
hammas 
ieknikko 

Hammasteknikko-opiston Kuop ion sivuosaston avajaispuhe — Metallikeramia f 1 9 8 6 
teleskooppirakenteessa — Tuoteuutisia — Materiaali- ja työtekni ikasta aiheu­
tuvat v i rhelähteet jalometallitekniikassa. 4 
KRUUNU- JA SILTATÖIHIN DEGUSSAN 
LAADUKKAAT KULLAT JA JUOTTEET 

DEGULOR C 
ORIOLA OY 

DEVA M ^ 
Hammasväline 

GUDENT U 

heti paikalla 

Oriola Oy 
Espoo 90 4291 
Joensuu 973 242 71 
Oulu 981 348222 
Seinäjoki 964 22570 
Tampere 931-351 52 
Turku: 921 336533 



V E I T S I L Ä I S E T =^6l^ K U L L A T 

EsTETICOR I d E A L 
Keltainen kultaseos metallokeramiaan 

- todella keltainen 
- erinomaiset fysikaaliset ominaisuudet 
- hyvät valuominaisuudet 

Koostumus: Au 85,5 Pd1,0 Ag0,5 Au+Pt-ryhmä 96,5 % 

EsTETICOR O p A L 
Kulta-palladiumseos metallokeramiaan 

- ei posliininvärjäytymiä 
- optimaaliset fysikaaliset ominaisuudet 
- erinomaiset valuominaisuudet 

Koostumus: Au 51,5 Pd 38,5 Ag 0,0 Au+Pt-ryhmä 90,0 % 

P R O T O R 2 
Keltainen kultaseos kruunu-ja siltatöihin 

- täyteläinen kullankeltainen 
- helppo valaa 
- vaivaton työstää ja kiilloittaa 

Koostumus: Au 74,5 Pd 3,5 Ag 12,0 Au+Pt-ryhmä 78,0 % 
Kaikki C & M seokset täyttävät korkeimmat kansainväliset 
normit ja ovat NIOM:in hyväksymiä. 
HINNAT 15.8.-86 ESTETICOR IDEAL 99,30/g | 

ESTETICOR OPAL 66,40/g I 
PROTO R 2 75,00/g • 

LIITY TYYTYVÄISTEN KÄYTTÄJIEN JOUKKOON! 

Plandent oy 
90-7554366 

The Vitapan System 
Kaikki samalla väriskaalalla 

Vitapan® 
akryylihampaat 

Vita VMK 68 
päällepolttoposliini 

Vitadur®-N 
jakkuposliini 

Vitapan® 
K+B-materiaali 

Kaikki samasta palvelutalosta 

HYVÄSTÄ Plandent oy 
V i t a Z a h n f a b r i k 

x - x x x x / X N - r V Mekaanikonkatu 5, 00810 HELSINKI 
T » J c - 1 • N v V s A Puijonkatu 26—28, 2 krs, 70100 KUOPIO 
B a d b a C K i n g e n O I I O I A A Kauppiaskatu 5, 20100 TURKU 
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Lääkintöneuvos Helmer Nordlingin juhlapuhe 
Valtion hammasteknikko-opiston 
Kuopion sivuosaston avajaisissa 

Arvoisat kutsuvieraat, hyvät 
naiset ja herrat 

Se valtava työ mikä on tehty 
hammasteknikkokoulutuksen 
aikaansaamiseksi Kuopioon on 
nyt toteutunut. Val t ion ham­
masteknikko-opiston Kuop ion 
sivuosasto on to iminu t lähes 
yhden lukukauden ja saanut 
koulutuksen hyvään alkuun. 
Hammasteknikkokoulutuksen 
läpiviemiseksi täällä Kuopiossa 
on nähdäksen i luotu hyvät 
edellytykset. 

Nyt aloitettua hammastek-
nikkokoulutusta on arvosteltu 
m m . siitä, e t tä se tulee lisää­
mään hammasteknikkokuntaa 
siinä määr in , ettei kaikille riitä 
koulutuksen ede l ly t tämiä 
hammas tekn is iä töi tä tulevai­
suudessa. Tä tä tusikin on pe­
lättävissä jo senkin seikan 
vuoksi, e t tä nyt koulutukseen 
otetut ovat työmarkkinoi l la 
valmistuneina hammasteknik­
koina vasta 1990, jo l lo in ham­
mashuollossa on ilmeisesti ta­
pahtunut palvelujen kysynnän 
lisääntymistä n i i n sairausva­
kuutuksen ku in muidenk in 
toimenpiteiden ansiosta. 

Jokainen täällä varmasti tie­
tää, e t tä t ä m ä n vuoden alusta 
läht ien on toteutettu merk i t t ä ­
vää uudistusta hammashuol­
lossa, kun nuorille aikuisille 
on varattu mahdollisuus saada 
järjestelmällistä hammashuol­
toa voimakkaasti subventoitu­
na joko terveyskeskusten tai 
yksi tyishammaslääkärien toi ­

mesta. Uudistuksen p i i r i i n 
kuuluvat vuonna 1961 ja sen 
jälkeen syntyneet ja hammas­
huolto on rajattu koskemaan 
perushammashoitoa. Sen u l ­
kopuolelle on jätet ty hampais­
ton oikomishoito, proteettiset 
toimenpiteet sekä hammastek­
niset menot. 

Jo nyt on esitetty, e t t ä pro-
teettinen hoito tulisi vuonna 
1961 ja sen jälkeen syntyneille 
saattaa sairausvakuutuksen p i i ­
r i i n . Muutosta on perusteltu 
sillä, että proteettinen hoito 
näissä ikäluokissa tulee kysy­
mykseen l äh innä tapaturmien 
seurauksena eikä nä in ollen tu ­
le aiheuttamaan merk i t t äv iä 
kustannuksia sairausvakuutuk­
selle. 

Edelleen ovat valtakunnalli­
set työntekijäjärjestöt S A K , 
T V K , STTK ja A K A V A yhdes­
sä esi t täneet , e t tä vuosina 1987 
ja 1988 kumpanakin vuonna 
hammashuollon sv-osuuksien 
p i i r i in otetaan kymmenen 
uutta ikäluokkaa. M m . Ham­
maslääkäri l i i t to on kannatta­
nut työmarkkinajär jestöjen 
esitystä ja katsonut, e t tä käy­
tettävissä olevat hoitoresurssit 
antavat t ä h ä n mahdoll isuu­
den. 

Mikäli työmarkkinajär jes tö­
jen ehdotus toteutuu t ä m ä tie­
täisi sitä, e t tä sairausvakuutuk­
sella tuetun hammashuollon 
p i i r i in tulee jo sellaisia ikä­
luokkia, joi l la on huomatta­
vasti e n e m m ä n proteettisen 
hoidon tarvetta. T ä m ä tulee l i ­

säämään kysyntää myös ham-
masteknillisten palvelusten 
osalta. 

Hammashuollon ammatt i ­
järjestöt ovat puolestaan esit tä­
neet, että ope tusmin i s te r iö yh­
dessä sosiaali- ja terveysminis­
teriön kanssa asettaa työryh­
m ä n , jonka t eh tävänä on sel­
vittää h a m m a s h u o l t o h e n k i l ö s -
tön vastainen tarve henki lös tö ­
ryhmit tä in ja vastainen ham-
mashuol tohenk i lös tön koulu-
tuskapasiteetti mitoi te t ta is i in 
sen mukaisesti. Tehtyyn ehdo­
tukseen on t ie tääkseni suhtau­
dut tu myönteisest i ja i lmeis tä 
on, et tä maini t tu t yö ryhmä tu ­
lee asetettavaksi ja e t tä ham-
mashuol tohenk i lös tön koulu­
tustarpeet ja k o u l u t u s m ä ä r ä t 
tulevat uudestaan tarkaan 
punnittaviksi. 

15 viime vuoden aikana on 
hammashuo l tohenk i lö s tön l u ­
kumäärästä koulutusta lisätty 
erityisesti hammashoitajien ja 
hammaslääkär ien osalta. K u n 
tarkastellaan hammashuolto-
henki löstön kasvua viimeisen 
15 vuoden ajalta voidaan tode­
ta, et tä hammashoitajien m ä ä ­
rä on tänä aikana kuusinker­
taistunut eli kasvanut 600 pro­
sentilla, hammas l ääkä r i en 
määrä samana ajankohtana 
kasvanut 65 prosentilla eli 
2/3:11a ja hammasteknikkojen 
määrä vain 37 prosentilla eli 
runsaalla kolmanneksella. 
Useassa yhteydessä onk in to­
dettu, et tä me olemme ham-
maslääkär i t iheyden suhteen 
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Euroopan johtavia maita, 
mutta hammasteknikkojen 
määrän suhteen kuu lumme 
maihin, joissa hammasteknik­
kojen suhteellinen m ä ä r ä on 
luvattoman alhainen. 

Hammasteknikkojen m ä ä ­
rää mitataan yleensä suhdelu­
vulla kuinka monta hammas­
lääkäriä on yhtä hammastek­
nikkoa koh t i . Meillä t ä m ä suh­
deluku ol i 15 vuotta sitten 
1:5,5 eli yhtä hammasteknik­
koa koht i o l i 5,5 h a m m a s l ä ä ­
käriä. Viimevuoden vaihteessa 
tämä suhdeluku o l i 1:6,6 el i 
yhtä hammasteknikkoa koht i 
oli 6,6 hammas lääkä r i ä . Näi l ­
läkin mittareilla tarkasteltaessa 
hammasteknikkojen mää rä 
maassamme on laskenut ham-
mas lääkär ikunnan kasvuun 
verrattuna. 

Näissä laskelmissa on huo­
mioi tu koko hammasteknikko-
määrä, mikä vi ime vuoden 
vaihteessa (1985/86) o l i kaik­
kiaan 709- Näis tä o l i samana 
ajankohtana erikoishammas­
teknikkoja 378 eli 54 prosent­
tia koko hammasteknikkokun-
nasta. 15 vuoden aikana on la-
boratoriohammasteknikkojen 
määrä laskenut 345:stä 
331:een, ja samanaikaisesti on 
erikoishammasteknikkojen 
määrä kasvanut I64 :s tä 
378:aan. Erikoishammastek­
nikkoja on koko ajan koulutet­
tu vuosittain e n e m m ä n ku in 
peruskoulutettuja hammastek­
nikkoja on vastaavana aikana 
valmistunut, mis tä johtuen 
erikoishammasteknikkojen 
määrä on l isääntynyt voimak-
kaamin ku in hammasteknik­
kojen määrä . 

Jatkuvasti on korostettu sitä, 
ettei erikoishammasteknikko­
jen lisääntyvä määrä ole m i l ­
lään tavalla vaikuttanut ham-
masteknillisen työn suoritta­
jien kokona i smäärään vaan, 
että t ämä kokonaiskapasiteetti 
on jokatapauksessa olemassa. 
Tämä pi tää vain osaltaan paik­
kaansa, koska erikoishammas­
teknikkojen työstä melkoinen 
osa käsit tää myös kliinistä ko-
koproteesi työtä , m ikä tietysti 
vähentää varsinaista laborato-
rioteknillistä kapasiteettia. 
Otaksuisin myös , e t tä erikois­
hammasteknikko jolla on r i i t ­
tävästi kokoproteesiasiakkaita 
ei ole kovinkaan ki innostunut 
ulkopuolisesta laboratoriotek-
nillisestä työstä. N ä i n ollen ne 
suhdeluvut, jotka olen edel lä 
esittänyt hammasteknikko-
määrästä suhteutettuna ham-
maslääkär imäärään ovat selväs­
t i al imitoitettuja. 

Koulutuksen v inoutuman 
korjaamiseksi meil lä on o l lu t 
kaksi t ie tä . Lisätään peruskou­
lutettuja hammasteknikoita 
tai v ä h e n n e t ä ä n erikoisham­
masteknikkojen lukumäärä i s tä 
koulutusta. Ammat t i j ä r jes tö ­
jen taholta on keskitytty vain 
jarruttamaan peruskoulutettu-
jen hammasteknikoitten luku­
määräisen koulutuksen lisää­
mistä. Sen sijaan erikoisham­
masteknikkojen lukumäärä i ­
sen koulutuksen vähen tämis t ä 
ei ole syystä tai toisesta esitet­
ty. Mi l l o in erikoishammastek­
nikkojen kursseja on jäänyt p i ­
tämät tä se on johtunut haki­
joiden vähä luku i suudes t a . 

Itse laboratorioteknillinen 
jatkokoulutus eli hammastek-
nikkomestarin tu tk in to on jää­

nyt pahasti aliarvostettuun 
asemaan. Se ei ole saavuttanut 
sellaista asemaa koulutusken­
tässä, mikä sille luonnollisesti 
kuuluisi . Hammasteknikko-
mestarin pä tevyyden hankki­
minen ei tuo sen suorittajalle 
ni in selviä etuisuuksia, e t tä ne 
motivoisivat ja tkokoulutuk­
seen pyrkimis tä ja sen suoritta­
mista. Tä tä on p ide t t ävä selvä­
nä puutteena, jonka korjaami­
seen tulisi kaikin tavoin pyr­
kiä. Maassamme on tällä het­
kellä arviolta noin 70 hammas-
teknikkomestaria. 

Hammasteknikkojen am­
matti järjestöt ovat myös k i i n ­
n i t t änee t asiaan huomiota ja 
saamani tiedon mukaan ovat 
jä t täneet sosiaali- ja terveysmi­
nisteriölle asiaa koskevan kir­
je lmän. Siinä he esi t tävät , e t t ä 
hammaslaboratorion perusta­
jalta vaadittaisiin vastaisuudes­
sa vastaavan hammasteknikon 
tutkinto eli hammasteknikko-
mestarin pätevyys. Asiasta on 
tehty aikaisemminkin ehdo­
tuksia, mut ta ne eivät ole to­
teutuneet. Ehdotusta on joka­
tapauksessa p ide t tävä perustel­
tuna ja se ilmeisesti lisäisi mer­
kittävästi mestari tutkinnon ar­
vostusta ja motivoisi hammas­
teknikkoja jatkokouluttamaan 
itseään. 

Valt ion hammasteknikko-
opisto Helsingissä muuttaa 
uusiin t i lo ih in kesällä ja ensi 
syksystä opisto t o i m i i laajem­
missa ja tarkoituksenmukai­
semmissa tiloissa ku in nyky­
ään. Opistolle tarjoutuu si l loin 
entistä paremmat mahdol l i ­
suudet k i inn i t tää enenevässä 
määr in huomiota sekä jatko-
että t äydennyskou lu tuksen jär-
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jestämiseen. Jatko- ja täyden­
nyskoulutuksen toimeenpano 
onkin jäänyt v ä h e m m ä l l e huo­
miolle opiston toiminnassa. 

Pi tkään valmisteltu ham­
masteknikkojen peruskoulutus 
on nyt saatu hyvään alkuun 
täällä Kuopiossa. Koulutuksen 
aloittamisen tiellä olleet mo­
net vaikeudet on voitet tu ja 
koulutusta voidaan toteuttaa 
asianmukaisissa ja uudesti syn­
tyneissä tiloissa tässä vanhassa 
aseseppäkoulussa. Ens immäi ­
sen kurssin osalta on pystytty 
hankkimaan suurimmalle osal­
le jo tarvittavat harjoittelupai­
kat eri puol i l la maata sijaitse­
vissa hammaslaboratoriossa. 
Pelko siitä, ettei oppilail le pys­
tytä jär jes tämään tarvittavia 
harjoittelupaikkoja on osoit­
tautunut turhaksi ja tältä osin 
Kuopion osaston to iminta 
näyttää myös turvatulta. Käsi­
tykseni mukaan Kuop ion osas­
to on läh teny t tarmolla l i ik ­
keelle eikä ole pe l änny t edessä 
olevia vaikeuksia vaan koulu­
tusta on toteutettu suunnitel­
mien mukaisesti. Oppilaiksi 
on saatu alasta kiinnostuneita 
nuoria, joiden p ä ä m ä ä r ä n ä on 
hyvän ammatt i ta idon hankki­
minen ja sen k e h i t t ä m i n e n . 
Opiston opettajakunnaksi on 
saatu alan hallitsevia ammatt i-
ihmisiä, jotka antaumuksella 
ovat toteuttaneet teh täväänsä . 
Kuopion osastolla on kaikki 
edellytykset kouluttaa pä tevää 
ja ammattitaitoista hammas-
teknikkokuntaa maahamme. 

Valt ion hammasteknikko-
opiston johtokunnan puolesta 
toivotan parhainta menes tys tä 
Kuopion sivuosastolle sen 
opettajakunnalle ja henki lö­

kunnalle sekä oppilail le kuten 
myös h e i d ä n pyrkimyksilleen 
hyödyntää parhaalla mahdol l i ­
sella tavalla ni i tä koulutusre­
sursseja, jotka yhteiskunta on 
he idän käytet täväkseen asetta­
nut . 

N i i n ikään haluan johto­
kunnan puolesta kii t tää kaik­
kia jotka tavalla tai toisella 
ovat myö täva iku t t anee t Val ­
t ion hammasteknikko-opiston 
Kuopion sivuosaston aikaan­
saamiseksi ja hammasteknik­
kokoulutuksen käynt i in saatta­
miseksi täällä Kuopiossa. 



MERKKIPÄIVIÄ 
Mäenpää Kalevi 10. 9-86 50 v. 
Nurminen Erkki 27.10. 60 v. 
Nurto Sulo 23.10. 75 v. 
Peteri Veli 31. 8. 50 v. 
SabelHans 7.10. 60 v. 
Salomäki Aki 27. 9. 50 v. 
Sinisalo Pekka 10.10. 50 v. 

Myytävänä 

Ratiodent Polyrotor 
Valuakryylilinko (Dreve) 
linkoon sopii kuusi Dreven valuakryylikyvettiä (Hammastarvikkeen 
myymä tuote). Laitteessa valuakryyli lingotaan kyvetteihin ja polymeroi-
daan automaattisesti paineen alla. Laite on käyttämätön ja toimintakun­
toinen. Laite on lahjoitettu Ehti ry:lie myytäväksi tarjousten perusteella. 
Myynnistä kertyvät varat tullaan käyttämään liiton omaisuuden kartut­
tamiseen. 

Tiedustelut ja hintatarjoukset Ehti ry:n toimistoon arkisin klo 9-30 — 
11.00 p. (90) 146 611/Aalto. Laite on nähtävissä sopimuksen mukaan. 

TUTUSTUMISEN ARVOISET 
IVOCLARIN UUTUUDET 

3 VUOTTA KLIINISESTI TUTKITUT ISOSIT INLAY/ONLAY -MASSAT 

TUTUSTU MYÖS ITS-METALLIKERAMIA OLKAPÄÄMASSOIHIN JA 
UUTEEN ITS-ERISTYSAINEESEEN. 

ORIOLA OY J
Eoepnsuu°9739242 71 Ä Hammasväl ine 

Oulu: 981-348222 
seinäjoki: 964-225 70 / T O V het i pa ika l la 
Tampere: 931-351 52 
Turku: 921-336533 



Metallikeramia teleskooppirakenteissa 

Julk. Dental-Labor - lehdessä 

H t m . Manfred Busch, 
Thun 

Teleskooppirakenteilla on 
etunsa, verrattuna ki inte is i in , 
ja muovipääl lys te tyt teles-
kooppi työt ovat yhä edelleen 
käyttökelpoisia. Muutamat 
asiakkaani esittivät kui tenkin 
kysymyksen: " E i k ö voisi myös 
valmistaa keramiikalla päällys­
tettyjä t e l e skoopp i t ö i t ä ' ' . 
Muistutettakoon tässä yhtey­
dessä, että on kaksi huomatta­
vasti toisistaan poikkeavaa 
suuntausta teleskooppisystee-
m i n valmistuksessa. Ne ero­
avat toisistaan kartion aste­
määrissä ja siitä johtuvasta ki t -
kamekanismista (kuva 1). Böt-
ger uskoo e n e m m ä n ki tkapi-
toon ts. pieneen kaltevuuteen, 
jota vastoin Körber taas uskoo 
jatkuvasti aktivoituvaan, kve-
vikaalireunaan painetta ai­
heuttavaan, suureen kaltevuu­
teen. K u n mekaaninen k i i n n i ­
tys voittaa määrä tyn hankaus-
vastuksen, tapahtuu i r toami­
nen. Voimakkaasti kartiossa 
teleskoopissa on kitka-alue 
kervikaalisesli, t ä m ä selvittää 
sen miksi me k ä y t ä m m e me-
tallikeraamisissa töissä hyvin 
pientä kaltevuutta, vain 2 ° . 

Tätä as temäärää ei p idä yl i t ­
tää, sillä tällä as temääräl lä syn­
tyy paineen asemasta kitkavai-
kutus. T ä m ä n vuoksi vä l te tään 
vaara, metallikeraamisten töit­
ten kervikaalireunan rasitus-
vaikutukselta, josta muuten 
on tuloksena halkeamia. A l u k ­
si näytti t e l e skoopp i tö iden val­
mistaminen kerami ikkapääl l i -
sellä helpolta. K u n sitten aloi­
t imme keramiikkapolton, 
näytti Linguelin edessä olevan 
voittamattomia estei tä . L inqu-

eli- tai palatinaalikaari vääntyi 
polton aikana. Ne olivat, ku­
ten hienosti sanotaan 
"Thermo-Ins tabi l" . Kokei­
l imme eri seoksia, tulos o l i ai­
na sama. Juottaminen pol ton 
jälkeen antoi samoin epätyy­
dyttävän tuloksen. Katsoimme 
kokeilut pää t tyne iks i , o l imme 
epäonn i s tunee t . Y h t ' ä k k i ä 
syntyi ratkaisu. 

Pulman ratkaisu 
"nokka"-kiskon avulla 

Konstruoimme yksilöllisen 
"k i skon" , jonka ristimme 
"nokaksi" (kuva 2). T ä m ä n 
nokan ansiosta o l i mahdollista 
valmistaa metallikeraamisia te-
leskooppikruunuja ja myö­
hemmin yhdistää ne erikseen 
valmistetulla "kaarel la" . Tä­
mä nokkakisko on (kuvat 
3—6) nähtävissä, kuten myös 
kierreosa ja ruuvi . 

Suojataksemme ruuvia vää­
rältä kuormitukselta, on vält­
t ämä tön tä rakentaa tälle alu­
eelle tukea. T ä m ä n alueen 
voitte (kuvat 3 ja 4) n ä h d ä : 
(kuvassa 4) on nokkamantteli 
päällystetty akryylillä (kuvassa 
3) näkyy retentiohelmet. (kuva 
5) esittää nokkamanttelia, val­
miina paikalleenpantavaksi ja 
(kuva 6) on näkymä gingivaa-
listi. Myöskin (kuvassa 7) ha­
vaitaan nokat, jo i t ten p i tää ol ­
la samansuuntaiset, e t tä voi­
daan paikalleenpano vaivatto­
masti suorittaa, (kuva 8) esit­
tää valmiin työn: Esteettinen 
vaikutelma todeta tyydyttä­
väksi. T ä m ä rakenne on muu­
ten viisi vuotta sitten valmis­
tettu ja pantu suuhun. 

Toimituksen huomautus 1: 
Tämä nokka-tekniikka on ke­
hit tynyt viimeaikoina ja on 
tul lut esille useita eri tyyppisiä 
p lokeeraus -mene te lmiä . Val -
misosat tai valuun laitettavat 
vaha- tai muoviosat yhdiste­
tään liimaamalla yleensä suus­
sa yhdis te lmämuovi l la . 

Toimituksen huomautus 2: Ei 
enää markkinoil la . Mui ta vas­
taavia on saatavissa. 

Vaihtoehto: 
Epäjalo seos 

Vaikka t ämä ratkaisu ei suo­
rastaan hinnaltaan edull inen 
olekaan, on rä jähdysmäinen 
kullan hinnannousu aiheutta­
nut sen, e t tä l ä h d i m m e etsi­
mään vaihtoehtoa epäjaloista 
metalleista. Tä tä vaihtoehtoa 
varten saimme Bernin yliopis­
tolta huulihalkiopoti laan avus­
tajaksi. Tästä haluan prof. 
Schröderiä ki i t tää . Huu l iha l -
kiopotilaalla on eri t täin ahdas 
suu ja useitten leikkausten 
vuoksi vähän pilarihampaita. 
Kyseessäolevassa tapauksessa 
oli l äh tö t i l anne seuraava: Ylä-
leuassa o l i kaksi pilaria, mola-
rialueella. Alaleuassa o l i neljä 
pilaria sivuhammasalueella 
(kuvat 9—10). Ehdotuksem­
me o l i , e t tä valmistetaan ylä-
sekä alaleuan te leskooppi työt 
käyttämällä epäjaloa metallia 
pr imääri - sekä sekundääriosis-
sa, jo l lo in sekundäär iosa t vale­
taan yhdyskiskon kanssa. 

Sen jälkeen kun s isäänme-
nosuunta on ratkaistu, vaha­
taan pr imäär iankkur i t ja muo­
dostetaan vahakaapimella 
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2"-kartio (kuvat 11 —12). Tä­
mä työ täytyy t e h d ä hyvin tar­
kasti, koska epäjalo metal l i on 
eri t täin kovaa jyrsittäväksi. 
Raakatyöstetyt p r imäär i t kruu­
nut sovitetaan suussa ja kytke­
tään yhteen tässä tapauksessa 
Gerberin m e n e t e l m ä l l ä , kyt­
kentä otetaan suusta jäl jennös-
aineella, t e h d ä ä n mal l i ja val­
mistetaan laboratoriossa ns. 
ienmaski (kuvat 13—14). Nä ­
mä maskit antavat meille tar­
kan kuvan papilla-alueilta. Tä­
mä on er i t tä in tärkeää , kun 
määr i te l lään p r i m ä ä r i k r u u n u n 
jyrsistöjen rajausta eli sekun-
d ä ä r i k r u u n u n rajausta, joka 
kervikaalialueella ei tarkasti 
ole mallista teknikon määr i te l ­
tävissä. Lopuksi asetamme 
mall in kasvokaaren avulla arti-
kulaattoriin. 

Vasta nyt aloitamme hieno-
jyrsinnän, kunnes pr imäär i -
kruunut ovat valmiiksi k i i l lo ­
tetut dubl ikoint ia varten. Nä ­
mä kaikki esivalmistelut ovat 
suurimmaksi osaksi tut tuja, 
vain n i i t t en yksityiskohdat 
ovat er i t tä in tärkei tä . Mal l i l la 
olevien p r i m ä ä r i k r u u n u j e n 
dub l iko in t i in on parhaiten so­
veltunut Espen Reprogum-sili-
koni . 

Valumal l in valmistamme 
Ceravest'ista (kuva 15). T ä m ä 
valumassa, joka muuten tulee 
firma Fuj i ' i l ta , on osoittautu­
nut luotettavaksi ja tasalaatui­
seksi. To tu t t uun tapaan teh­
dään nyt pää l levalun vahaus ja 
sylinteriinpano, sekä valu. 
Elektrolyytti-kiilloituksessa 
pe i te tään sekundaarikruunun 
sisus lakalla, muuten menete­
tään kitkasovitus. (kuvassa 16) 

n ä h d ä ä n selvästi m i n k ä takia 
me työsken te l emme mielel­
lään ienmaskeilla. Me voimme 
sovittaa ulkoteleskoopin kruu­
nun reunan aseman ienmaski-
tason mukaan ja nä in ollen 
väl te tään turhaa ienkevennys tä 
proteesin sisäänsovituksessa. 
Keramiikkaosat esivalmistel­
laan, keramiikan kerrostusta 
polttoa varten, jo l lo in on eh­
dottomasti noudatettava puh­
tautta. Metalliosien pinta p i ­
tää ennen polttoa hiekkapu-
haltaa puhtaalla alumiinioksi­
dilla ja sen jälkeen höyrypu-
halluksella puhdistaa. Näis tä 
kahdesta työvaiheesta tahdon 
teille erikoisesti huomauttaa. 
Kerami ikkatyö ei eroa to tu­
tuista mene t e lmi s t ä . Olemme 
jo jonkin aikaa työskennel lee t 
Vita-Inframat uuni l la ja erit­
täin hyvin tuloksin, varsinkin 
epäjaloilla metalleilla. Seuraa­
vat työvaiheet ovatkin sitten 
jokaiselle ammattimiehelle 
tuttuja. Akryyl in t äppäys , h i ­
onta artikulaattorissa jne. (ku­
vat 17—18). Valmis työ on 
suussa (kuvassa 19). 

Nyt voimme t e h d ä kyseises­
tä työstä yhteenvedon. Kul ta -
kaari olisi materiaaliteknisesti 
kuin myös teknikon kannalta 
hyvin positiivista. Sopivuus 
olisi paremmin saavutettavissa 
ja valu olisi paremmin työstet­
tävissä. S e k u n d ä ä r i k r u u n u r e u -
nan tarkkuus parempi, jota 
vastoin materiaalin korkea 
hinta ja myös teknikon kustan­
nus p i tää panna vastapainoksi. 
Sitä a m m a t t i t y ö v o i m a a , jonka 
taito yltää tälle tasolle on ko­
vin vähän ja sen koulu t tami­
nen vaatii tehokasta työtä . 

Epäjalojen metallien käsittely 
on, paitsi jyrsintään asti sa­
manlaista, ku in jalometall ien. 
Jyrsintä on vaikeampaa, koska 
metalli on kovempaa ja terien 
kulutus huomattavasti suu­
rempaa. T ä m ä n vuoksi vahaus 
on tehtävä tarkemmin. Sekun-
d ä ä r i k r u u n u n reuna o l i vä­
h e m m ä n tarkka ja valu o l i vai­
keampaa työstää. Sopivuus 
vaatii e n e m m ä n huomiota . Si­
tävastoin materiaali on edul l i ­
sempaa, vaatimus t ä m ä n tason 
teknikolta v ä h e m m ä n korkea, 
mutta kui tenkin paljon yl i kes­
kitason. Porsliinin k i inn i t ty -
vyys ol i sama, materiaali on 
jäykempää , m ikä on etu, eten­
kin metal l ikeramiikkakruunu-
jen reunoja ajatellen. Raken­
teet voidaan t e h d ä sirompia. 
Ihanne olisi, jos C o C n n ja ku l ­
lan edut voitaisiin panna sa­
man hatun alle. Vo imme aja­
tella mielenkiintoista menetel­
mää , jolla on tulevaisuutta. 
Kollega Grundler in he rä t e pa­
ni m e i d ä t ponnistelemaan yh-
d is tääksemme jalometal l in ja 
CoCr:n hyvät puolet. Mitä 
olemme todellisuudessa saa­
vuttaneet haluan m u u t a m i n 
kuvin esit tää. Näi l lä kuvil la 
käsit telen kahta eri tapausta. 
CoCr työ vahataan dub l iko i -
dusta mallista, p e i t e t ä ä n yhty­
m ä k o h t a , jossa m y ö h e m m i n 
jalometalli l i i t tyy t yöhön pla t i -
nafoliolla. Kokei lu t ovat osoit­
taneet, et tä foliopaksuudella 
0,05 m m saavutetaan parhaat 
tulokset. T ä m ä yhd i s t e lmä 
pannaan sylinteriin ja valetaan 
CoCr platinafoliolle (kuvat 
20—21), puretaan varovasti 
sylinteristä, varokaa, ettei 
hiekkapuhallettaessa platina-
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folio vaurioidu, sovitetaan 
CoCr valu ensiömal l i l le , vaha­
taan pääl levalu, kontakti l la 
platinafolioon (kuva 22), pan­
naan sylinteriin ja valetaan, 
(kuvassa 23) n ä h d ä ä n valuran-
ka. Me käs i t t e l emme ja työs­
t ä m m e metal l in tavalliseen ta­
paan, kerrostamme keramiik-
kamassan jalometallil la ja pol ­
tamme sen (kuva 24). K i i l t o -
polton jälkeen on teillä tulos, 
kaunis, yksinkertainen, siro, 
jota parempaa ei voi valmistaa 
(kuvat 25—26). N ä e t t e mo­
lempien maini t tujen menetel­
mien ja metallien edut. 

N ä h d ä k s e n i näissä töissä on 
tulossa uusi sukupolvi kera-
miikkapäällystetyissä teles-
kooppi töissä . 

Lopuksi k i inn i t än huomi ­
otanne kuvaan 27. T ä m ä on 
mikroskooppikuva, jonka an­
noin erään asiantuntijan f irma 
Metaux Precieux'illa valmistaa 
vahvistamaan käsityksiäni. Se­
okset tässä ovat V-Del ta SF 
Metaux Precieux ja visil 
Krupp . Koke i l tu on lisäksi He-
rador-P, Heraeus ja Esterticor-
Ideal, Cenres-Metaux. Sitee­
raan sanatarkasti Metaux-Pre-
cieux raporttia: Meille analyy­
siä varten to imi te t tu työ o l i 
toivomusten mukaan leikat tu. 
Oheinen hiontakuva näy t tää 
200-kertaisen suurennoksen 
kultaseoksesta, platinafoliosta 
sekä CoCr:sta. Käytännöl l ises­
t i katsoen kuvan koko leik-
kauspintaa tarkastaen voidaan 
pääl levalun katsoa täysin on­
nistuneeksi. Emme näe m i t ä ä n 
perustetta tätä tekniikkaa vas­
taan. Tässä saavutettu, tasai­
nen liitos takaa i lman muuta 
suuren mekaanisen lujuuden. 

T U O T E U U T I S I A 

Ivoclar: ITS-olkapäämassa 
Metallikeramiaan on Ivocla-

rilta t u l lu t uusi o lkapäämassa . 
Pakkauksessa olevalla o lkapää-
massoille kehi tetyl lä eristys-
aineella työn nostaminen ta­
pilta ylös on turvallista, massat 
eivät jää k i i n n i tapille. Massat 
voidaan polttaa joko opaakki-
polton yhteydessä tai sen jäl­
keen. 

Pakkaus sisältää: 
9 keramiao lkapäämate r iaa l i a 

M l — M 9 
1 neutraalimateriaali M10 
4 Intensivmateriaalia M l i — 

M14 
1 muotoiluneste 
1 eristysneste 
1 eristyskynä 
1 väriskaala 

IVOCLAR: INLAY/ONLAY 
Heti käyt tövalmi i t massat 

taka-alueen paikkojen valmis­
tukseen laboratoriossa. Koska 
työ kovetetaan mal l i l la pai­
neessa, on lopputulos huoko-
seton ja istuvuus hyvä. Pak­
kauksessa mukana olevilla i n -
tensiv-väreillä saa massoja sä­
vytettyä yksilöllisesti. Vastaan­
otolla työ sementoidaan suu­
hun Inlay/Onlay-massoille ke­
hitetyllä Dua l - semen t i l l ä . I n -
lay/Onlay on rön tgensä te i t ä 
läpä isemätön materiaali, elikä 
paikat näkyvät röntgenkuvissa . 

i r i 

IVOCLAR 

Pakkaus sisältää: 
3 dentiinimassaa 
6 intensiv-massaa 
1 Septor-muotoiluneste 
2 fluidia 

2 sidospastaa 
1 Dual-sementtibase 
1 Dual-sementticatalyst 
1 Universal-kiilloituspasta 

1 sekoi tusleht iö 
2 m u o t o i l u i n s t r u m e n t t i ä 
4 pensseliä 
1 väriskaala 
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GC INTERNATIONAL: PATTERN RESIN 

Korkealuokkainen kylmäak-
ryyli , joka soveltuu seuraavien 
töiden valmistukseen huomat­
tavasti paremmin k u i n vahat: 
— Inlayt suoralla tai epäsuo­

ralla tekniikalla 
— konuskruunut ja m u u t te-

leskooppikruunut 
— adhesiosillat 
— kruunujen kytkeminen yh­

teen juottamista varten 

Edut: 
— minimaalinen kovettumis-

kutistuma, joka takaa täy­
dellisen istuvuuden. 

— aineen lujuuden ja kovuu­
den vuoksi ei ole vaaraa, 
että ohuil la alueilla tapah­
tuisi vään tymiä 

— jauheen hyvä imeytyminen 
nesteeseen saa aikaan huo-
kosettoman, sileän pinnan 

lyhyt kovettumisaika no­
peuttaa työskentelyä 
v i rhee t tömät valut, koska 
aine palaessaan ei jätä epä­
puhtauksia ym. 
ei tarvita valumassa-mallia: 
työt voidaan t e h d ä suoraan 
mall i l le . 
voidaan käyttää kruunujen 
kytkemiseen suussa, 
hyvä juoksevuus 

Fysikaaliset ominaisuudet: 
Kovettumis­

aika 
tuote ( 2 3 ° C / 7 3 ° F ) m i n . 

Pattern Resin 
tuote P 
tuote D 

4 
10 
12 

(palkki) taivutuslujuus 
( 3 7 ° C / 9 9 ° F l O m i n . 

m y ö h e m m i n kg/cm' ) 

635 (18) 
701 (46) 
579 (49) 

kovettumiskutistuma 
(%) ( 2 3 ° C / 7 3 ° F ) 

30 m m 24 h 

0,65 
0,77 
0,72 

0,67 
0,82 
0,78 

( ) Standardipoikkeama 
Pattern Resin pakkaus (82 220) sisältää: 100 m l neste, 80 gr jauhe, kaksi sekoituskuppia, p ipe t t i 

ja pensseli. 

DENTIMEX: VERTEX ORTHOPLAST 

Kylmäakryyli o ikomis tö i -
h in , jota voidaan käyt tää joko 
sirottelutekniikalla suoraan 
mallille tai normaalisti sekoit­
tamalla ja prässäämäl lä . 

Pakkauskoot: 
jauhe 850 gr 82 254 
neste 470 m l p ink 82 253 
neste 470 m l klar 82 252 
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"Tunnustuksen 
korkein muoto 

on matkiminen" 
Luonnol l inen hammas on esikuva. Sen 
täydel l inen jä l j i t te leminen, 
sen täydel l isyys, oli päämäärä. 
O lemme saavuttaneet sen. 
DICOR-lasikeramiikalla. 
N imenomaan läpikuultavuus, valon ja 
varjon heis jastuminen, on ensimmäisen 
kerran täydel l isest i saavutet tu. 
Kovuusaste, kulutuksenstävyys, 
lämmönjohto- ja röntgenläpäisykyky 
ovat luonnonhampaan ominaisuuksien 
mukaisia. 
DICOR-kruunu tehdään yhdel lä valulla. 
Se tarkoi t taa: ei eri massoja, 

ei metal l i runkoa, 
eli ei hai t tateki jö i tä läpi­
kuultavuudel le tai valon 
tai t tumisel le. 

DICOR-kruunut ovat es teet t inen 
superlat i ivi . 

^ C D R 
LASI KERAMIIKKA 

DICOR-kruunun (oikealla) 
ja luonnonhampaan 
läpikuultavuus on vastaava 

täydellinen toisto 
DeTtey 
Dentspty 
Dentsply GmbH 
D-6072 Dreieich 

"DENTALDEPOT*1 

Vitikka 1, PL 66, 02631 Espoo 63 
puh. 90-5281 

l 



Syyt vaihtelevaan tulokseen hammaskullan valussa 

Materiaali ja -työtekniikasta aiheutuvat 
virhelähteet jalometallitekniikassa 
Julk. Dental-Labor - lehdessä 
Koulutusohjaaja Henn ing Wulfes 

Virhe lähte i t ten erittely vial­
lisessa työssä voi auttaa vält tä­
mään mahdolliset ongelmat. 
Useinkaan ei ky l l in tarkkaan 
huomioida valmistajan anta­
mia ohjeita. Tapana on vasta 
sitten lukea tarkkaan käyt tö­
ohje, kun virhe on sattunut. 
Mikäli syy on hammasteknises­
sä työskentelyssä, on järkevää 
läpikäydä systemaattisesti 
kaikki työvaiheet , e t t ä virhe 
saadaan rajatuksi. Jos virhe pu­
jahtaa kerran mukaan menee 
paljon aikaa hukkaan, jälki-
työstöön, korjausjuotokseen 
jne. Kirjoit tajamme on Hen­
ning Wulfes Begolta, jossa h ä n 
to imi i koulutusohjaajana, ja 
hän on tällaisen erittelyn ker­
ran tehnyt. 

Tämä selostus ei ole vain yh­
distelmä syistä, vaan opastaa 
myös ni i t ten väl t tämiseksi . Me 
toivomme, e t tä käy t än töön 
suuntautuva suoritus on l u k i ­
jalle hyödyksi . 

Kaikessa yksinkertaisuudes­
sa voidaan hammaskullan va­
lussa todeta seuraavia vikoja: 

O Kappale ei ole täysin juos­
sut 

O Huokoisuutta ja onkaloita 
O Sulkeumia valukappaleessa 

(epäpuhtauks ia ) 
O Huokoinen pinta 
O Kappaleessa on va luhe lmiä 
O Karkea hiekkamainen p in ­

ta 
O Hakeamia sylinterissä 
O Valukappaleessa on halke­

aman muodostuksia 
O Muotoilussa on jänni tyksiä 
O Valettu työ ei sovi 
O Vähä inen lujuus, seoksen 

kovuus on pienentynyt 
O Vär inmuutoks ia suussa 

Valu ei ole 
täysin juossut 

Es i lämmitys lämpöt i lan p i ­
tää olla ko. valettavalle seok­
selle sopiva. Jos sylinteri on 
liian kylmä, tulee vikakohtia ja 
huokoisuutta, sekä onkaloita. 
Jalometalliseoksille, joissa 
esim. on suuri platinapitoisuus 
ja seoksille, joissa on supistettu 
ja lometa l l imäärä on lämpöt i l a 
700°C, jalometall i pää l lepol t -
toseoksille se on 8 5 0 ° C . Teh­
taitten antamia ei p i d ä kos­
kaan ylit tää. Sylinterin jäähty­
mistä, sen jä lkeen kun se on 
otettu uunista, p i d e t ä ä n usein 
suurena (kuva 1). Begolla teh­
dyssä kokeessa, jossa sylinteriin 
ol i asetettu termoselementit, 
todetti in p i e n t ä l ämmön la s -
kua. Mahdolisimman lyhyt v i i -
vytysaika sylinterin siirrossa on 
eduksia. Sylinterin tilavuus on 
valittava rii t täväksi, ettei sei­
nämien lähellä olevat alueet 
jäähdy l i ian aikaiseen. Pienin 
se inämäpaksuus on 6 m m , va-
hatyön tulee olla väh in t ään 5 
m m paksun massakerroksen 
peitossa. 

Useinkaan sylinteri ei ole ol ­
lut riittävän kauan uunissa. 
Sylinterin p i tää olla koon mu­
kaan h u i p p u l ä m m ö s s ä 20—50 
minuut t ia . 

Sylinterin H u i p p u ­
koko l ämpöt i l a 

1 = 60 g n . 20 m i n . 
3 = 180 g n . 30 m i n . 
6 = 260 g n . 45 m i n . 
9 = 500 g n . 50 m i n . 

Esilämmityksessä p i tää sy­
linterin olla makaavassa asen­
nossa, jo l lo in sen kosketuspin­
ta uunin pohjaan on mahdol l i ­

simman pieni . Muuten on ole­
massa vaara, e t tä sylinterin 
lämpökeskus m u u t t u u ja jäh­
mettyminen metallissa saa to i ­
sen ku lun . Myöskin ky lmä 
deegeli vaikuttaa epäedul l ises­
t i . Kaikissa tunnetuissa sula-
tusmenete lmissä l ä m m i t e t ä ä n 
keramiikkadeegeli sylinterin 
kanssa h u i p p u l ä m p ö ö n . Pit­
käksi venynyt valutoimitus voi 
myöskin aiheuttaa virhei tä . 
Mahdoll isimman nopea siirto 
uunista valukoneeseen on 
eduksi. Lingon vastapaino on 
ennakkoon siirrettävä kohdal­
leen, se säästää huomattavasti 
aikaa. Jos l inko pyörii l i ian h i ­
taasti, tai se pysäyte tään l i ian 
aikaisin, voi se johtaa l i ian ai­
kaiseen j ähme t tymi seen sylin­
terissä. 

Jos metal l in sisäänjuoksu-
paine on l i ian heikko, vetäytyy 
metalli i r t i valumassasta ja 
kappaleen pintaan syntyy epä­
tasaisuutta. Linkoamisaika on 
noin 15 sek. Horisontaalil in-
gossa 8 0 — 1 0 0 ° C , yl i metal l in 
juoksupisteen. 

Väärin asetetut valukanavat 
johtavat virheisiin. Valukana­
vat p i tää asettaa 45° kulmaan 
purentatasoon n ä h d e n . Use­
amman hampaan sillassa on 
edullista asettaa yksi vertikaali-
kanava. Muovitanko antaa 
e n e m m ä n vakavuutta ja var­
muutta ku in pe lkkä vahayh-
diste. 2,5 m m muovitanko 
pääl lystetään vahalla 3 m m 
paksuiseksi (kuva 2). 

Suuret s i l tayhdis te lmät , y l i 
10 hammasta, tarvitsevat ren­
gasmaisen jakelukanavan. 
2,5—3 m m paksut valukana­
vat varmistavat jakokanavan 
täytön. 
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Ohuemmt valukanavat ai­
heuttavat onkaloita. Jokaiselle 
hampaalle tulee jakelukana­
vasta oma s isääntulokanava 
(kuva 3). Laajassa pää l l epo l t to -
sillassa vahataan transversaa-
l i in muovitanko. Valun jälke-
sessä työskentelyssä se antaa 
tukea ja varmuutta, ettei pääse 
tapahtumaan taipumista. Vas­
ta pol ton jälkeen se katkais­
taan pois. 

Valussa on huokoisuutta 
ja onkaloita 

Valumetall in sisäänsyöksys-
sä syntyvä pyörtei ly vie muka­
naan ilmasulkeumia, jotka 
esiintyvät huokoisuutena ja 
onkaloina. T ä m ä voidaan estää 
ilmanpoistokanavilla. 1 m m 
vahalanka k i inn i t e t ään , suora­
kulmassa, lähelle valukanavan 
yhtymää ja valukartion reu­
naan (kuva 4). Erikoisesti vaa­
ralle a l t t i i t ovat ohuet labiaali-
pinnat. I lman läpäisy fosfaatti-
sidonnaisilla massoilla on erit­
täin pieni , verrattuna kipsisi-
donnaisiin massoihin. 

Jos halutaan väl t tää onkaloi­
ta ei valukanavia p idä yh tymä­
kohdassaan kuristaa. Valutöis­
sä, kuten inlayt ja massiivit vä­
liosat, t o i m i i varasäil iönä pyö­
reä pallo, joka on asetettu lä­
helle valukappaletta. K u n se 
on asetettu lähelle valukappa­
letta juoksevat myös paksut 
osat täyteen, i lman e t tä syntyy 
onkaloita (kuva 5). 

Onkaloita ja huokoisuutta 
voi myös syntyä metal l in y l i -
kuumennuksesta ja valutekni-
sistä virheistä. Seuraavassa pu­
hutaan korkeajakso-indukti-
osulatuksesta, liekkisulatuk-
sesta, vakuumi-painesulatuk-
sesta ja valokaarisulatuksesta. 

Korkea jakso- induktio-
sulatus 

Yhä enenevässä määrässä 
käytetään nykyisin kul lan sula­
tuksessa korkeajaksolinkoja. 
Jalometalli- ja jalometall i pääl -
lepolttoseokset p i tää sulattaa 
vähenevällä teholla ja valaa 
alemmalla kierrosnopeudella. 

Sulatus p i tää tapahtua gra-
fiittiupokkaassa. Graf i i t t i -
upokkaassa sula metal l i on 
suojassa i lman hapelta. Hape­
ton tila syntyy, kun osia grafii­
tista palaa kuumuudessa pois. 
Vain keramiikkadeegeli kuu­
mennetaan sylinterin kanssa. 
K u n valetaan suurempi m ä ä r ä 
metallia, voidaan kuumennu-
saikaa lyhentää esikuumenta-
malla myös grafiittiupokas. 
Sulamista voidaan l ingon suo­
jalasin läpi tarkkailla. Sulatus-
tapahtumaa voidaan parantaa 
siirtelemällä metallipaloja yh­
teen kvartsisauvalla avatusta 
suojalasin aukosta. Liian voi ­
makkaasti kuumennet tu sula 
metalli aiheuttaa huokoisuut­
ta. Jos valuhetki ei ole oikein 
ajoitettu, palaa voimakkaasti 
ylikuumennetusta seoksesta 
osia pois. Oikea valuuhetki on 
silloin, kun sula metal l i pal-
loontuu. Sulan metal l in pinta 
on yh tenä inen , tällä he tke l lä 
metallin väri on vaalean orans­
si. 

Jos viime sekunneilla halu­
taan vält tää y l ikuumenemi­
nen, voidaan esim. Fornax-
korkeajaksolingossa painaa 
laukaisuvipua (Takten) h iukan 
alaspäin, jo l lo in teho lakkaa. 

Deegelin muodosta johtuen 
ei p idä sulattaa e n n e m p ä ä 
kuin 100 g metallia kerralla. 
Jos käyte tään Auromelt-sula-

tuspulvelia ei metal l i tartu 
deegelin pohjaan. Aika ajoin 
on tarkastettava, e t tä korke-
ajaksopuola on keskitetysti 
suhteessa deegeliin. 

Kuparipuolan yl in kierukka 
pitää olla n i in ylhäällä k u i n 
mahdollista. Graf i i t t iupok-
kaan kuumennus p i t ää tapah­
tua pohjasta ylös, se inämiä 
p i tk in . 

To im huom: korkea Palla-
dium-pitoisten metallien sula­
tus suoritetaan keraamisessa si-
säupokkaassa. 

Liekkisulatus 

K u n sulatus t e h d ä ä n avoi­
mella liekillä, on po l t t imen 
säätö tärkeää: 

Sulatukseen suositellaan 
maakaasu/happi-, tai pro­
paani/happilaitteita. Asety­
leeni/happilaitteet eivät ole 
suositeltavia jalometallien su­
latukseen korkean l ämpöar ­
vonsa vuoksi. Pa ineensää tö , 
esim. "Fuma lux" tai " M u l -
t ip lex" sulatuslaitteissa, on 
hapella 0,2 bar ja propaanilla 
0,4 bar. Jos käyte tään maakaa­
sua ja happea, ri i t tää yleensä 
johtopaine. Sulatuksessa p i t ää 
pol t t imon olla väh in t ään 6 cm 
päässä sulatettavasta metallis­
ta, ja sitä on hitaasti k ie r täen 
liikuteltava. Tärkeää on, ettei 
tapahdu paikallista y l ikuume­
nemista. 

Liekkisulatuksessa on var­
minta t ehdä se epäsuoras t i h i i -
liupokkaassa. Markkinoi l la on 
erikoisia keraamisia perusdee-
geleitä s isäänpantaval la grafiit-
tiosalla. Avodeegelissä sulatet­
taessa on hyvä käyt tää " A u r o -
m e l t " sulatuspulveria, estää 
i lman vaikutuksen sulaan me-
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ta l l i in . Sulatuksen p i t ää ta­
pahtua l iekin pelkistäväl lä 
osalla, oksidoiva l iekki voi ai­
heuttaa kaasuuntumia sulaan 
metal l i in. 

Vakumi -painevalu 
Tässä mene te lmässä on va-

luhetki jalometalleilla 1 3 0 ° C , 
yli ni i t ten ligviduspisteen. Ja-
lometal l i -pääl lepol t toseoksi l la 
valmistajat i lmoit tavat 1 5 0 ° C , 
yli ligviduspisteen. Näi l lä 
heikkotehoisilla lait teil la voi­
daan vasta maksimaalilla te­
holla aikaansaada vahinkoa 
metallille. V o i kulua jopa 5 
m i n . , kunnes metal l i ligvidus-
pisteestään on saavuttanut va-
luhetken. 

V a k u m i m e n e t e l m ä s s ä val­
mistaja suosittelee käyte t tä­
väksi paksumpia valukanavia. 
Valuukanavat ovat jalometall i-
seoksille 3,5 m m ja jalome-
tal l i-päällepolt toseoksil le 
4,5—5 m m . 

Valokaarisulatus 
Valokaarisulatuksessa syty­

te tään valokaari koskettamalla 
volframkärjellä kevyesti sula­
tettavaa metallia. T ä m ä n jäl­
keen ei enää tarvitse p i t ää kos­
ketusta pol t toelektroidin ja 
metallin välillä. Pol t tokär jen 
kiertävällä l i ikkeellä suorite­
taan metall in sulatus ja l inko 
laukaistaan. Ennenkuin l inko 
voidaan laukaista, on elektroi-
d i kui tenkin nostettava alku­
asentoonsa. Tässä menetel­
mässä saavutetaan sulatushetki 
hyvin nopeasti, jonka vuoksi 
on huolellisesti tarkkailtava su­
latettavaa metallia. Laitteen 
korkein tehoalue on yleensä 
tarkoitettu epäjaloil le seoksil­

le. Tällä m e n e t e l m ä l l ä on ole­
massa ylikuumennuksen vaa­
ra, koska laitteen sulatusta-
pahtuma on er i t tä in nopea. 

Kaikissa horisontaalilingois-
sa p i tää vastapainon olla hyvin 
säädetty, e t t ä varressa ei synny 
epäkeskovoimaa ja tä r inää . 
Huokoisuutta ja onkaloita voi 
syntyä valukappaleeseen siitä 
syystä, e t tä sula metal l i johde­
taan sisään suorakulmaisesti. 
N i i n tapahtuu myös pu lma l l i ­
sissa valukappaleissa, joissa su­
la metall i j ou tuu voimakkai­
siin suunnanmuutoksiin, ku­
ten esim. ylimenoissa valetta­
vaan kappaleeseen. Ku lma-
alueilla, joissa valumassa on 
kuumempaa, ns. r e u n a i l m i ö , 
muodostuu imuvaikutus, kos­
ka metall i on kauemmin sula­
na, ja syntyy huokosia. 

Harmooniset valukanava-
viennit pyöristetyil lä ku lmi l l a 
auttaa. Sylinteri esikuumenne-
taan tarpeeksi ja tasaisesti. 
Useamman kappaleen rinnak­
kain asettelu aikaansaa l äm­
m ö n siir tymistä kappaleesta 
toiseen. Sillat p i t ää asettaa vas­
takkain sylinterin reunaa koh t i 
(kuva 6). Mikro-onkaloi ta voi 
myöskin syntyä, jos valukap­
pale on asetettu l ämpökeskuk­
seen. 

Sulan metal l in j ä h m e t t y m i ­
nen sylinterissä tapahtuu u l ­
koa s i säänpäin , siis viimeksi 
lämpökeskuksessa. J ähme t ty ­
misen tapahtuessa voi sulaa 
metallia juosta lisää valukap­
paleeseen. 

Vahasta tai metallista tulleet 
e p ä p u h t a u d e t esiintyvät valus­
sa mikro-onkaloina kuva 7 
osoittaa esimerkin puhtaasta 
valusta. T ä m ä vähenne ty l l ä ja-

lometal l imääräl lä seostetun 
metall in sisäinen rakenne on 
hienorakeinen ja homogeeni, 
kuten tunnettujen ku l t a /p la t i -
naseostenkin. 

Sulkeumia valukappaleessa 
— e p ä p u h t a u k s i a 

Massasta irtoavia e p ä p u h ­
tauksia voi väl t tää , kun käyt tää 
fosfaattisidonnaisia massoja, 
jotka ovat er i t tä in kestäviä, 
esim. BegoRal, Heravest, De-
guvest, Aurovest, Gillvest. 

Jos työ on e p ä p u h t a a s t i va­
hattu, voi valun tul la helposti 
yksittäisiä i r toutumia . Teräviä 
kulmia on myös väl te t tävä 
muotoiltaessa. Käytet täessä 
vanhaa metallia valussa, p i t ää 
valunapit hiekkapuhaltaa hy­
vin , tai hapottaa. 

Ei ole edullista käyt tää 
e n e m p ä ä k u i n yksi kolmasosa 
vanhaa metallia kerrallaan 
mukana valussa. Vanhan valu-
napin sisällä o l lu t vieras osa­
nen voi aiheuttaa sulkeuman. 
Kauan käyte t ty , e p ä p u h d a s 
deegeli ja syöpynyt graf i i t t iu-
pokas aiheuttavat helposti 
epä to ivo tun tuloksen likaa­
malla sulan metal l in . 

Sulatusdeegeli on puhdis­
tettava aina ennen valua. 

Huokoinen pinta 
Jos valutoimitus keskeytyy 

liian aikaisin, vetäytyy vielä su­
la metal l i massase inämis tä i r t i 
ja valun pintaan syntyy huo­
koisuutta. 

Jos va luhe tkeä ei ole tark­
kaan noudatettu, voi tarkkai-
lematon, j ähmeäks i jäänyt mc-
tallisula rikkoa valumassasta 
osasia i r t i , josta seurauksena 
on huokoinen pinta . 
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Myös kun käyte tään kipsisi-
donnaisia massoja, voi syntyä 
rikkivahinkoja valukappalees­
sa, koska hajonneesta kipsistä 
muodostuu rikkioksiidia 
(S02). 

Valu helmiä kappaleessa 
Vahaus käsi tel lään Auro f i l -

mil lä , Waxi t i l la ? P in ta jänni t -
teen poiston jä lkeen puhalle­
taan heikolla ilmanpaineella 
liika aine pois ja annetaan k u i ­
vua. Erikoisvalut, kuten kisko­
jen se inämät jne. , voidaan 
pei t tää Wirovest-hienomassal-
la ja nä in väl t tää kupl ien syn­
tyminen. 

Sekoitettaessa valumassa, 
pi tää käyt tää voimakastehoista 
vaakumisekoitinta. Sekoitti-
men imule tku on ajoittain tar­
kastettava, ettei se ole tukkeu­
tunut , koska si l loin syntyy tyh­
jiö vain le tkuun. 

O n myös tärkeää, e t tä se-
koi t t imen si ipi pyöri i t i iv i is t i 
astian pohjassa, muuten poh­
jalla oleva massa ei sekoitu. 
Huonosta sekoituksesta joh­
tuen syntyy helposti valuhel-
miä . Kappale asetetaan seiso­
vaan sylinteriin. Al lamenevis tä 
kohdista nousevat i lmakuplat 
" l i imau tuva t " vahan pintaan, 
t ämä on sylinteriä täytet täessä 
huomioitava. 

Valumassan sekoitukseen 
pi tää käyt tää vain tislattua vet­
tä, käytettäessä joh tove t t ä voi 
helposti syntyä va luhe lmiä . 

Toimituksen huomautus: 
Kovetusta paineessa voidaan 
myös käyt tää vä l t t ämään valu-
he lmiä . 

Katkea, hiekkainen 
valupinta 

Valmistajan antamasta mas­
san sekoitusajasta teknikon ei 
pitäisi poiketa. Se on BegoRal 
60 sek., Aurovest-Soft 45 sek. 
Kipsipitoisten massojen jää­
m ä t eivät saisi joutua koske­
tukseen fosfaattisidonnaisen 
massan kanssa. Puhdas sekoi-
tuskuppi ja spaatteli on edelly­
tyksenä sileälle valupinnalle. 

Y h ä vieläkin teknikot koet­
tavat p i d e n t ä ä massojen kovet-
tumisaikaa j äähdy t t ämä l l ä voi­
makkaasti nes te t tä ja jauhetta. 
Tässä on olemassa se vaara, et­
tä sylinteriä tärytet täessä yksit­
täisiä aineosia massasta seostuu 
sylinterin pohjalle. T ä m ä 
muuttaa massan homogeni-
suutta varsinkin sylinterissä 
olevan kappaleen alaosassa, 
kuten purupinnoi l la , aiheut­
taen karkean hiekkamaisen 
pinnan. 

Tärkeää myös on, e t t ä valu­
massalla työskennel lään nor­
maalissa 2 0 — 2 2 ° h u o n e l ä m -
mössä. 

P in ta jänn i t t een poistoai­
neen j ä ä m i n e n vahan pintaan 
aiheuttaa sen, e t t ä massa ei 
tässä kohdassa kovetu ja tulok­
sena on e p ä p u h d a s , karkea va­
lupinta. Liian löysäksi sekoite­
tun massan ominaisuudet 
muuttuvat ja tuloksena saattaa 
olla häir iö valussa. Valmiissa 
annostelupakkauksessa massa 
säilyy kauan laadullisesti 
muut tumattomana ja puhtaa­
na. Vanha massa aiheuttaa 
myös karkean hiekkamaisen 
pinnan. Pakkaukseen merki t ty 
säilyvyyspäiväys on huomioi ta­
va. Massaa säi lytetään kuivassa 
ja h u o n e e n l ä m m ö s s ä . 

Halkeamia sylinterissä 
Liian suuri nesteosuus vä­

hen tää massan k i in tey t tä ja 
johtaa halkeamiin. O n aina 
varminta annostella neste mi t ­
talasilla valmistajan ohjeitten 
mukaan. Sekoitettaessa on ai­
na käytet tävä tislattua vet tä 
laajennusnesteen kanssa. Hyvä 
olisi käyttää automaattista va-
kuumi-sekoituskojetta, jossa 
on kontrolloitava kierrosno-
peus. Massiiveja muovitankoja 
käytettäessä ne on aina päällys­
tettävä vahalla ennen sylinte­
riin panoa, koska n ä m ä kuu-
metessaan laajentuvat voimak­
kaasti. Ne palavat pois 
430°C:ssa j ä t t ämä t t ä e p ä p u h ­
tauksia. Es i l ämmi tysuun in 
täytyy saada kyll iksi happea 
vahanpoiston aikana, ettei 
synny nokea, esim. p i t ämä l l ä 
luukkua hiukan raollaan. 

Tärkeää on myös , e t t ä massa 
on täysin kovettunut ennen­
kuin kuumennus aloitetaan. 
Kovettumisaika on no in 45 
m i n . Liian voimakas es i l ämmi-
tys voi myös aiheuttaa sylinte­
rissä halkeamia. K u n on saavu­
tettu 2 5 0 ° C , p i d e t ä ä n t ä m ä 
lämpöt i la , sylinterin koosta 
riippuen, 15—60 m i n . , ettei 
l i ian rajun a lku l ämmi tyksen 
vuoksi massa repeä . U u u n i n 
täyt tömääräs tä r i ippuen , t ä m ä 
intervalliaika pitenee. 

Pidet tävä aika 2 5 0 ° C 
Suuruus 1— 60 g 15— 
20 minuut t i a 
Suuruus 3—180 g 20— 
30 
Suuruus 6—360 g 30— 
40 
Suuruus 9— 
540 g 60 
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Liian korkea es i lämmitys-
lämpöti la on myös epäedul l i s ­
ta. Jalometallitekniikassa on 
vältettävä kaasulla kuumen­
nettavia uuneja, koska ni i t ten 
lämpöt i lan kont ro l l i on epä­
tarkkaa. Edullisinta on käyt tää 
sähköuunia tai infrapuna-
sätei lyuunia. U u n i n l ä m p ö t i ­
lan tarkistuksessa voidaan 
käyttää segerkeiloja, taikka 
hienohopeaisia l ä m m ö n t a r k -
kailunastoja. Hopeaisen nas­
tan kärki sulaa helmeksi 
9 6 0 ° C . Edullista on kovettu­
nut sylinteri vielä il lalla vaha-
polttaa, tai jos se jää aamuksi, 
on se pantava 15—20 m i n u u ­
tiksi kostumaan, höyryyntyvä 
vesi poistaa paremmin vahan 
sylinteristä. 

Repeämiä valukappaleessa 
Liian voimakas tärytys voi 

aiheuttaa sen, e t tä valukanava 
repeää liitoskohdastaan i r t i . 
Riittää, kun tä ry te tään heikol­
la tai keskiteholla. Jos sylinteri 
j äähdyte tään punahehkutilas-
sa, syntyy varmasti r e p e ä m i ä ja 
sisäisiä jännityst i loja . Edu l l i ­
sinta on j äähdy t t ää puhal t i -
mella, taikka antaa sylinterin 
olla vapaasti ilmassa siksi kun­
nes se on k ä d e n l ä m p ö i n e n . 

Jännityksiä muotoilussa 
Vahatyö nostetaan hyvin va­

rovasti mal l i l ta v ä ä n t ä m ä t t ä . 
Sillan vahauksessa on huomi­
oitava, e t tä osien yhteenl i i t tä ­
minen on jänni tyksestä vapaa. 
Voimakkaasti l ä m m i t e t t y vaha 
kutistuu huomattavan paljon. 
Suuremmissa töissä on aina 
osat leikattava toisistaan i r t i 
par tateräl lä , ja vasta ennen sy-
linteriinpanoa jänni tysvapaast i 
vahataan yhteen. Varminta on 
aina heti panna työ sylinteriin. 
Tärytettäessä voi vahatyö vään­
tyä, johtuen l i ian kylmästä 
massasta. Ku ten edel lä jo on 
maini t tu ei massaa ja jauhetta 
saa säilyttää kylmässä. Työs­
kentely p i tää tapahtua nor­
maalissa h u o n e e n l ä m m ö s s ä . 
Suihkutettaessa Waxi t ia , A u -
rofilmiä tai muuta p i t ää etäi­
syyden kohteesta olla vähin­
tään 20 cm, ettei ponnekaasu 
jäähdytä vahaa. (To im. 
huom.: O n olemassa ponne -
kaasuttomia spraypulloja.) 
Jänn i t t eenpois tones te puhalle­
taan pois heikolla vain 1 bar 
paineella. 

Puhdasta alkoholia ei saa 
käyttää j ä n n i t t e e n p o i s t o o n , 
koska se aiheuttaa haihtues-
saan voimakasta j ääh tymis tä . 

Valukappale ei sovi 
Jalometallin lineaarinen ku­

tistuma jäähdyt tyään on noin 
1,6 % . Valumassalla p i t ää olla 
vastaava laajentuma. Mitä 
e n e m m ä n on laajennusnestet-
tä sitä suurempi on myös valu­
massan laajentuminen (katso 
taulukkoa). 

Riippuen massan aineosista, 
saadaan massoille erilaisia laa-
jentumisominaisuuksia tuot­
teesta r i ippuen. 

Kovettumis- ja termisestä 
laajentumasta muodostuu yh-
teislaajentuma. 

Tässä on esimerkki laajentu-
misarvoista: 
BegoRal: 

1. Kovettumislaajentuma 
50 % neste 0,7—0,8 % 
75 % neste 0,9—1,0 

100 % neste 1,2—1,3 % 

2. Terminen laajentuma 
50 % neste 1,0—1,05 % 
75 % neste n . 1,1 % 

100 % neste 1,15 —1,25 
% 

3. Yhteislaajentuma 
50 % neste 1,7—1,85 % 
75 % neste 2,0—2,1 % 

100 % neste 2,35—2,55 % 

Sekoitusnesteen voimakkuus, valmistajan mukaan: 

BogoRal Deguvest Heravest Aurovest Aurovest 
H F G soft B 

Jalometal- 50 % 75 % 75 % Tislattu 50 % 
liseos Neste Neste Neste Vesi Neste 
Jalometal­
l i päälle- 50 % 75 % 75 % 50 % 75 % 
polttoseos Neste Neste Neste Neste Neste 
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Metallisylinterin asbesti tai 
muu vuoraus sallii massan laa­
jentumisen. Vuoraus kostute­
taan hiukan, e t tä se mukautuu 
hyvin sylinterin se inämi in . Sy­
linterin reunoilla on massa 
suoraan k i i n n i syl interässä, 
tällä tavalla on massablokki va-
hanpolton jälkeen fiksoitu 
k i inn i . Asbestinauha on jo kai 
tällä hetkel lä kielletty tervey­
dellisistä syistä. 

Jos käyte tään hygro termis tä 
kove tusmene te lmää , voi vesi-
kylvyn virheellinen l ämpöt i l a 
aiheuttaa työhön epäsop ivuu t ­
ta. Ka ikk i massat eivät sitä­
paitsi ole t ä h ä n m e n e t e l m ä ä n 
soveliaita. 

Sylinteri pannaan heti täy­
tön jälkeen 3 8 ° C vesikylpyyn. 
Veden l ämpö t i l an säät imel lä 
varustettu vesikylpy, Hygro-
therm, ( lämpötoleranss i + — 
1°C), takaa tasaisen ja aina sa­
manlaisen tuloksen kemial l i ­
sessa reaktiossa. Kovettumis­
laajentuma ei hä i r i inny huo­
neen lämmössä tai i lman kos­
teudessa. 

Hygrotermisessä täytössä 
voidaan Aurovest B panna pa-
perimansettiin. Mansetti muo­
toillaan siten, e t tä valumassal­
le tulee ympär i insä saman vah­
vuinen se inämä (kuva 8). 

Vähäinen lujuus, 
seoksen kovuus 
on vähentynyt 

Jos sulatetaan erilaisia seok­
sia yhteen, esim. valunappeja, 
muu t tuu seoksen mekaaniset 
arvot. Jalometalliseokset ovat 
rakenneosiltaan hyvin tark­
kaan sovitetut. Käytet täessä 
paljon tai kokonaan vanhaa 
metallia, voi esim. kovuus rat­

kaisevasti muut tua ja laajentu­
ma häir i in tyä. 

Vär inmuutos ta suussa 
Metall ipinnan huokoisuus 

voi elektoromekaanisen reak­
tion kautta suussa aiheuttaa 
värjääntymistä. 

Korkealuokkainen ki i l lo i tus 
estää plakkiutumista ja vär­
jääntymis tä . 

Oksidi ja sulf idi jäänteet on 
hyvin hapotettava pois, e t t ä 
galvaaniset vaikutukset suussa 
eliminoidaan. Hapotus tapah­
tuu 10 % rikkihapolla, metal-
lipinsettejä ei hapotuksessa saa 
käyttää. 

Yksinkertaisinta on kappale 
puhaltaa A107 hiekalla tai lasi-
helmil lä . Joittenkin lääkkeit­
ten p i tkäa ika inen käyt tö voi 
myös aiheuttaa värjäätymistä. 

Jos suussa on erilaisia metal­
liseoksia, voi syntyä galvaanisia 
pareja. Erikoisesti s i l loin, kun 
on kontakti amalgaamin ja 
kullan välillä. Sil loin on edul­
lisinta amalgaamipaikka pois­
taa. 
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MYYTÄVÄNÄ 
Eht — vastaanoton kalus­
toa ym. sopivasti. T ied . 
Mart t i Lukkariniemi 
Säterint ie 18 
42100 Jämsä 
P. 942 — 241 8 

MYYTÄVÄNÄ 
Hammas lääkä r in vastaan­
oton koneet Ritter Century 
Uni t ja moot tor i tuo l i vuosi­
mal l i -57 sekä kaikki tarvit­
tavat oheislaitteet. Tiedus­
telut puh . 90—701 33 1 1 / 
Riitta Arola. Laitteet näh tä ­
vänä Helsingissä. 

MYYTÄVÄNÄ 

Hammaslaboratoriolaitteita 
ja -tarvikkeita sekä potilas-
tuol i ja un i t ym. 

Eht Yrjö Lehtinen 
Koulukatu 23 A 6 
20100 Turku 
Puh. (921) 304 405 

MYYTÄVÄNÄ 
Eht-praktiikka tai erik­
seen kojeet, 20 v. toi­
mittu samassa pai­
kassa Karhulan kes­
kustassa. Tiedustelut 
puh. 952-61354 tai 
61750. 

MYYTÄVÄNÄ 
Toimintansa lopettavan 
hammaslaboratorion tarve-
ainevarasto edullisesti. 
Tiedustelut p u h . 
(911) 141 47 tai 164 88. 
Syyskuun aikana. 

TYÖPAIKKA 
Itsenäiseen työskentelyyn 
kykenevä hammasteknikko 
saa paikan. Palkkaus sopi­
muksen mukaan. Tieduste­
lut : 961 — 118 987 tai 
119 900. 



HAMMASTARVIKEMYYMÄLÄ 
ON AVATTU 

Helsingissä 
Mechelininkatu 25 

Tervetuloa tutustumaan alamme tuotteisiin 
ja osallistumaan arvontaan 

pannu on kuumana 

OY DEXPERT AB 
90-406 282 90-406 928 

KOKOUSKUTSU 
Suomen Hammasteknikkojen Keskusliitto ry:n ylimääräinen liittoko­
kous pidetään perjantaina marraskuun 14. päivänä 1986 kello 10.00 — 
12.00 Ravintola Vanhalla Polilla, os. Lönnrotinkatu 29, 00180 Helsinki. 
(3. krs, kabinetti Pokkamonttu). 

Kokouksessa käsitellään Erikoishammasteknikkoliitto ry:n esitykset. 

Keskusliiton nimen ja sääntöjen muuttamisesta, 
sekä 
Keskusliiton omaisuuden luovuttamisesta perustettavan Hammasteknii-
kan koulutussäätiön nimiin. 

Suomen Hammasteknikkojen Keskusliitto ry 
Hallitus 
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HAMMASTEKNIIKAN S Y Y S L U E N T O P A I V A T -86 
18.—19.10.1986 

Hotelli Kalastajatorppa, Helsinki 

OHJELMA: 

18.10. lauantai 
klo 9.00—16.00 Kruunujen reunat ja istuvuus 

HT Alvvin Schönenberger, Zurich 
klo 9.30—16.30 Purentafysiologiasta 

HLT Seppo Sotaniemi 
HLL Jaakko Kunnari 

klo 19.00 Iltaohjelmaa, Kulosaaren kasino 

19.10. sunnuntai 
klo 10.00—14.30 KEVYTSILTA-SYMPOSIUM 

Ottaa kantaa mm. seuraaviin: 
indikatiot, rakenteet, materiaalit, 
retentiot ja kiinnitysaineet 
Mukana luennoimassa ja paneelissa mm. 
HML Hans Jansson, HML Esko Eerikäinen, 
HTM Pentti Autio, HTM Matti Taiminen 

HAMMASTARVIKENÄYTTELY 

ILMOITTAUTUMINEN JA MAKSUT: 
Luentomaksu 350 mk s i s . kahvit (2 + 2), tilille HSSP 400214-416242 
Lounas la 80 mk, Brunch-lounas su 85 mk 
lllalliskortti lauantain iltaohjelmaan 160 mk 
Viimeinen ilmoittautumispäivä 3.10.1986 

YÖPYMINEN: 
Hotelli Kalastajatorpalla 2 h huoneissa 335 mk ja 1 h huoneissa 435 mk per henkilö ja 
vuorokausi sisältäen mm. aamiaisen ja lounaan. 
Hotellivaraukset puh. 90-488 011 

MATKAT: 

Finnair matkaetu —25 % ajalla 16.—20.1986, tilattaessa ilm. tunnus IT 55/1862 

TIEDUSTELUT: 
puh. 90-455 4553/Teppo Sarpila 

T E R V E T U L O A 

SUOMEN HAMMASTEKNIKOIDEN KOULUTUSTOIMIKUNTA 



KRUUNUN ISTUVUUS JA RAJAUS 
Kruunujen istuttaminen ja rajaaminen on meille joka­
päiväistä puuhaa. Pyrimme tuotteeseen mikä sopii 
mahdollisimman hyvin ja on oikeassa mitassaan kervi-
kaali-reunaltaan. Emme aina tule ajatelleeksi, mitkä 
tekijät vaikuttavat lopputuloksessa: hionnat, jäljentä­
minen, mallin valmistus, vahaus, valu, sovitus ja fa-
saadin teko. Muuten, oletko koskaan ihmetellyt miksi 
metallikeraamisen kruunun istuvuus heikkenee työn 
edetessä? 

Onko menetelmissä, materiaaleissa vai omissa kyvyissä tai kaikissa pa­
rantamisen varaa? Näihin ja muihin seikkoihin pyritään saamaan sel­
vyyttä 

HAMMASTEKNIIKAN SYYSLUENTOPÄIVILLÄ -86 

Tapahtuman ulkomaalainen luennoitsija on HT ALWIN SCHÖNEN-
BERGER, Ziirichistä, Sveitsistä. Ahvin on työskennellyt ja opiskellut 
Ziirichin Yliopiston Hammasklinikalla Proff P Schärerin osastolla. Hän 
on opiskellut Kuwata-koulussa Tokiossa, oli vastaavana teknikkona yksi­
tyisklinikalla Roomassa ja tällä hetkellä pitää hammaslaboratoriota Zii-
richissä. 

Kysyessäni Ahvinin mahdollisuuksia luennoitsijana syksyn -85 vieraili­
jalta Mick Kedgeltä, hän vastasi: ' 'Ahvin knows everything of margin.'' 

Ahvin perustaa tietämyksensä hyvään koulutukseen ja tarkkaan työsken­
telyyn. Hän käyttää apuna mikroskooppia ja 5—20 X suurennosta. Tä­
mä varmasti laajentaa näkemystä ja pistää huomaamaan eri tekijöiden 
vaikutusta lopputulokseen, istuvaan ja oikein rajattuun kruunuun. 

60-VUOTISJUHLAMATRIKKELI 
Suomen Hammasteknikkojen Keskusliitto ry julkaisemaa 60-vuotisjuh-
lamatrikkelia on vielä saatavilla. Se sisältää liiton ja alan muiden järjes­
töjen tapahtumia ajalta 1975—1985, sekä monin tiedoin varustetun 
henkilöstöosan. 

Matrikkelin voi tilata hintaan 150 mk + postituskulut lähettämällä 
oheisen tilauslipukkeen liiton toimistoon tai puhelimitse p. 
(90) 6943 866/Asta Kangas. 

Tilaan matrikkelin hintaan 150 mk + postikulut 

Tilaaja (tekstaten) 

Osoite (tekstaten) 

Päiväys ja allekirjoitus 



JOUKKOJULKAISU 

DeTrey 
Shademate 
Systeemi on uusi - työvaiheet 
totutut. Shademate keramiikka-
systeemin työskentelytekniikka 
ja polttolämpötilat ovat samanlai­
set kuin perinteisten metallikera-
miikkamassojen. 
Tulos: elävä läpikuultavuus -
luonnollinen estetiikka - täy­
dellinen sulautuvuus. 

Värispesi f inen p e r u s -
m a s s a kerrostetaan run­
golle 

Muodon rakentaminen vä ­
r i l tään neutraal i l la ke-
r a m i i k k a m a s s a l l a 

r A 

Muodon viimeistely SHADEMATE - kerami ik-
kavär in sively 

Purupinnan maalaus ke-
rami ikkavär i l lä 

Valmis työ - luonnol l inen, 
esteettinen ja läpikuultava 

SOITA JA PYYDÄ ESITTELYÄ 
TEHTAAN TAI DEPON EDUSTAJALTA! 

ovDENTALDEPOTAB 
Vitikka 1, PL 66, 02631 Espoo 63 puh. 90-5281 


