituie factori generatori de tensiuni la nivelul zonei de
interfata ce favorizeaza desprinderea placajului ceramic de pe infrstructura.

Anumite firme producatoare de prestigiu in aceasta tehnologie, au

imaginat noi sisteme de machetare:



e Sistemul PROBOND (Reinfert) — utilizeazd machete
prefabricate prevazute cu retentit de tipul plaselor, autorii
indicandu-le pentru modelarea machetelor componentelor
metalice atunci cdnd acestea se vor turna din aliaje nobile
deoarece reduc consumul de aliaj si respectiv pretul de cost al
piesei protetice cu aproximativ 40%.

e Sistemul INZOMA (Ivoclar). Conform acestui concept,
macheta infrastructurii trebuie sd prezinte suprafete concave
multiple; se mareste astfel suprafata totala de contact cu masa
ceramica de placaj favorizdnd adeziunea dintre cele doua
materiale.

Pregatirea machetei pentru ambalare. Dupa modelaj si finisare, macheta
se va degresa si detensiona pe model, aplicind in final la nivelul acesteia
machetele canalelor de turnare (sistemul de tije). Principial aceasta etapa nu
difera semnificativ de corespondenta din tehnologia de obtinere a coroanelor
de invelis integral metalice.

Ambalarea. Pentru ambalarea machetelor sunt indicate masele de ambalate
pe baza de fosfati, specifice aliajelor utilizate in tehnologia metalo-ceramica,
fiind recomandatda metoda de ambalare Intr-un timp unic si dintr-un singur
material. Macheta pregétita se va pensula in strat subtire de 1-3mm cu masa
de ambalat 1n stare plastica, preparatd la vacuum-malaxor, se va aplica in
conformator respectand centrarea la nivelul machetei rezervorului de aliaj
fluid (in cazul coroanelor unice) sau la nivelul tijei intermediare (in cazul
coroanelor solidarizate si a puntilor), turnand apoi restul de masa de ambalat
sub vibrare mecanica.

In cazul utilizirii unor conformatoare metalice se recomanda
captusirea peretilor acestora, In prealabil, cu o hartie absobanta.

Obtinerea tiparului.

Dupa priza, amabalajul este supus unui regim termic de preincalzire,
in care incepe eliminarea materialului de macheta, si a unuia de incalzire, in
care se ard fara reziduuri ultimele componente ale materialului de macheta si
prin care tiparul ajunge la un grad de dilatare corespunzator coeficientului de
contractie termica a aliajului utilizat.

Topirea. Turnarea.

Aliajele utilizate pentru obtinerea componentei metalice s coroanei
mixte metalo-ceramice sunt aliaje specifice acestei tehnologii, ce fac parte
atat din grupa aliajelor nobile cét si a celor alternative:



Aliaje nobile

e Au-Pt (Degudent, Primallor)

e Au-Pd (Degucast)

e Pd (Pors-on 4)

Aliaje nenobile

e Ni-Cr (RemaniumCS, NeyQII)

e Co-Cr (Genesis, Dentitan, Wisil)
e Baza Titan

Aceste aliaje au intervale de topire bine determinate, 1150-1250°C in
cazul aliajelor nobile, 1250-1350°C pentru aliajele Ni-Cr, 1350-1450°C
pentru aliajele Co-Cr si 1600-1750°C pentru aliajele baza titan. De aceea
este indicatd ca topirea acestora sd se realizeze 1n aparate programabile
(CASTOMAT, DUCATRON), in creuzete grafitice (sunt contraindicate cele
ceramice datoritd riscului de interactiune cu aliajul in stare topitd si
(gaz inert - argon). In aceste aparate, turnarea se realizeaza automat prin
centrifugare.

Dezambalarea. Prelucrarea.

Dupa racire piesa turnatd se dezambaleaza, se taie tijele si se
prelucreaza cu freze extradure si diamantate, fiind contraindicate atat gumele
suprafata turndturii si de reactiona defavorabil cu masa ceramica de placare.

Dupa finisare, componenta metalicd va ajunge 1n cabinet, unde se va
adapta pe preparatii si se va alege nuanta componentei de placaj.

Sablarea

Revenind in laborator, scheletul metalic al coroanei mixte metalo-
ceramice va fi sablat cu oxid de aluminiu (corindon 250 pm) in cazul
aliajelor nenobile sau particule PMA (polimetacrilat de metil) in cazul
aliajelor nobile. Se contraidica sablarea cu particule de oxid de siliciu (cuart)
din acelasi motiv, al posibilitatii inclavarii acestor perticule in suprafata
turnaturii.

Pregitirea pentru oxidare.

Dupa sablare, piesa se va curata prin pulverizare cu un jet de aburi
(AQUACLEAN-DEGUSSA), se va conditiona prin badijonare pentru un
timp de 15 minute cu acid fluorhidric (HF 35%), si apoi se va imersa intr-o
baie de apa distilatd a carei temperatura va fi mentinuta la 100°C pentru
minim 5 minute.



Conditionarea componentei metalice In vederea acoperirii cu
mase ceramice.

Pentru a facilita fuziunea maselor ceramice la suprafata aliajului,
scheletul metalic necesita a fi supus unei reactii de oxidare, ce se va
desfagsura in cuptorul de sinterizare a maselor ceramice, in conditii
atmosferice normale (in prezenta aerului). Regimul de oxidare variazd in
functie de aliajul utilizat, fiind in general de 8-10 minute la o temperatura de
960-980°C in cazul aliajelor nobile si de 30 secunde la o temperaturd de
1035°C in cazul aliajelor nenobile. Rolul oxidarii consta in:

o Realizarea unui strat superficial de oxizi metalici (In, Fe,
Zn, Sn) ce vor interactiona si vor lega fizico-chimic masa
ceramic supraiacenta;

o Eliminarea gazelor din structura aliajelor prin
omogenizarea acestora;

o Anularea tensiunilor interne;

o Evidentierea impuritatilor in aliaj ce migreaza la
suprafatd, putand fi usor indepartate in aceasta faza.

Stratul oxidic se evidentiaza printr-o suprafatd mata al piesei turnate
(vezi Figura 3.2.), de culoare gri-deschis sau gri-deschis-galbui, in functie de
aliaj. Dupd oxidare piesa metalicd poate fi placatd cu masa ceramica,
contraindicandu-se cu strictete atingerea ei manuala.

N.B. Deoarece aliajele nobile, chiar si prin tratament de oxidare, nu ofera un
strat corespunzator din punct de vedere cantitativ si calitativ pentru aderarea
maselor ceramice, au fost imaginati agenti de cuplare (bondinguri) care sa
faciliteze legatura metalo-ceramicda 1n aceastd situatie. Astfel a aparut
sistemul INZOMA P (Ivoclar). In acelasi timp, s-a constatat experimental ca
stratul oxidic al aliajelor Co-Cr este deficient calitativ. Si pentru aceasta
situatie se pot utiliza sisteme de tip bonding (INZOMA NP — Ivoclar,
CHROM-KOBALT BONDING - Bredent).

PLACAJUL CERAMIC.

Masele ceramice sinterizabile — forma de prezentare.

In trusele de mase ceramice sinterizabile pe structuri metalice exista
trei componente de baza: grundul, opacul, ceramica pentru dentind si
ceramica pentru smalt. Recent, au fost introduse si masele ceramice
cervicale ,,schulter masse”. Acestea, dupa cum le sugereaza si numele sunt
destinate regiunii cervicale, avand o rezistentd relativ crescutd fatd de
solicitdrile mecanice care se exercita la acest nivel.



De exemplu, trusa IPS CLASSIC (Ivoclar) contine:

e

opaquer 20g;
e 20 seringi pastd opaquer aa.3g;
e 5 seringi modificanti pasta opaquer aa.3g;
e 20 flacoane masa dentina aa.20g;
e 11 seringi modificanti dentinari aa.10g;
e 5 flacoane mase incizale aa.20g;
e 4 flacoane mase transparente aa.20g;
e | seringa pasta de glazura 3g;
e 1 flacon lichid de glazura 15ml;
¢ 1 flacon separator de model 50ml;
e 3 flacoane lichid de modelaj ,,N”, ,,.S” s1,,L.” 60ml;

Aldturt de substantele active trusa mai contine cheia de culori
specifica (CHROMASCOP) si instrumentarul de lucru necesar aplicarii
masei ceramice (pensule, spatule, separatoare, godeuri ceramice, etc.) (vezi
Figura 3.1.) [2].

Conditii de lucru in etapa tehnica de placare

Depunerea masei ceramice trebuie sa se facd intr-o incapere curata,
luminoasa, cu mobilier de culoare deschisa si izolatad fonic. Instrumentarul
de mana: pense, spatule, pensule, creuzete, godeuri, placute de sticla, trebuie



sa fie foarte fine si bine lustruite.

Inainte de depunerea masei ceramice se curitd modelul, dupa care se
izoleaza cu o solutie scherlac si alcool sau cu o solutie saponatd pentru a
evita efectul tampon al gipsului asupra umiditatii masei ceramice. Cand se
depun straturile de masa ceramica, intre componenta metalicd si modelul de
gips, sau intre compnenta metalica si degetele tehnicianului se interpune
hartie de filtru sau sugativa cu rol in absorbtia excesului de lichid diluant.

Instrumentarul si aparatura necesara placarii componentelor metalice
cu mase ceramice

In vederea modelarii componentelor ceramice este necesara obtinerea
unei paste, rezultatd din amestecul pulberii ceramice cu un lichid. Mediul
lichid este indicat de producator. Poate fi comercializat odatd cu pulberea
ceramica, sau se poate utiliza apa bidistilatd sau alcoolul. Unele produse
sunt livrate in seringi sub forma de pasta predozata (ceramica IVOCLAR).

Instrumentele indispensabile aplicarii, modeldrii si sinterizdrii pastei
de ceramica sunt:

» o pensula find din par de jder, marimea 0-2, necesara
aplicarii primelor straturi de ceramica;

» o pensula mai aspra si de marimea 12-14 pentru
condensarea pastei din ceramica prin metoda ,,biciuirii’;

» o spatula speciald cu maner zimtat, cu care se va efectua
modelarea si vibrarea in vederea eliminarii surplusului de
apd la suprafatd, care se indeparteazd ulterior prin
sugativare;

» cateva suporturi refractare;

» un micromotor de tehnicd dentara, cu piesd de mana si
pietre diamantate, pentru unele retusuri, ce trebuiesc
efectuate pana la arderea finala;

» cuptorul de sinterizare a maselor ceramice dentare.

Metode de condensare a maselor ceramice sinterizabile

Atat la realizarea sistemelor integral ceramice din mase ceramice
sinterizabile, cat si la placarea componentelor turnate cu mase ceramice
sinterizabile, aplicarea acestora se face sub forma unei paste. Pentru a reduce
la maxim contractia de sinterizare, este necesard, alaturi de alti factori, o
condensare cat mai eficienta.

Prin condensare se urmareste realizarea unui aranjament compact al
particulelor inainte de sinterizare si eliminarea excesului de lichid din pasta
de portelan.



Cele mai utilizate metode de condensare au fost sintetizate de J.
SKINER si J.E. JOHNSTON, in:
e metoda vibrarii;
e metoda aplicarii spatulei;
e metoda gravitatiei;
e metoda presarii-sugativarii;
e metoda aplicarii periei.

Aceste metode pot fi utilizate individual sau pot fi combinate.

Inlaturarea rapida a apei este un factor important in condensare.
Conform teoremei lui Bernoulli, cu cat viteza unui fluid este mai mare, cu
atat presiunea lui este mai mici. In timpul condensarii, apa indepartata din
pasta are o anumitd viteza, in functie de spatiile dintre particule. Acestea se
pot mobiliza spre suprafata, unde apa are viteza cea mai mare.

Un alt factor important este reprezentat de efectul tensiunii
superficiale. In timp ce apa se retrage, tensiunea superficiald determina
impachetarea stransa a particulelor de pudra.

Nici una dintre metodele aratate mai sus nu poate fi considerata
perfecta pentru a putea fi luata ca etalon.

Densitatea maximd ,,de Tmpachetare” este obtinuta atunci cand
particulele de masa ceramica au dimensiuni i forme diferite (sunt particule
hibride). Din studiile elaborate de GAYKENS, rezultd ca cea mai buna
metoda de condensare a particulelor ceramice este prin rizare cu o pensa cu
maner zimtat si tamponare cu o sugativa. In opinia autorului, prin aceasta
metoda de condensare se poate obtine cel mai mic numar de pori si cele mai
putine incluziuni de aer.

Condensarea prin expunere la ultrasunete in aparate tip CAVITRON
(25 KH) a fost un esec, datoritd producerii unor vibratii prea puternice care
imprimau o vitezd mult prea mare a lichidului la suprafata, care antrena
particule de masa ceramicd, determinand aparitia porilor.

R. CRAIG aminteste de asa numita atractie capilard determinatda de
pulberea de ceramica uscata care elimina surplusul de lichid. Pudra uscata de
ceramica este aplicatd cu ajutorul unei pensule pe o arie redusa a masei
umede de ceramica. Pe masurd ce apa este atrasd catre aria uscata,
particulele umede sunt impinse unele catre altele si condensate. Acest
procedeu este repetat ori de cate ori se adauga amestec umed [40].

Fazele sinterizarii maselor ceramice dentare

Modificarile progresive ce au loc in timpul arderii maselor ceramice



dentare au fost Impartite in faze sau stadii de sinterizare. Din acest punct de
vedere parerile sunt inca contradictorii. Cel mai frecvent insa, este intalnita
etapizarea sinterizarii in trei faze, denumite “arderi de biscuit joase, mijlocii
si Tnalte”.
Dupa J.SKINNER, aceste faze se caracterizeaza prin urmatoarele:
e faza de biscuit joasa: fluxurile curg printre particule, ceramica
sinterizatd este rigida dar foarte poroasd, avand o contractie
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Figura 3.3.:Imagini de microscopie optica ale fazelor de sinterizare dupa J.Skinner
a) arderea de biscuit joasd,
b) arderea de biscuit medie;
¢) arderea de biscuit inalta.
(J.W.Mc Lean)

e 1in arderea de biscuit medie, fluxul a curs pana cand particulele
de pudra au o adeziune completa, ceramica sinterizata fiind inca
poroasd, opaca, si cu o contractie evidenta (vezi Figura 3.3.b.);

e 1in arderea de biscuit inaltd, fluxul a curs complet, ceramica
sinterizatd prezintd o suprafatd mai netedd, porozitatea fiind
abia vizibila (vezi Figura 3.3.c.). Dupa aceastad faza se poate
realiza glazurarea.[40]

Alti autori, ca J.F. JOHNSTON, G. MUNFORD, R.W. DYKEMA

[25] au descris fazele de sinterizare dupa modificarile fizice care au loc in
timpul acestui proces:

I. Faza de biscuit;

II.  Faza de maturare sau de vitrificare, care se imparte in: joasa,
medie si Tnalta;

IlI.  Faza de smaltuire, impartita si ea in: joasd, medie si inalta;

IV. Faza de coalescentd, faza care nu este doritd in practica
stomatologicd, deoarece, in aceasta faza, lucrarile au o suprafata
suprasmaltuita si dispar detaliile date prin modelare, in sensul
rotunjirii exagerate a marginilor si a unghiurilor.



R. CRAIG sustine faptul ca tehnicienii experimentati realizeaza

uneori restaurdri din ceramica
doar in doua arderi. Una pentru
dentind si alta pentru smalt,
culoare si glazurd. Cu toate
acestea recunoaste ca in general se
folosesc trei arderi [40].

Dupa oricare din aceste faze
lucrarea poate fi indepartatad din
cuptor in vederea adaugarii de
masa ceramica si modelarii ei,
avand, insd, grija ca racirea sa se
faca, pe cat posibil, lent, pentru a
evita fisurarea datoratd socurilor
termice [5] (vezi Figura 3.4).
Extrem de importanta este faza de
preincalzire, faza 1in care se
produce uscarea masei ceramice
in vederea sinterizdrilor ulterioare.
De asemenea, si procesul de
preincalzire  trebuie  efectuat
treptat, pentru a se evita fisurarea.

Pentru eliminarea bulelor
de aer, care sunt inglobate in masa
sinterizatd §i care influenteaza
negativ, atat calitatile estetice, cat
s rezistenta mecanicda a maselor
ceramice, pe langa utilizarea unui
procedeu de condensare cat mai

Figura 3.4.: Imagine microscopica a unei fisuri
provocate de soc termic; Mag. x10.000
(J.W.Mc Lean)
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Figura 3.5.: Imaginea microscopica a
ceramicii sinterizate A. fara vacuum, B. cu
vacuum. (R.F. Vines, J.O.Semmelman)

adecvat, au fost incercate, in ultimul timp, si alte proceduri tehnologice de
sinterizare. Acestea au ca scop densificarea masei ceramice §i sunt
reprezentate de: sinterizarea sub presiune, sinterizarea intr-o atmosferd de
gaz rarefiat (heliu) si sinterizarea in vid. Dintre aceste trei metode,
sinterizarea in vid este consideratd cea mai eficientd in stomatologie. Prin
sinterizarea In vid numarul incluziunilor de aer este mai scazut fatd de
sinterizarea in conditii de presiune atmosfericd normala (vezi Figura3.5., A
si B). In acest mod este posibild obtinerea unui grad de translucenta ridicat
cat si a unei rezistente mecanice crescute.

Diversele componente ale pudrei de ceramica, dozate si amestecate de
producator se constituie in doud faze principale:



e faza vitroasa, si

e faza cristalina.

Faza vitroasa, ce se formeaza in timpul procesului de ardere, are
proprietati tipice sticlei, cum ar fi fragilitatea, modul de fractura
nedirectionald, modul de curgere sub presiune si tensiunea superficiald
ridicatd in stare fluida.

Faza cristalind cuprinde leucitul si oxizii metalici addugati pentru
culoare sau opacifiere.

Faza vitroasa este predominantd in ceramica dentard, si, de aceea,
contribuie la multe din proprietatile caracteristice acestor mase, avand
totodata si un rol de liant al particulelor cristaline.

In timpul arderii, ceramica sufera mai multe modificari:

e prima modificare include pierderea de apa care a fost addugata
pudrei 1n timpul realizarii pastei. Surplusul de apa este eliminat
partial in timpul preincalzirii. Din acest motiv, modalitatea de
efectuare a preincdlzirii este importantd; atunci cand ea se
realizeaza brusc se vor produce vapori care duc la deteriorarea
fizica a masei ceramice. Dupa preincélzire masa va fi introdusa
in cuptor, unde atdt apa liberd cat si cea combinatd sunt
eliminate in diferite stadii de incalzire pana ce temperatura
ajunge la 480°C ;

e cea de-a doua schimbare are loc pe masura ce temperatura este
ridicata, particulele de ceramica fuzionand unele cu altele prin
fenomenul de sinterizare.

In decursul acestei densificari schimbarea de volum, AV, din primele
stadii este corelata cu tensiunea superficiald notatd cu vy, cu vascozitatea,
notata 1, cu raza particulei notata cu M si cu timpul de sinterizare notat cu t,
rezultind urmatoarea formula:

AV/ Ao=9 y t/4 np

Aceastd ecuatie indicd faptul ca vascozitatea si dimensiunea
particulelor variazd invers proportional cu gradul de densificare a masei
ceramice sinterizate [40].

Astfel, pentru obtinerea unor constructii protetice cu calitdti
biomecanice superioare, pe langa modul de condensare, o importanta
deosebita o au si procedeul tehnologic si programul de sinterizare a maselor
ceramice.



Etapele tehnice de placare a componentelor metalice cu mase ceramice

sinterizabile

Masa ceramicd se aplica pe infrastructura metalica, dupa prealabila
conditionare a acesteia, sub forma unei paste, formatd din amestecul pudrei
cu un lichid special sau cu un lichid obtinut extemporaneu din apa distilata
(20ml), la care se adauga cateva picaturi de acid acetic (aproximativ 10

picaturi).

masa
smalt (incizala)

masa
dentina
metalica

masa
cervicala

masa

transparenta

ceramica
opaca

Figura 3.6. : Depunerea masei ceramice pe infrastructura metalica

Din trusa se aleg cele trei flacoane cu opac, dentind §i smalt ce
corespund culorii alese. Stratificarea acestora se realizeaza, in general,

conform schemei din Figura 3.6. [51].
Depunerea si arderea grundului

Prima depusa este masa ceramica opaca
(Figura 3.7.), sub o vibrare energica. Stratul
de opac trebuie aplicat in strat subtire, fara a
transpare culoarea metalului. Dupa aceasta,
piesa proteticd se introduce in camera
cuptorului de sinterizare, pe un suport
refractar, in care temperatura este de 800°C.
Apoi se actioneaza capacul de inchidere si se

/
/

Figura 3.7.: Aplicarea masei de opac
(Tvnclar Altionoocollcrhntft)



porneste functionarea pompei de vacuum. Se regleaza temperatura de ardere
la 960°C, iar vacuum-ul la 4,5mmHg. Regimul termic se programeaza cu o
duratd de 6 minute. Astfel scheletul metalic se acopera uniform cu un strat
de cca. 0,25mm de opaquer aderent. Daca este nevoie se repetd arderea de
grund pana la disparitia completd a suprafetelor de transparentd a
componentei metalice. Racirea se face gradat pana la temperatura camerei.

Depunerea si arderea stratului de dentina si smalt.
Peste stratul de opaquer se depune
masa de dentind (Figura 3.8.) cu ajutorul unei
spatule sau pensule, in cantitdti mari, sub
vibrare. Excesul de lichid se indeparteaza cu
ajutorul hartiei de filtru. Modelarea se face in
exces deoarece, In timpul arderii, existd o
contractie a masei ceramice de aproximativ
25% 1in toate sensurile. Dupd aplicarea masei
de dentinda si modelarea corespunzatoare
morfologiei dentare supradimensionate, S€  Figura 3.8.: Modelarea masei de
aplicda masa de smalt pentru a obtine dentind (Ivoclar Aktiengesellschaft)
transparenta incizala (vezi Figura 3.9.). Masa
de dentina, la nivelul muchiei incizale, se taie
in bizou cu ajutorul unui instrument bine
ascutit (lama). Apoi, pe versantul vestibular se
aplica masa de smalt, iar pe versantul
palatinal masa de transparent (de tip VITA-
GLASSKLAR, IVOCLAR-
TRANSPARENT). Depunerea masei de smalt
trebuie realizata cu o atentie deosebita, pentru  Figura 3.9.: Aplicarea masei de
a nu apare o linie netd de demarcatie intre cele  smalt (Ivoclar Aktiengesellschaft)
doud mase (dentini-smalt). Iniltimea marginii
incizale trebuie sa fie cu 1-1,5mm mai inaltd decat cea a dintelui omolog,
pentru a echilibra constructia din pudrd ceramica. Dupa aplicarea masei de
smalt, suprafata trebuie netezitd cu o pensuld uscatd din par moale (de
camild).

Dupa indepartarea lucrarii de pe model se mai adaugd masa de dentina
pe fetele meziala si distalda ale dintelui, obtindnd un exces de 0,5-1mm
necesar punctelor de contact. Cu o pensuld curatd si umeda se perie
interiorul coroanelor, Indepartandu-se eventualele granule de masa ceramica.
De asemenea se corecteazd marginile prin eventuale adaosuri de masa




ceramica.

Piesa astfel pregatita se aseaza pe suportul refractar si se plaseaza in
gura cuptorului timp de 10minute pentru uscare. Dupd acest timp, piesa,
impreund cu suportul refractar, se introduce 1n camera cuptorului.
Sinterizarea se face in intervalul de temperatura 980°C, cu vacuum, timp de
6-7minute. Apoi se lasa sa se raceasca lent pana la temperatura camerei.

Dupa ardere, se pot constata o serie de defecte:

e O suprafatd rugoasd a masei ceramice, matd cu mici defecte
crateriforme care apar datoritd efectului de vacuum este dovada
faptului ca nu a existat o vibrare si o condensare eficienta a
straturilor de masa ceramica;

e In cazul unei usciri insuficiente, pot si apara fisuri sau lame;

e Un luciu matasos-mat trddeaza o sinterizare incompleta;

e Un luciu sticlos tradeaza o sinterizare prelungita.

Daca la proba clinica a piesei protetice
se constatd necesitatea unor machiaje acestea e ,;J" >
pot fi obtinute cu ajutorul unor mase speciale i
(de tip VITA CHROM-MALFARBEN), dupa
care se impune o noua sinterizare.

Inainte de arderea finala piesa protetica
se adapteaza intraoral in ocluzie, atdt in
centric, in pozitia de intercuspidare maxima,
cat si n miscdrile de propulsie si lateralitate.

Figura 3.10.: Aplicarea masei de
Depunarea si/sau arderea de glazurare glazura (Ivoclar Aktiengesellschaft)

In final, pe intreaga suprafatd de portelan se aplici o masa de glazura
(VITA 725, IVOCLAR — GLAZE MASSE) dizolvata in lichid special
(Figura 3.10.), se individualizeaza coletul dintilor cu una din masele de
culoare bruna 713-717, iar marginea incizald se pensuleaza cu o culoare gri
(708). In cazul arderii masei ceramice pe
infrastructura corpului de punte se recomanda
colorarea liniei de separatie interproximala cu
o nuantd inchisa, pentru a obtine un efect
estetic cat mai natural. Conditiile de
sinterizare sunt In prezenta oxigenului, la
930°C, timp de 2-3minute.

Glazurarea poate fi si de tipul
autoglazurarii, ce constd in supunerea piesei
protetice la conditiile termice amintite fard o

Figura 3.11.: Imaginea piesei
protetice pe model, dupa finisare
(Ivoclar Aktiengesellschaft)



aplicare prealabild a masei ceramice de glazura.

Dupa arderea de glazurare, suprafetele vizibile ale metalului se vor
prelucra cu pietre diamantate, vor fi lustruite cu gume, perii si paste (de tip
Wironit). Curatirea finala se va face in bai ultrasonice [2], [51].

Piesa astfel obtinuta se va cimenta, urmand a o controla clinic periodic
la un interval de minim 6 luni.

CONCLUZII:
Coroana mixta metalo-ceramica conctituie, in prezent, coroana de
invelis totatal cea mai indicatd datorita urmatoarelor calitati:
e Stabilitate coloristicd in timp;
e Biocompatibilitate ridicata;
e Proprietati mecanice remarcabile.
Cu toate acestea, utilizarea ei pe scara largda este inca redusa de
conditiile de dotare clinico-tehnica pe care le impune si a pretului de cost
ridicat.



