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ACIKLAMALAR

KOD 724DC0018

ALAN Dis Protez
DAL/MESLEK Dis Protez Teknisyenligi
MODULUN ADI Tam Protezde Dékiim

Bu modiil; 6grencinin modeli mangete alabilecegi, manseti
firmlayip dokim yapabilecegi birinci kumlama ve metal

MODULUN TANIMI tesviyeyi takiben ikinci kumlama, elektroliz, metal polisaja
ait bilgi, teknik islem, beceri basamaklarini igeren 6grenme
materyalidir.

SURE 40/32

ONKOSUL

YETERLIK Dokiim Yapmak
Genel Amacg

Ogrenci gerekli ara¢ ve gerecler saglandiginda laboratuar
ortaminda dokiim yapabilecektir.
Amaclar

Modeli mansete alabileceksiniz.
Manseti firinlayabileceksiniz.
Dokiim yapabileceksiniz.

Birinci kumlama yapabileceksiniz.
Metal tesviyesi yapabileceksiniz.
Ikinci kumlama yapabileceksiniz.
Elektrolize edebileceksiniz.

Metal polisajini yapabileceksiniz.

MODULUN AMACI

NN E

Donamim: Manset, revetman, revetman likiti, spatiil, alg1
kasigi, kagit kalip, masa, dokiim firin1, metal, salome, O2
tiipii, kumlama cihazi, elektroliz kabi,polisaj motoru ve
polisajda kullanilacak arag-geregler

EGITiM OGRETIM
ORTAMLARI VE
DONANIMLARI

Ortam: Dis protez laboratuvarlari.




OLCME VE
DEGERLENDIRME

Modiiliin i¢inde yer alan, her faaliyetten sonra verilen
O0lcme araclar1 ile kazandigimiz bilgileri olgerek kendi
kendinizi degerlendireceksiniz.

Ogretmen, modiiliin sonunda, olgme araci (test, c¢oktan
se¢meli, dogru-yanlis, v.b) kullanarak modiil uygulamalar1
ile  kazandigmiz  bilgi ve  becerileri  dlgerek
degerlendirecektir.




GIRIS

Sevgili Ogrenci,

Modelaji tamamlanmis olan proteze dokiim, kurallarina uygun olarak dékiim kanallar:
yerlestirilir ve modelaj son kez kontrol edildikten sonra islem eksiksiz ise model mansete
almir. Mangete alma; metal ve plastikten yapilan, manset adi verilen metal koruyucu icine
revetmanin dokiildigii ya da kurallarina uygun yerlestirildigi bir yontemdir.

Sizler bu modiil sayesinde gerekli arag geregler saglandiginda, laboratuar ortaminda
modeli mansete alabilecek, manseti firinlayip dékiim, birinci kumlama, metal tesviye, ikinci
kumlama, elektroliz, ve metal polisaj islemlerini sirastyla yapabileceksiniz.






OGRENME FAALIYETi-1

C AMAC )

Bu 6grenme faaliyetinde verilen bilgiler dogrultusunda uygun laboratuvar ortami ve
donanim saglandiginda, teknigine uygun modelaji tamamlanmis protezi, mansete
alabileceksiniz.

C ARASTIRMA )

Bu faaliyet 6ncesinde hazirlik amaciyla asagida belirtilen arastirma faaliyetlerini
yapiniz.

> Dis protez laboratuarlarina giderek iskelet icin modelaji tamamlanmis modeli
inceleyiniz.

»  Mansete almada kullanilan malzemeleri arastirmiz. Bu malzemeleri
laboratuvarda goriiniiz. Arag —gereg, donanim ve kosullar1 gériiniiz.

> Modeli mangete almadaki islem basamaklarini gézlemleyiniz.

> Mansete alma asamalarini arastirarak rapor halinde yaziniz.

1. MANSETE ALMA

Mangete alma, metal dokiimiin hazir metal ve plastikten yapilan, manset ad1 verilen
metal koruyucu igine dokiildiigii ya da kurallarina uygun olarak yerlestirildigi bir yontemdir.

1.1. Mansete Alma Teknikleri

Modelaj1 tamamlanmis proteze, dokiim kurallarina uygun olarak kanallar yerlestirilir.
Biiyiik kanallarin ¢ap1 3-4 mm, kiiciiklerin ¢ap1 1,5 mm kadar olmalidir. Tiim dokiim yollari
koni agzinda birlestirildikten sonra modelaj son kez kontrol edilir. Islem eksiksiz ise model
mangete alinmak {izere bir plak iistiine oturtulur.

Bu islemde dokiilecek protezin 1/1 (bire bir) modeli hazirlanir. Manget adini
verdigimiz metal koruyucu icine yerlestirilir. Yiiksek sicakliga dayanan revetman, (Ozel
dokiim topragi) suyla kurallarina uygun olarak hazirlanarak dokiiliir.

1.1.1. Revetmanlama

Yapilan metal kaide, modelajin uygun kret {istii noktalarindan, modelin biiyiikliigline
bagl olarak 2-4 adet hava kanali (tij) baglanir. Tijin boyutu ve sayis1 metalin akis hizin
etkiler. Konulan tijler model lizerindeki tek bir hunide birlestirilir. Tabaka mumdan huni
hazirlanabilecegi gibi, laboratuarlarda hazir plastik huniler yaygin kullanilmaktadir. Huninin
kanallar tizerinde dik durmas: santrifiij asamasinda kolaylik saglar.



Mansetlenmeye hazir modeli bu asamada alkolli bir bole igine batirmak, mumu
sertlestirip dayanakliligin1 arttirir.

Hazirlanan revetmanin bir kismi, kalin bir firga yardimiyla modelaja stirtiliir. Kafes
tizerindeki deliklerin, revetmanla iyice kapanmasi gerekir. Model iizerindeki revetmanin
donmasindan sonra ikinci bir tabaka revetman, mumlar gériinmez oluncaya kadar siiriiliir.

Resim 1.1: Manset cesitleri

1.2. Kesit ve Boyutlar

Revetman tasiyici olan mansetler, 1siya dayanikli galvaniz demirden ya da paslanmaz
celikten tretilir. Genellikle, degisik ¢apta halkalar halindedir. Son zamanlarda revetmanlarda
ekonomi saglamak icin elips seklinde mangsetler de iiretilmektedir.%20 dolayinda dokiim
topragindan tasarruf saglanmaktadir.

Mansetsiz dokiim yapilabilen revetmanlar icin genellikle kagit kullanilmaktadir.
Fakat, elips seklinde hazirlanan muflayla daha az revetman kullanmak miimkiindiir. Ayni
zamanda, revetman Kkitlesi daha homojen olarak 1smir. Revetmanda istenen gazlarin
uzaklagmasi i¢in mangete yakinlik daha genis bir alanda saglanmis olur.

1.3. Kullamlan Malzeme ve Ekipman Temizligi

Mangetler, laboratuarda kullanildiktan sonra kuru olarak muntazam yerlestirilerek
saklanmalidir. Demirden yapilmis olanlar, kolaylikla paslanir. Dékiimden sonra dokiimii
cikartmak icin mansetin ¢ekiclerle doviilmesi, mansetin 6mriinii kisaltir. Geng elemanlarin
manset tlizerinde giic gosterisi yapmasina izin vermemek gerekir. Mansetin par¢alanmasi
sirasinda i¢indeki dokiimde kilcal ¢atlaklara ve torsiyona (bozulma, yipranma) neden olunur.



Asagidaki uygulama faaliyetini tamamladiginizda modeli mansete alabileceksiniz.

Islem Basamaklar: Oneriler

» Hava kanallart (tij) baglanan modeli
kontrol ediniz.

o R » Tijin modelle baglanmasimin tam olup

olmadigina bakiniz.

» Tijin dokiime uygun olup olmadigini
kontrol ediniz.

: » Metalin gegis esnasindaki rahatligina
uygun tij kullaniniz.
v.‘ . ‘\a - e,

Resim 1.2: Tij baglanan model

» Modelin iistiine huni koyunuz.
o— » Huninin tijlerle olan baglantisin
kontrol ediniz.

» Huninin  kanallar  iizerinde  dik
durmasina bakiniz.

» Santrifiije yerlestirirken huninin dik
durmasmin  kolaylik saglayacagini
unutmayiniz.

Resim 1.3: Huni baglanan model

» Modeli sabitleyiniz.

» Mumla sabitleyiniz.

» Mumu eritip huniyi dik bir sekilde
yerlestirmeye dikkat ediniz.

» Sicak spatiille huni etrafindaki mumu

eritereck sabit bir sekilde huninin
kalmasini saglayiniz.

Resim 1.4: Huninin mumla sabitlenisi




> Alkole batiriniz.

Resim 1.5: Modelin alkole batirihisi

» Bu islemin

» Mansetlenmeye hazir modeli, boliin

igerisine, modelin tiimiinii i¢ine alacak
sekilde alkol dokerek yerlestiriniz.
modelinizdeki mumu
sertlestirip, dayanikliligini artiracagini
unutmayiniz.

» Revetman hazirlayiniz.

Resim 1.6: Revetman hazirlamsi

> Likitle revetman miktarin1 sonradan

ilave gerektirmeyecek sekilde iyi

ayarlaymiz.

» Revetman karisgimini boliin icerisinde,

bol kasiginmi hep aym1 yonde gevirerek
hazirlaymiz.

» Revetmani suriiniiz.

Resim 1.7: Kalin fir¢a ile revatmanlama

» Kalin firga ile ince tabaka halinde

revetmani suriiniz.

> Kafes tizerindeki deliklerin revetmanla

iyice kapanmasina dikkat ediniz.

> Revetmani kurutunuz.

Resim 1.8: Revetmanin donmasi

» Revetmanin kendiliginden donmasini
bekleyiniz.




> Ikinci revetman uygulamasi yapiniz.

Resim 1.9: Revetmanin iKinci siiriiliisii

> Ikinci tabakay1 kalin siiriiniiz.

» Kafesin sekil ve ozelligini
kaybetmeyecek sekilde galiginiz.

» Tim ylizeyi revetman ile kapatiniz.

Resim 1.10: Revetmanla kapatilmis model

» Metalin  dolu  ¢ikmamasi  igin
revatmanla iyice kapatiniz.

» Metalin dolu ¢ikmasinin
bozacagini unutmayimz.

modeli

» Revetmani mumlar gériinmez oluncaya
kadar siiriiniiz.

» Revetmani kaliplayiniz.
!

Resim 1.11:Modelin mansete alinmasi

» Kagit kalip ya da plastik kalipla
etrafini ¢eviriniz.

» Altna diizgiin bir karton koyarak
modeli yapistiriniz.

» Kagit ya da kartonla etrafini1 ¢eviriniz.

» Mumla
yapistiriniz.

mansetin kenarlarini

» Kagitla hazirlanan manset yerine hazir
metal mangette kullanilabilecegini
unutmayiniz.




» Revetmani mansete dokiiniiz.

-

Resim 1.12: Vibratorde revetman dokiilmesi

Revatmanin diizenli bir sekilde, hava
boslugu birakmadan dokiilmesi igin
vibrasyon yapiniz.

Hazirladiginiz revetmanin kivaminin
yaptiginiz is i¢in ¢ok dnemli oldugunu
unutmayiniz.

Revetmanin koyu kivamli olmasina
dikkat ediniz.

» Huniyi ¢ikariniz.
, £ ,*’—

Resim1.13: Huninin ¢ikariimasi

Huniyi ¢ikarirken revetman {izerindeki
agzin bozulmamasina dikkat ediniz.

Donduktan sonra huniyi ¢ikariniz.

Huniyi  ¢ikardiktan  sonra  huni
deliginden  igeriye  hicbir  sey
kagmamasina dikkat ediniz.

Resim1.14: Huni deliginin gozlenmesi

» Manseti ¢ikartiniz.
L/

Resim1.15: Mansetin ¢ikarilmasi

Kartondan hazirlanan mangeti
¢ikartiniz.

Mansetten cikartilmig revetman
modelin  deliksiz olmasina dikkat
ediniz.

Kapanmayan delikleri tekrar
revetmanlayiniz.

» Huni deligini kontrol ediniz.

Resim1.16: Karton manseti ¢ikartilmis model

Huni deligi diizgiin degilse bir kesici
ile diizeltiniz.

Diizeltirken deligin igerisine herhangi
bir sey kagmamasi i¢in manseti ters
tutunuz.




Asagidaki sorular dikkatlice okuyarak dogru secenegi isaretleyiniz.

1. Mansete alma islemini siraya sokmamiz gerekse hangi siralama dogru bir siralama
olur?
1-.Mumla sabitlemek
2-Mumlar kayboluncaya kadar revetman siirmek
3-Ustiine huni koymak
4-Tij baglanan modeli kontrol etmek
5-Revetman hazirlamak

A)4-3-1-5-2
B) 1-2-3-4-5
C) 3-4-1-5-2
D) 4-3-5-1-2
E) 3-1-5-2-4

2. Asagidaki ifadelerden yanlis olani isaretleyiniz.

A) Dokiimiin yapilmasi i¢in dokiim yolunun agilmasi yeterlidir.

B) Mansetin tekrar tekrar ara verilip 1sitilmasi, revetman kitlesinde gatlamalar yapar.

C) Dokiimiin yapilabilmesi i¢in gaz ve buharlarin manset boslugundan g¢ikmasi 0
kadar 6nemli degildir..

D) Model revetmana alindiktan ve dokiim hunisi hazirlandiktan sonra tam sertlesmesi
beklenir.

E) Manset 1sitilmasinda temel prensip, ara verilmeden 1sitmadir.

3. Revetmanla ilgili hangisi yanlistir?
A) Sulu revetman sicaga dayanikli olmaz.
B) Revetman belli oranlarda su ve toz karisimiyla elde edilir.
C) Amyant manset igindeki revetmanin suyunu ¢ekmemesi i¢in kuru konmamalidir.
D) Manget kaidesinde revetmanin 5-6 mm’lik kalinlikta olmas1 saglanmalidir.
E) Revetman kivamini, sonradan koyacaginiz ilavelerle de yapabilirsiniz.

4, Asagidakilerden hangisi, mumlar kayboluncaya kadar revetman siiriilmesinin
nedenlerinden degildir?
A) Mum kafes seklini kaybeder.
B) Mum kafesin 6zelligi bozulur.
C) Metalin dolu ¢ikmasi modeli bozar.
D) Dokiim firinmin ¢alisma prensibine gére mumlar kaybolmalidir.
E) Manset revetmanla tam dolarsa, i¢indeki hava kabarciklarinin ¢ikisi saglanir,



5. Asagidakilerden hangisi, tij baglanan modeli kontrol ederken dikkat etmeniz gereken
seydir?
A) Tijin modelle baglantisinin tam olup olmadig:
B) Tijin dokiime uygun olup olmadigi
C) Metalin gecis esnasindaki rahatligina uygun tij kullanilip kullanilmadigi
D) Huninin tijlerle olan baglantisi
E) Hepsi

DEGERLENDIRME
Cevaplarinizi cevap anahtariyla karsilastiriniz. Yanlis cevap verdiginiz ya da cevap

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

C AMAC )

Bu 6grenme faaliyeti sonunda uygun laboratuvar ortami ve donanim saglandiginda
teknigine uygun manseti firinlayabileceksiniz.

CARASTIRMA )

Bu faaliyet oncesinde hazirlik amaciyla asagida belirtilen arastirma faaliyetlerini
yapmalisiniz.

Dis laboratuarlarina giderek mansete alinmis modelleri gézlemleyiniz.

Mansetin 1sitilmasinda kullanilan 6n 1sitma ve dokiim firinlarini inceleyiniz.

Bu firinlarin 6zelliklerini, hangi tip dokiimlerin yapildigini ve 1s1 derecelerini
Ogreniniz.

Firmnlarin galisma prensiplerine ait bir rapor hazirlayip bu raporu smifta
arkadaslariniza sununuz.

2. MANSETI FIRINLAMA

Mansetlenmis kitlenin dokiim i¢in kademeli 1sitma teknigine gore 1sitilma islemine
manseti firinlama denir. Bu firilarin basit olanlari, hava gazi ya da tiip gaz (LPG) ile 1sitma
yapar. Firinin altindaki deliklerden alev iiflenir. Giiniimiizde kullanilan elektrikli firinlarda
Ni-Cd, daha yiiksek derecelerde ise Pd-Pt rezistanslar kullanilir. Kaliteli firinlarda bu teller
gizlidir, goriilmez. Bu firinlarda 1s1 1100 °C’ ye kadar, seramik rezistansl firmlarda 1600
°C’ ye kadar yiikselebilir. Dokiimii yapilacak protez, mansetteki revetman kalibin igindedir.
Firina konmadan 6nce 200°C’lik hafif bir firmda (Orn. Mutfak firmi) 6n 1sitma yapilir. Bu
islemin yapilmasi1 dokiim firininin daha saglikli sonug vermesini saglar.

>
>
>
>

2.1. Elektrikle Isitilan Firinlar

Isitma hazneleri zirkonlu samot tuglalariyla hazirlanmistir. Rezistanslari; tiipler veya
seramikler i¢ine alinarak kimyasal buharlardan korunmuslardir.

Firinin 1s1tma boliimiinde, mum eritilmesi sirasinda mum buharlar: rezistanslara zarar
vermemesi i¢in, rezistanslari kapali tipte olanlar tercih edilir.

Elektrikli firinlarin genellikle olusan gazlarin atilmasi i¢in, bacalar1 vardir. Firmlarin
korozyondan korunmasi i¢in de, genellikle dis kaplamalari paslanmaz geliktir.
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Resim 2.1: Elektrikle 1sitilan firin

2.1.1. Elektrikle Isttilan Firmlarin Ozellikleri

> 240 °C mumlarin alinmasi igin 6n 1sitma programlari vardir.

> Sicaklik 1100 °C’ ye kadar ¢ikabilir

»  Sicaklik ayarlart + 5 derece hassasiyetle elektronik olarak ayarlanabilir.
Elektronik programla 20 program Yyapabilenleri vardir. Isinma zamani
programlanabilir. Istediginiz siire i¢inde ayni sicaklikta tutulabilir. Giindiiz gece
programlari yapilabilir. Hatta 70 saatlik hafta sonu programi olan modelleri bile
vardir.

> Firin dort tarafindan birden isitildigindan mansetler homojen olarak 1sinir.
Dokiim hatalari en aza indirilir.

> Isitma odalar1 degisik biiyiikliikte olabilir. Birgok manset ayn1 anda 1sitilabilir.

> Eritilen mumlar geri kazanilabilir.

2.2. Mum Yakma ve On Isitma Firinlar:

On 1sitma firnlari, 6n 1sitma programli firin1 olmayan laboratuvarlarda dékiim
islemlerinin tiimiinde kullanilir. Bekle 1sitilan basit modeller oldugu gibi elektrikle 1sitilan
modeller de vardir. Genellikle, elektrikle 1sitma, mum yakma isleminden sonra mansetlerin
ve dokiim potalarinin, dokiim sicakligina yakin kontrollii 1sitilmasinda kullanilirlar.

Resim2.2: On 1sitma firim Resim 2.3: On 1sitma firmimdan manset alirken
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Manset, 6n 1sitma firinlarina soguk iken konulmalidir. Firin ¢aligtirilip 1sinmaya
basladiktan sonra icine manget konulmasi sakincalidir. Ciinkii ¢atlayip dagilabilir.
Mangetlenmis kitlenin dokiim i¢in kademeli 1sitma teknigine goére On 1sitma igleminin
uygulanmasi, ¢atlamamasi agisindan son derece onemlidir.

Mansetlenmis kitle, firinda su degisikliklere ugrar.

> Nemi ayrilir, tamamen kurur.

> Icerisindeki mum model buharlasarak elimine olur. Bunun sonucunda da 6n
1sitmasi  yapilmis mangetin  konulacagi dokiim firinlarinin  rezistansinin
bozulmasi engellenmis olur.

> Revetman, metalin sogurken gosterecegi kontraksiyonu karsilayacak kadar
genlesir.

On 1sitma firinlarinm oldugu dokiim odalarimin havalandirilmasma dikkat etmek
gerekir. Mumlarin erimesi sirasinda ¢ikan gazlarin, saglik i¢in son derece zararli oldugu
unutulmamalidir.

Resim 2.4: On isitmanin yapildigi odalarda havalandirma sistemi
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Asagidaki uygulama faaliyetini tamamladiginizda teknigine uygun manseti
firinlayabileceksiniz.

Islem Basamaklar: Oneriler

» Mansete alip kontrol ediniz.

» Revetmanin iizerinde bosluk olup
olmadigina dikkat ediniz.
» Bosluk varsa revetmanla doldurunuz.

Resim 2.1: Manset

> On 1sitma firina koyunuz.

» Dokiim firmlarinin rezistansinin
bozulmamasi igin mangeti On 1sitma
firinina aliniz.

» Mansetin i¢indeki mumun erimesi ile
¢ikan zararl gazlarin ugmasini saglamak
icin  havalandirma sisteminin  agik
olmasina dikkat ediniz.

Resim 2.2: On 1sitma firin1 ve mansetler
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Asagidaki sorular dikkatlice okuyarak dogru secenegi isaretleyiniz.

1. Asagidakilerden hangisi elektrikle 1sitilan firinlarin 6zelliklerinden degildir?
A) Isitma odalar1 degisik biiytikliikte olur.
B) Bircok manset ayn1 anda 1sitilir.
C) Santrifiij kuvvetin etkisiyle erimis metal mum bosluga yollanir.
D) Sicaklik 1100 °C’ ye kadar ¢ikar.
E) Isinma zamani programlanabilir.

2. Mansetlenmis kitle firinda hangi degisikliklere ugrar?
A) Mansetin nemi ayrilir.
B) Igerisinde mum model buharlagarak elimine olur.
C) Manset tamamen kurur.
D) Revetman, metalin sogurken gosterecegi kontraksiyonu Kkarsilayacak kadar
genlesir.
E) Hepsi

3. Asagidaki ifadelerden hangisi yanlistir?
A) On 1s1tma firmlarinm oldugu dékiim odalarinin havalandirilmas: gerekir.
B) Manset, 6n 1sitma firinlarina soguk iken konur.
C) Firin galigtirthip 1sinmaya bagladiktan sonra i¢ine manset konulmasi sakincalidir.
D) Manset, 6n 1sitma firinlarina sicak iken konur.
E) On 1sitma firmina alinmayan manset dokiim firinlarmin rezistansim bozar.

DEGERLENDIRME
Cevaplarimizi cevap anahtartyla karsilastirrmiz. Yanlis cevap verdiginiz ya da cevap

verirken tereddiit ettiginiz sorularla ilgili konular1 faaliyete geri donerek tekrarlayiniz.
Cevaplarinizin tiimii dogru ise bir sonraki 6grenme faaliyetine geginiz.
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OGRENME FAALIYETI-3

C AMAC )

Bu 6grenme faaliyetinde, verilen bilgi ve beceriler dogrultusunda uygun laboratuvar
ortami ve donanim saglandiginda teknige uygun dental alasimlari kullanarak dokiim
yapabileceksiniz.

CARASTIRMA )

VVVY V V¥V

Bu faaliyet oOncesinde hazirlik amaciyla asagida belirtilen arastirma
faaliyetlerini yapiniz.

Dokiim yapilan laboratuvarlara gidip, dokiim firmlarm ve 6zelliklerini
gbzlemleyiniz.

Bu firinlarda ne tiir dokiimlerin yapildigina bakiniz.

Dokiim odasinin i giivenligi agisindan uygun olup olmadigini degerlendiriniz.
Dokiimde kullanilan baglica dental alagimlar 6greniniz.

Ogrendiklerinizi sinifta arkadaslarimizla paylasiniz ve tartisiniz.

3. DENTAL ALASIMLAR VE DOKUM

Dokiim; ergimis bir metal veya alagiminin bir kaliba dokiilerek sekil verme islemidir.

Dokiilmesi istenen objenin mumdan modeli hazirlanir, etrafi revetman ile kaplanir.
Mum eritilerek uzaklastirilip olusan bosluga ergimis metal dokiiliir.

3.1. Tanimlar

>

>

Metal: Baz1 kimyasal elementlerin mevcut oldugu, dayanikli, saglam, direngli
yapilar olusturabilen bir guruptur.

Ametal: Metal ozelligi gostermeyen elementlere denir. Sertlik, mekanik
uygulanabilirlilik ya da elektrik iletkenligi gibi metallere 6zgi nitelikler
gostermeyen, genellikle, karbon, azot,fosfor, oksijen, kiikiirt selenyum,
flor,klor,brom, iyot ve soy gaz elementlerine, ametal denir.

Alasim: En az iki metalin olusturdugu homojen karigimlara, alagim denir.
Dental alasim: Dental sektérde kullanilan, en az iki metalin erime derecelerine
getirilip birbiri igerisinde karistirilmasiyla olusan alagimlardir. Bu tiir
alasimlara, ergime tiirii alagimlar da denir.
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3.2. Metallerin Genel Ozellikleri

> Metaller, normal kosullarda kat1 halde bulunur, ancak, civa sivi, hidrojen de

gazdir.

> Biitlin metaller parlaktir, 15181 yansitir.

> Metaller sert ve yumusak olabilir. Sert olan metal yumusak olan metali ¢izer.

> Metaller tel, levha, toz haline gelebilir. Metaller esnektir, egilip biikiilebilir.

> Metaller, elektrik ve 1s1y1 iletir.

> Soy metaller (altin, platin gibi) disinda diger metaller havada paslanir.

> Metaller birbirleriyle bilesim yapmazlar; ancak birbirleri iginde eritilerek
karistirilirlar ve alagimi olustururlar.

> Metallerin allotropik ozelligi vardir yani, metallerin bazilarinda degisik

kosullara gdre(6rnegin 1sinin verilis sekline gore) degisik kristal yapilari olugur
ve metalin 6zellikleri de bu kristal yapilara gore degisir. Bu farkli kristallesme
ozelligine, allotropik 6zellik denir.

> Metallerin kohezyon 0&zelligi vardir. Bazi metallerde 1s1 belli seviyeye
cikarilinca yapiskanlik 6zelligi ortaya ¢ikar (Ornegin altin.)

> Metallerin tavlama 6zelligi vardir. Tavlama, uzun siire 1sida birakilip yavasca
sogutulmak suretiyle metallerin kristal boyutlarmin biiyitiilmesine, ¢ekme ve
biikmeye daha elverisli yumusak bir yapiya getirilmesine denir.

> Metallerin yorgunluk o&zelligi vardir. Dovme ve c¢ekme ile meydana gelen
degismenin, kristal dengesi ile geri doniisiip bu 0Ozelligini kaybetmesine
metallerin yorgunluk 6zelligi denir. Metalin ¢ekme ve biikme ozelligi vardir.
Cekme ve biikme sirasinda, elastik noktasinin asilmasindan sonra plastik
donemi baglar ve metalin sertlikle kirilganlig artar.

> Metallerin su verme ozelligi vardir. Metalin 1sitilip birdenbire sogutulmasiyla;
1sindigt zamanki allotropik degisikligin sogukken de korunmasi 6zelligine
denir.

3.3. Dental Alasimlarin Siniflandirilmasi

Bir metalin tek basina kullanilmasi bizim igin yeterli degildir. Bu nedenle birbirleriyle
iyi anlagabilen, karigabilen, isteklerimize daha iyi yamit veren metaller segilir. Bunlardan
alagimlar olusturulur. Baslica metal alasimlar sunlardir:

3.3.1. Kiymetli Metal Alasimlar

Kullanilan alagimlarin agiz 1sisindan ve agzin kimyasal ortamindan etkilenmemesi
istenir. Ancak bu Ozellikteki bir alagimin akiskan olmasi bekleniyorsa kiymetli metaller
yapilmasi zorunludur. Elektriksel agidan kararlilik gosteren metallere, soy metal denir.
Degerli metal alagimlar soy metal alasimlardir. Fiyatlari digerlerine gore yiiksektir.En
degerli kiymetli metal alasim altindir. Altin alasimlar1 agiz sivilari ile renk degistirmez.
Pahali olmas1 bir dezavantajdir.Altin alagimlarimin altin igerigi alagimdaki saf altin oranina
gore siniflandirilir.
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Degerli metal alasimlar ikiye ayrilir.

3.3.1.1. Yiiksek Altin Alasimlar

Yiiksek altin alagimlar, kimyasal agidan kararlidir. Kimyasal reaksiyon agisindan
korozyana ugramamasi, asit ve bazlara karsi direngli olmasi, agiz ortamindaki islaklik
faktoriinden etkilenmemesi gerekir.

>

Altin-Bakir (Au-Cu) Alasimi: Protez yapiminda kullanilan ilk alagimdir. Bu
yiizden dokiim protezlerinde temel alasim olarak kabul edilir. Erime derecesi,
saf altin ve saf bakirin erime derecelerinden diistiktiir. Eklenen bakir nedeniyle
kirmizi altin da denir. Bakir, Kitlenin sertligini arttirir, kolayca plak haline gelir.
Altin-giimiis (Au-Ag) Alasmm: Altina, giimiis eklenerek erime derecesi
diigtiriilir ve renk daha agilir. Bu alagima yesil altin denir. Platin (Pt) eklendigi
zaman daha sert ve erime derecesi daha yiiksek olur. Oldukc¢a esnektir. Ag orant
arttirilirsa alasimda oksidasyon(kararma) ortaya cikar.

Altin-platin (Au-Pt) Alasimi: Altinin erime derecesini yiikseltmek ve yapisina
sertlik vermek i¢in Pt eklenir. Pt kiymetli ve pahali oldugundan maliyeti
yiiksektir.

Altin-Platin-Paladyum (Au-Pt-Pd) Alasimi: Ana iskeleti Au olusturur.
Alagimin sertlik degerini ve erime derecesini yiikseltmek icin Pt-Pd kullanilir.
Oksidasyon sonrasi rengi beyazdir. Genellikle, estetigin 6n planda oldugu
durumlarda kullanilir.

Altin-Platin-Tantalyum (Au-Pt-Ta) Alasimi: Bu alasimin 6zelligi sar1 rengi
olusturmasidir. Oksidasyon sonrasi renk saridir. Diger tiim 6zellikler bu alagim
icin de gecerlidir.

3.3.1.2. Diisiik Altin Alasimlar

Diisiik oranda altin igeren alagimlarin erime dereceleri yiiksektir. Sertlik dereceleri de
yiiksektir. Au-Pd-Ag alagimlar yaygindir. Yaygin olarak seramik ¢alismalarinda kullanilir.
En biiyiik avantajlari, maliyet ve yogunluklari diisiik oldugu igin dokiimde daha az
kullanilmalaridir.

3.3.1.3. Altin icermeyen Kiymetli Alasimlar

Bunlar, altin igermezler; ancak kiymetli alagimlardir.

3.3.2. Giimiis Alasimlari

Giimiis biitiin metallerle alagim yapar. Pt-AG alasimi protez apereylerinde, Cu ve Ag
alasimi pedodontide amalgam halinde kullanilir. Ag-Cu alasimlarinda 1s1 ve elektrik
iletkenligi saf Ag’ den daha azdir ve daha serttir.
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3.3.3. Kiymetli Metal icermeyen Temel (Baz) Metal Alasimlar

Kiymetli metal igermeyen bu alagimlarin, erime dereceleri ¢ok yiiksek sertlikleri cok
fazla ve akigkanliklar1 da kiymetli metal alagimlara gére daha azdir.

Kiymetli metal icermeyen alasimlarla yapilan isler daha ¢ok bolimli protezlerde,
metal iskeletin dokiimiinde kullanilir.

3.3.3.1. Nikel-Krom (Ni-Cr) Alasimlar

Bunlara paslanmaz ¢elik alagimlari da denir. Kron- képrii protezlerinde kullanilir;
ancak nikelin agiz dokusuna alerjen etkisi vardir.

3.3.3.2. Kobalt-Krom (Co-Cr) Alasimlar

Iskelet protezler igin genelde Cr-Co-Molibden alasim kullanilir. Kron-kdprii
protezleri igin de kullanilabilir

Kiymetli metal i¢germeyen alagimlarin erime dereceleri ¢ok yiiksek, sertlikleri g¢ok
fazla ve akigkanliklar1 da kiymetli metal alagimlarina gore azdir. Kiymetsiz metallerle
yapilan alagimlar genellikle, boliimlii protezlerde, metal iskeletin dokiimiinde kullanilir.

>

VVVVVVVYY

1930 yilinda, Erdle ve Drance tarafindan 6nce parsiyel protez olarak daha sonra
da protez kaide plagi olarak kullanilmustir.

Altindan daha hafiftir, daha ucuzdur.

Korozyona direnglidir.

Altin gibi ayn1 netlikte dokiillmeyebilir.

Altindan daha serttir.

Agirligimin yaklagik olarak % 85’1 Cr-Co ve nikeldir.

Cr-Co ve Ni haricinde ¢esitli elementler alagima katilmugtir.

Alagimda Co temel elemandir.

Dokiim biizlilmesi, altin alagimlarindan daha yiiksektir.

Bazi protez temizleyici ajanlarda bulunan hipoklorit ve diger klorin igeren
bilesiklerin soliisyonlari, krom iceren metal kaideler de korozyona sebep
olabilir.

Akrilik regine ve altin alasimlarina oranla daha gok retansiyon saglar.

3.4. Dental Alasimlarda Aranan Ozellikler

Tavlama; yumusatma, toklastirma anlamindadir. Soguk islemle sertlesmis alasimin
1s1yla yeniden kristallestirilerek yumusatilmasidir.

>

>

Kopma dayamkhihgi: Alasimin, koparma kuvvetlerine karsi direng
gostermesidir.

Uzama: Alasimin boyutunda, dis kuvvetin etkisiyle meydana gelen degisimdir.
Boyutsal bir artig s6z konusu ise bu, uzama diye adlandirilir.
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Rijidite: Alasimin gesitli kuvvetler karsisinda sekil degistirmemesi, egilip
biikiilmemesidir. Rijit alasim; gelen kuvvetleri dengeler, dagilimini yapar.
Esneme: Alasimin, plastik deformasyon olmadan mekanik enerjiyi absorblama
kapasitesidir.

Yorulma direnci: Metalin, elastik bdolgede tekrarlanan deformasyonlara
dayanabilme yetenegidir.

Egilme Direnci: Alasimin, firinlama ve lehimleme esnasinda gosterdigi
direnctir.

Dokiim Biiziilmesi: Altin ve diger soymetal alasimlar1 da dahil olmak {izere
bir¢cok metal ve alagim, sivi halden kati1 hale gecerken biiziilme gosterir.

Lekelenme ve Korozyon: Tiim alasimlardan istenen ana sartlardan biridir.
Metal sivilarinda ¢oziilmemeli ve toksik korozyon firiinleri olusturmamalidir.
Korozyon: Metal ve alagimlarin kimyasal reaktivitesini belirten bir terimdir.
Metal ve alasimlarda korozyona karsi koyma, aranilan en onemli Ozelliktir.
Kimyasal bir degisme ile etkene maruz kalan metalin bozulmasi ve 6zelligini
kaybederek ana pargadan kopmasina korozyon denir.

3.5. Alasima Giren Elementlerin Alasima Kazandirdign Ozellikler

>

Altin (Au): Saf ya da tim kiymetli alagimlarin igine girerek kullanilir.
Akiskanligi yiiksektir. Kolaylikla tel ve levha haline gelebilir. Okside olmaz,
kimyasal korozyona ugramaz.

Platin (Pt): Tel haline gelince direnci artar. Asit ve bazlardan etkilenmeyen,
okside olmayan, gri beyaz renkli ¢ok dayanikli bir metaldir. Ag ile yaptig
alagim plak haline gelme 6zelligini arttirir; ancak daha kirilgandir.

Giimiis (Ag): Metalik beyaz renkte cila kabul eden bir metaldir. Dogada bol
bulunur. Is1 ve elektrik iletkenliginde metallerin &n safhasindadir. incelme ve
plak haline gelmede, altindan sonra ikinci siradadir. Oksitlenmeye Kkarsi
dayanikli olmasma ragmen her tirlii kiikiirtlii karisima karsi hassastir ve
ylizeyinde gilimiis siilflir olusarak rengi kararir. Bu nedenle saf kullanilmaz.
Krom (Cr): Beyaz ya da kiil renginde, olduk¢a sert bir maddedir. Platin
derecesine yakin bir 1s1da erir. Erime 1s1s1 ¢ok yiiksektir. Dental sektorde dokiim
alagimlarinin ¢cogunda bu metal bulunur. Cr-Co, Cr-Ni alagimlar1 bunlara 6rnek
verilebilir.

Kobalt (Co): Erime derecesi yiiksektir. Demir ve ¢elikle bilesik halinde ¢ok
serttir. Magnezyumla alagiminda ¢ok iyi levha haline gelir.

Nikel (Ni): Beyaz-gri renklidir. Tel haline gelebilir. lyi cila tutar. Metallerin
elektroliz yoluyla nikelle kaplanmasina nikelaj denir. Saf kullanilmaz,
alagimlarda kullanilir.

Palladium (Pd): Beyaz renkli, ¢ok sert, tel ve levha haline gelmesi ¢ok zor bir
metaldir. Dis laboratuarlarinda alasimlar: sertlestirme maddesi olarak kullanilir.
Kalay(Sn):Yumusak, dayaniksiz, tel haline gelemeyen, giimiis grisi renginde
bir metaldir. Saf olarak dis laboratuarinin her bdliimiinde kullanilir. Porselen
dayanag olarak kullanilan alasimlarda varligi zorunludur. Ciinkii porselenle
organik bir iligski saglayic1 6zelligi vardir.
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Kursun (Pb): Saf olarak iskelet protez yapiminda kullanilir.

Aliiminyum (Al ): Tel ve levha haline gelebilen, mavi beyaz renkte, asit ve
bazlara olduk¢a dayanikli bir metaldir. Alagimlarda kullanilir.

Kadmiyum (Cd): Dokiimlerde, istenirse mum maket yerine kullanilir ¢iinkii
buharlastiginda artik birakmaz.

Demir (Fe): Tel ve levha haline gelebilir. Saf olarak kullanilmaz, okside
olabilir. Alagimlarda kullanilir.

YV V VYV

3.6. Dokiim Cihazi

Dokiimde kullanilan cihazlardir. Bu cihazlarda boyutlarinin uzunlugu ve balansi
kontrol edildikten sonra mansetler pota karsisina yerlestirilir ve dokiim yapilir.

3.6.1. Boliimleri

Dokiim cihazlarinda yapilacak dokiimiin 6zelligine ve yapilma sekline uygun degisik
boliimler vardir.

Dokiim cihazlar fonksiyonlarina gore asagidaki boliimlerden olusur.
3.6.1.1. Sapanlar

Mansetin yerlestirilecegi boliimle, onu c¢evirmeye yarayan kol arasinda donebilen
telden olusur. Manset yerine yerlestirildikten sonra, eritilecek metal konur. Salome ile metal
eritilir. Kol gevrilerek erimis metalin mangetteki mum bosluga dolmasi saglanir.

Resim 2.2: Salome ile metalin eritilmesi
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Mangsetin firindan ¢ikmasina yakin, dokiimii yapilacak metalde pota i¢inde hazirlanir.
Boylece, hem zaman kayb1 6nlenir hem de mansetin sogumasi engellenir.

Manget firindan ¢iktigi an dokiim uygulanir. Metal erimesinde kullanilan potanin
temiz olmasi ve 1stya dayanikli tuglalardan hazirlanmis olmasi 6nemlidir.

3.6.1.2. Potalar

Dokiimiin can damarlarindan biri, potadir. Pota, alasimin dokiim igin eritilerek
hazirlandig1 pargaya verilen isimdir. Pota, metal dokiiliirken uygulanan santrifiij ve vakum
giicline dayanikli olmalidir. Dokiim igleminde metal, potada eritilir. Ergimis metal, mansete
basing veya vakum yardimiyla yollanir.

Resim 2.3 :Grafit potalar Resim 2.4 : Seramik potalar

> Pota Cesitleri

Potanin kullanilan aracin tipine gore degisen birkag standart tipi vardir. Genel olarak
dikey ve yatay iki ana model kullanilir. Yatay dokiim potalar1 daha kiiciiktiir. 60-180 gr
arasinda alasim dokiilebilir. Dikey potalar daha fazla alasim alacak sekilde
yapilmiglardir.500 gr kadar alagim dokiilebilir.

> Pota Kullanim

Dokiim yapilirken alasimin kimyasal kirlilige ugramamasi i¢in daima ayni alasimlar
icin ayni pota kullanilmalidir. Altin dokiilen potada krom-nikel alagimi dokiiliirse alagimin
yapisina baska metallerin eser oranda da olsa girmesine neden olunur. Bu durum da

dokiimiin 6zelliklerini degistirir.

Kesinlikle farkli bilesimdeki alasimlar, farkli potalarda dokiilmelidir. Bir pota ile her
tiirli alasim dokiilmemelidir.

3.6.1.3. Giivenlik Kilitleri

Dokiim sirasinda kazalar1 6nlemek i¢in dokiim firinlarin giivenlik kilitleri vardir. Bu
kilitler sayesinde olas1 kazalarin ve tehlikeli yaniklarin 6niine gegilir.
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3.6.1.4. Kollar

Dokiim firinlarinda, bir tarafa dokiimiin yapilacagi manset ve karsisina dokiim potasi
yerlestirilir. Dokiim iinitesinin agirhgm karsilayacak bir agirlik sistemi vardir. Iste bu
agirlik, kolayca hareket ettirilecek bir kol iizerindedir. Agirlik merkezi degistirilerek potanin
dengesi saglanir. Potanin boyutuna, kullanilacak metalin agirligina gore karst kuvvet
ayarlanir,

3.7. Santrifiijlii ve Elektrikli Dokiim Firinlari

Santriflij kuvvetin etkisiyle erimis metal mum bosluga yollanir. Santrifiij dokiim
cihazi, ii¢ ana kistmdan meydana gelir.

3.7.1. Santrifiij Dokiim Mekanizmasi

Bir tarafta dokiimiin yapilacagi manset ve karsisina yerlestirilen dokiim potasi
diizeneginden olusur.

> Santrifiijiin Etrafim Saran Muhafaza

Ustiinde bir kapak ve muhafaza kaidesinden olusur. Muhafaza kismi, aletin
govdesindedir. Ustiinde donmeyi saglayan kol vardir.

> Elektrik Donanim

Elektrikli firlarda, gévde i¢inde elektrik donanimi bulunmaktadir. Giig kaynagi ve su
sogutma devreleri bulunur. Dokiimde metal 400 devir/dk hizla mansete savrulur. Ortalama
cekic giicleri 600 wat civarindadir. Zemberekli sisteme gore ¢ok daha iyi dokiim elde edilir.

3.8. Indiiksiyon Akimhi Dékiim Firinlar

Elektrikli vakum firin sistemlerine ¢ok benzer. Temel farklilik 1sinmanin indiiksiyon
akimiyla saglanmasidir. Resimde indiiksiyon akiminin temel ¢alisma prensibi goriilmektedir.
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Resim 2.5: indiiksiyon akiminin temel ¢calisma prensipleri
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(A) Bolgesi akimin olustugu, erimenin gergeklestigi alandir.
(B) Manyetik akimin olugsmasini sematize ediyor.

(C) Sicakligi kontrol eden sogutma sistemine ait borular.
(D) Bolgesinde akim adeta girdap haline gelir.

(E) Alasim.

Eritme isleminin yapildig1 potanin etrafinda, indiiksiyon akimini olusturacak sarimlar
vardir. Elektrik verildiginde, manyetik alana bagli olarak indiiksiyon akimi olusur. Akimin
gectigi teldeki diren¢ nedeniyle siiratle 1s1 meydana gelir. Dokiimde ortaya ¢ikan isidan
faydalanilarak, potada bulunan alasim eritilir. Akim siddetinin degistirilmesi ile sicaklik
kontrol edilir.

160 grama kadar ekonomik alasim dokme olanagi vardir. Bu nedenle birkag model bir
arada dokiilerek tasarruf edilmis olunur.

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

Eger santrifiij kuvvet uygulanmiyorsa mutlak vakum gerekir. Erimis metalin potaya
verilmesinde agilan pota sisteminden faydalanilir. Erimis metal, potanin agilmasiyla dokiim
yoluna verilir. Vakumla erimis metalin en ince detaylara kadar girmesi saglanir. Temiz, net
dokiimler elde edilir.

A\

Resim 2.7: indiiksyon akimh dékiim firmida

Resim 2.6: Indiiksiyon akimh dokiim firim dikiim elde etme

3.9. Elektrikli Vakumlu Dokiim Firinlar

Bu gruptaki makineler eritme islemini elektrik enerjisiyle saglar. Dokiim islemi ise
vakum ile yapilir. Dokiim safhas1 6zel pencerelerden izlenebilir. Dokiim yapilirken vakum
kesilir. Dokiim alanina basingli hava verilir. Ortamda olusan bu itici gili¢ sayesinde, erimis
halde metal kolaylikla dokiim kanallarin1 gegerek model boslugunu doldurur.Yiizeyleri temiz
net dokiimler elde edilir. Tiim hassas dokiim islemlerinde kullanilabilir. Seri dokiimler
kolaylikla gerceklesir.
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Asagidaki uygulama faaliyetini tamamladiginizda dental alagimlar1 kullanarak dékiim
yapabileceksiniz.

Islem Basamaklar: Oneriler

> Is giivenligini saglayimiz.

» Mutlaka eldiven ve koruyucu gozlik

kullaniniz.

» Gazlar1 solumamak icin maske
kullaniniz.

» Havalandirma sisteminin agik

olmasina dikkat ediniz.

Resim 3.1: Is giivenliginin saglanmasi

» Manseti dokiim firinina koyunuz.

Firmin fisini takiniz.

Firinin 1s1 gostergesini kontrol ediniz.
Mansetle beraber firini ¢alistiriniz.
Mangeti dokiim firmmina masa ile
koyunuz.

YVVVY

Resim 3.2: Mansetin dokiim firinina konmasi

» Firiin 1s1s1n1 ayarlayimiz.

» Gosterge saatine dikkatli bakiniz.
» Isiy1 1015 °C’ye getiriniz.

Resim 3.3: Dokiim firmin gosterge saati
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» Mangseti firinlayiniz.

Resim 3.4: Mansetin dékiim firininda 1sitilmasi

>

Revetman kor haline gelinceye kadar
firinlayiniz.

» Manseti aliniz.

Resim 3.5: Mansetin dokiim firinindan alinmasi

Y

YV VY

Dokiime hazir olan manseti mutlaka
uzun sapli masa ile aliniz.

Ciplak el ile asla tutmayiniz.

Istya dayanikli eldiven giyiniz.
Manseti diistirmeyiniz.

» Metalleri pota i¢ine koyunuz.

Resim 3.6: Metallerin pota icine konmasi

Potay1, huninin agzina gelecek sekilde
diizgiin yerlestiriniz.

Erimis metalin, potadan huni agzina
timiiyle akmasini saglayiniz.

Dokiim yapilirken kimyasal kirlilige
ugramamasi i¢in daima ayni alagimlar
i¢in ayni potay1 kullaniniz.

Cr.Co alagimmin kag iiye(adet,
miktar) olmas: gerektigine dikkat
ediniz.

Bir pota ile her tiirlii alasim1 dokmeye
calismayiiz.

Metallerin ~ potanin  i¢ine  tam
yerlesmesine dikkat ediniz.

Manseti pota karsisina huninin agzina
gelecek sekilde diizgiin yerlestiriniz.
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» Manseti pota karsisina yerlestiriniz.

Resim 3.7: Mansetin pota karsisina
yerlestirilmesi

» Potanin dengesini saglayiniz.

Resim 3.8: Mangset ve pota dengesi

» Potanin boyutuna ve kullanilacak
metalin  agirhgma gore, agirhk
merkezini degistirerek pota dengesini
saglayiniz.

» 02 ve gaz (LPG) ayarini yapiniz.
\ \ | '

Resim 3.9: Salomenin gaz ayarinin yapilmasi

Kullanilacak salomenin gaz ayarini
yapiniz.

Yangin ihtimaline karst dnlemlerinizi
alimiz.

Mutlaka koruyucu gozliik takiniz.
Bulundugunuz ortamda Kibrit, cakmak
ve benzeri seyler yakmayiniz.

vV VvV V¥V
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> Metali eritiniz.

Resim 3.10: Metalin eritilmesi

» Metalin sivi hale gelmesini, iyice
erimesini saglayiniz.

» Metal, vyiizii parlak ayna sekline
doniisip kendi etrafinda donmeye
baslayincaya kadar eritiniz.

» Metal, tiimiiyle eriyince alevi ¢ekip 1-
1,5 sn bekleyiniz. Bu kisa bekleyisin
erimis metaldeki gazlarin ¢ikmasin
saglamak amaciyla oldugunu
unutmayiniz.

» Dokiime hazir metalin daha yiiksek
derecede ve uzun siire 1sitilmasimin
oksidasyona sebep olacagimi
unutmayiniz.

» Santrifiijii calistiriniz.

» Santrifiijiin diigmesine basiniz.

Resim 3.11: Santrifiijiin kapatilmasi

» Dokiim  indiksiyonlu cihaz ile
yapilacak ise manseti potanin karsina,
metalleri pota yuvasina yerlestiriniz.

» Kapagin tam olarak kapandigindan
emin olunuz.

» Kapak tam olarak kapanmadiginda,
1sinan metalin etrafa sagilip yangin ve
yaniklara neden olacagini
unutmayiniz.

» Tam Dokiim Kuron modiiliindeki
kazanimlarimizi kullaninz.
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> Indiksiyonlu cihaz1 galistiriniz.

Resim 3.12: Cihazin ¢alistirlmasi

Bir dakika donmesini saglayiniz.
Santrifiijle  calisirken  santrifiije
takilacak giyim tarzindan kagininiz.
Kazalari  onlemek i¢in  cihazin
yakinina bir uyar1 levhasi asiniz.

» Cihazin kapagini aginiz.

Resim 3.13: Santrifiijiin kapaginin ag¢ilmasi

Kapag1 agmadan Once, santrifiijiin tam
olarak durdugundan emin olunuz.
Santriflij donerken i¢ine demir
sokarak durdurmaya calismayiniz.

» Manseti aliniz.

Resim 3.14: Kor halindeki mansetin
santrifiijden alinmasi

Manseti giivenli bir sekilde aliniz ve
sogumaya birakiniz.

Dokiimden c¢ikan mangeti diiz bir
zemin Ulzerine emniyetli bir sekilde
birakiniz.

Kendiliginden sogumasini bekleyiniz.
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Asagidaki sorular dikkatlice okuyarak dogru secenegi isaretleyiniz.

1. Asagidakilerden hangisi, metallerin genel 6zelliklerinden degildir?
A) Kohezyon 6zelligi
B) Allotropik 6zelligi
C) Tutuculuk 6zelligi
D) Tavlama 6zelligi
E) Su verilme 6zelligi

2. Hangisi, yliksek altin alagimlar grubundan degildir?
A) Altin —paladyum-giimiis alagimi
B) Altin-bakir alasinu
C) Altin-giimiis alagimi
D) Altin-platin-paladyum alagimi
E) Hepsi

3. Asagidakilerden hangisi, kiymetli metal alagimlarin avantajlarindan degildir?
A) Ekonomiktir.
B) Polisajlar1 kolaydir.
C) Biyolojik uyumlari daha iyidir.
D) Korozyona karsi daha direnglidir.
E) Opaktirlar.

4, Asagidakilerden hangisi, dental alagimlarin 6zelliklerinden degildir?
A) Tavlama
B) Kopma dayanikliligi
C) Uzama
D) Rijidite
E) Hepsi

5. “Kimyasal bir degisme ile etkene maruz kalan metalin, bozulmasi ve o6zelligini
kaybederek ana par¢adan kopmasidir.” Asagidakilerden hangisi, bu tanimi verir?
A) Korozyon
B) Lekelenme
C) Egilme direnci
D) Rijidite
E) Dokiim biiziilmesi

6. Manseti potaya koyarken pota, manset dengesinde en son dikkat etmemiz gereken sey
hangisidir?
A) Potanin boyutu
B) Metalin agirligi
C) Agirlik merkezini degistirerek pota dengesinin saglanmasi
D) Salomenin gaz ayarinin yapilmasi
E) Mansete uygun pota segimi
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7. Asagidaki ifadelerden dogru olam isaretleyiniz.

A) Dokiime hazir metal, daha yiiksek derecede ve uzun siire 1sitilirsa oksidasyon
olusur.

B) Santrifiij kapagimin dokiim sirasinda tam olarak kapandigindan emin olmamiz
gerekir.

C) Metal yiizii parlak ayna sekline doniisiip kendi etrafinda donmeye baglayincaya
kadar eritilir.

D) Santrifiijle calisirken santrifiije dolagacak giyim tarzindan uzak olmamiz gerekir.

E) Hepsi

8. Alagim, yetersiz miktarda kullanilmigsa az 1sitilmigsa yetersiz dokiim basinct
uygulanmigsa mum model tam elimine edilmemisse ne tiir bir dokiim hatasiyla
karsilasilir?

A) Porozite

B) Biikiilme

C) Eksik dokiim

D) Yiizey piiriizliligi
E) Korozyon

DEGERLENDIRME
Cevaplarinizi cevap anahtariyla karsilastiriniz. Yanlis cevap verdiginiz ya da cevap

verirken tereddiit ettiginiz sorularla ilgili konular1 faaliyete geri donerek tekrarlayiniz.
Cevaplarinizin tiimii dogru ise bir sonraki 6grenme faaliyetine geginiz.
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OGRENME FAALIYETIi—4

( AMAC )

Bu 6grenme faaliyetinde verilen bilgi ve beceriler dogrultusunda, uygun laboratuvar
ortami ve donanim saglandiginda modelin birinci kumlama islemini yapabileceksiniz.

( ARASTIRMA )

Dis protez laboratuarlarina giderek dokiimden ¢ikan mansetleri gézlemleyiniz.
Dokiim odasini ve bu odada galigirken dikkat edilmesi gerekenleri 6greniniz.
Dokiim odasinda bulunan kumlama cihazini inceleyiniz.

Metal modele yapilan kum banyosunu, islem sirasina koyacak sekilde takip
ediniz.

YV VY

4. BIRINCi KUMLAMA

Dokiim yapildiktan sonra manset kendi halinde sogumaya terk edilir. Manset tam
soguyunca dokiim, metal model revetmandan temizlenir. Daha sonra tam temizleme igin
kumlama yapilir. Revetmanlar birinci kumlama ile temizlenir. Bu kumlama, kaba kumlama
diye de bilinir.

Resim 4.1: Birinci kumlama

4.1. Kum Banyosu

Dokiimden ¢ikan mangetin kendiliginden soguduktan sonra revetman artiklarinin
temizlenmesi i¢in Kumlama cihazina konmasina, kum banyosu denir.

4.1.1. Kumlama Cihazi

Iskelet protezleri kumlamak i¢in kumlama cihazi kullanilir. Kumlama cihazi, hava
yardimi ile aliiminyum oksit pargaciklarimi piiskiirterek herhangi bir cismin yiizeyinin
temizlenmesini saglar.
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Dokiimden ¢ikan metal tizerindeki revetman artiklarinin temizlenmesinde kullanilir.
Ayrica, kron-koprii gibi sabit protezlerin i¢ yiizeylerinin temizlenmesinde kullanilir.

Kumlama i¢in 500 mikrometrelik aliminyum oksit tozlari kullanilir. Porselen metalin
kumlamasindaki aliiminyum oksit tozlarinin ¢ap1 ise 250 mikrometredir.

[
Resim 4.2: Kumlama kabini Resim 4.3: Kumlama makinesi

Resim 4.3: Cift kabinli kKumlama makinesi  Resim 4.4: Tek kabinli kumlama makinesi
4.1.2. Bakim ve Temizligi
Cihazin aginmasi ve zarar gormesi en aza indirilmelidir. Paslanma, oksidasyon ve
korozyona kars1 kuru ve temiz tutulmalidir. Islakligin ve nemin yol agacagi ekonomik zarar

ve is kalitesinin olumsuz yonde etkilenecegi unutulmamalidir. Hijyenik caligmanin 6nemi
bilinmelidir.
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4.2. Kum Cesitleri

Kum, asindirict bir maddedir. Kiigiik tanecikler halinde ve biiyiikliikleri hemen hemen
birbirine esit kuvartzli kayalarin parcalanmasindan meydana gelmis bir madde olup iki
gesittir.

> Ince grenli kumlar

> Kaba grenli kumlar

Resim 4.5: ince grenli kumlar Resim 4.6: Kaba grenli kumlar

4.2.1. ince Grenli Kumlar

Ince asindirmada tercih edilen, ince tanecikli kumlardir. Asindiric1 dzelliginden dolay1
son derece dikkat ve itina ile yapilmis bir protetik apareyin yilizeyinde bile gozle
goriilmeyecek derecede kiigiiciik piiriizlerin diizeltilmesinde kullanilir.

4.2.2. Kaba Grenli Kumlar

Iskelet protezlerin dokiimden sonra kaba temizlenmesinde kum piiskiirtme apereyinde
kullanilan kumlardir. Biiyiikliikleri birbirine esit kuvartzli kayalarin parcalanmasindan
olusmustur.

4.3. Kompresor

Yiiksek basingla hava {iireten makinelerdir. Basingli hava tiretmek maksadiyla
kullanilirlar.

Dis hekimligi uygulamalarindaki en Onemli enerji kaynagi, basingli havadir. Sz
konusu basingli hava, kompresor tarafindan tiretilir. Kompresor, dis ortamdan emdigi havay1
sistem igerisine basar. Iste bu 6nemli &zelliginden dolay: iskelet modeli, kum banyosuna
koydugumuzda kompresérden gelen hava agilir. Havayla kum karigimina metali tutariz;
boylece metalin {izerindeki revetmani, kompresdrden gelen basingli hava sayesinde
temizlemis oluruz.

e v

g ! 5 |
T |
%=

Resim 4.7: Kompresor
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Asagidaki uygulama faaliyetini tamamladiginizda, teknige uygun modelin birinci
kumlama islemini yapabileceksiniz.

Islem Basamaklar1 Oneriler

» Firmlanmis mansete ¢eki¢ ile vurarak
kiriniz.

> lIskeletin zarar  gdrmemesine  ©zen
gosteriniz.

» Manseti kirmiz.

Resim 4.8: Mansetin kirilmas Resim 4.9: Huniye vurarak mansetin kirilmasi

» Kaba revetmani temizleyiniz.
I

Kaba revetmani asma motorla
temizleyiniz

Model lizerindeki revetmani, tam olarak
temizleyip metal iskeleti ortaya ¢ikariniz.
Cipayi ( huniyi) kesiniz.

Revetmani temizlerken kare frezler tercih
ediniz.

Kare frezleri dikkatlice monte ediniz,
sicramamasina dikkat ediniz.

vV VV YV V¥V
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Resim 4.10: Asma motorla kaba
revetmanin temizlenmesi
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» Kumlama cihazina kum koyunuz.

Resim 4.11: Kum banyosuna kum konmasi

» Birinci kumlama yapacagimiz i¢in kaba
tanecikli, ortalama 1 kg kum koyunuz.

> Iskeleti kumlaymiz.

Resim 4.12: Metal iskeleti kum banyosuna
koymak

> lIskelet iizerinde hi¢ revetman artig
kalmayacak sekilde kum banyosunda
tutunuz.

Resim4.13: Metali kum ve hava karisimina
tutmak

» Kompresorii aginiz.

Resim 4.14: Kompresorden gelen havayi
acmak

» Kompresorden gelen havayi aginiz.

» Ayni anda kum karigimina basingli hava
vermeniz  gerektigini  bilerek vanayi
aciniz.
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» Hava ile kum karisimina metali tutunuz.

Resim 4.15: Hava ile kum karisimina metali
tutmak

» Metali kumun altina her tarafina esit
gelecek sekilde tutunuz.

» Metal iskeleti tutarken hava ile kum
karisiminin  tiim yiizeye ayni basingla
temas etmesine dikkat ediniz.

» Metalin
temizleyiniz.

uzerindeki revetmant

Resim 4.16: Metalin iizerindeki revetmanin
temizlenmesi

» Revetmanin iskelet lizerinden tam

temizlenmesine dikkat ediniz.
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Asagidaki sorularn dikkatlice okuyarak dogru secenegi isaretleyiniz.

1. Birinci kumlama i¢in sdylenenlerden hangisi yanlistir?
A) Dokiim firinindan ¢ikip sogumaya birakilan manset kirilir.
B) Manset tam soguyunca, dokiim metal iskelet revetmandan temizlenir.
C) Daha sonra tam temizleme igin I. kumlama yapilir.
D) Mangetten alinan metal iskelet, hemen kum banyosuna konur.
E) Mansetten alinan metal iskeletin 6nce asma motorla kaba temizligi yapilir.

2.  Hava yardimi ile aliiminyum oksit pargaciklar1 piiskiirterek herhangi bir cismin
yiizeyinin temizlenmesini saglar? Asagidakilerden hangisi bu tanima uyar?
A) Kompresor
B) Kumlama cihazi
C) Asma motor
D) Akim cihaz1
E) Hepsi

3. Kumlama yaparken iglem sirast nasil olmalidir?
I- Kum banyosuna koymak
I1- Kompresorden gelen havay1 agmak
I11-Hava ile kum karisimini1 metale tutmak
IV- iskeleti kum banyosuna koymak

A) 1-IV-1I-11
B) -11I-1-IV
C) H-11-1Vv-I
D) I-11-111-IV
E) Higbiri
4, Kompresor i¢in agagidakilerden hangisi dogrudur?
A) Hepsi

B) Yiiksek basingla hava piiskiirten makinedir

C) Vidali, pistonlu tipleri vardir

D) Kompresorden gelen havayi, kum banyosuna metal iskeleti koydugumuzda agariz.
E) Dis laboratuvarlarinda s6z konusu basingli hava, kompresor tarafindan iiretilir.

5. I. kumlamadaki esas amag nedir?
A) Tesviyeye metal iskeleti hazirlamak
B) Revetman kalintilarini temizlemek
C) Elektrolize metal iskeleti hazirlamak
D) Polisaja metal iskeleti hazirlamak
E) Higbiri

DEGERLENDIRME

Cevaplarimizi cevap anahtartyla karsilastiriniz. Yanlis cevap verdiginiz ya da cevap
verirken tereddiit ettiginiz sorularla ilgili konular1 faaliyete geri donerek tekrarlayimiz.
Cevaplarinizin tiimii dogru ise bir sonraki 6grenme faaliyetine geginiz.
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OGRENME FAALIYETIi-5

C AMAC )

Bu ogrenme faaliyeti sonunda; verilen bilgiler dogrultusunda uygun laboratuvar
ortami1 ve donanim saglandiginda modelin metal tesviyesini yapabileceksiniz.

CARASTIRMA )

> Laboratuarlarda kumlamasi yapilmis, kompresorden ¢ikmig modelleri
inceleyiniz.

> Incelediginiz protez modellerin yiizeyinde piiriizler olup olmadigina bakimz.

> Bu piiriizlerin diizeltilmesi i¢in gerekli olan arag¢ gereci ve islemleri 6greniniz.

5. METAL TESVIYE

Tesviye bir diizeltme islemidir. Son derece dikkat ve itina ile yapilmis bir protezin
yiizeyinde bile gozle goriilmeyecek derecede kiigiik piiriizler olabilir. Protezlerin yapiminda
bunlardan tam anlamu ile kaginabilmek olanagi yoktur. Onun ig¢in tesviye sarttir.

Protezlerin piiriizlii ylizeyleri, 6nce agindirict 6zelligi fazla olan maddelerden baslayip
asindirict 6zelligi az olan maddelere dogru giderek yavas yavas diizlestirilmelidir. Tam
kelime anlami olarak asindirma (abrazyon); bir yiizeyin piiriizlerini, diger bir ylizey {lizerinde
stirtmek suretiyle gidermek demektir. Bu is i¢in kullanilan maddelere abrasive denir. Gergek
anlamda asindirict maddelerin gorevi kesmektir. Orne@in zimpara, kesici pargaciklari
bulunan asindirict aletlerdendir.

Asindirma isleminde ¢ok az madde kaybi s6z konusudur. Asindirma miktar1 arttik¢a
diizen bozuklugu da artar. Fakat, bu durum ayni1 zamanda ylizey sertligini arttirir.

5.1. Metal Tesviye Teknigi

Metal dokiim tizerindeki revetman artiklari, frezlerle temizlenir.

I¢inde elmas pargaciklari olan kum ile kumlama yapulir.

Separe ile tijler kesilir.

Cesitli tipte mollerle fazlaliklar ve capaklar alinir.

Ara diizeltmeler i¢in ince separeler kullanilir.

Teknisyen, bu diizeltmeleri yaparken al¢i model iizerinde kontrol ederek
fazlaliklan frezle agindirir.

Tesviyesi yapilacak bolgenin yerine ve kurvatoriine uygun kalinlik ve sekildeki
tas veya frez tercih edilmelidir.

Asindirma iglemi bittikten sonra protez model elektroliz banyosuna sokulur.
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5.2. Tesviye Kurallan

VVVYVY ¥V VY

Asindirmaya kars1 yiizeyin gosterecegi reaksiyon, ¢esitli metallerde farklidir.
Sertlik derecesi yiiksek olan altin alagimlarinin; yumusak alagimlara nazaran
asindirmaya kars1 daha az dayanikli oldugu unutulmamalidir.

Asindir1 maddelerin pargaciklarinin diizgiin olmamasi ve kenarlarinin ise keskin
olmasi gerekir.

Asindiricilar, agindiracaklart maddeye nazaran daha sert olmalidir.
Asindiricilarin biinyeleri kuvvetli olmalidir.

Ideal asindiric1 maddeler, tesviye sirasinda korlenmeyip kirilmamalidir.
Asindirict maddelerin, asinmalara karsi dayanikli olmasi son derece dnemlidir.

Resim 5.1: Asindirma isleminde kullanilan separeler
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Asagidaki uygulama faaliyetini tamamladiginizda, metal tesviye yapabileceksiniz.

Islem Basamaklar1 Oneriler

» Piyasemenin ucuna agindirici takiniz.

» Piyasemenin ucuna separeyi takarken tam
oturtunuz.

» Tam oturmadiginda aradaki mandrenin
yiiksek devirde calisirken yamulup veya
firlayip kazalara yol acacagini
unutmayiniz.

Resim 5.2: Piyasemenin ucuna separe
takilmasi

» Dokum kanallarini kesiniz.

» Huni ile metal iskeleti ayiriniz.
» Dokiim kanallarin1  keserken ise zarar
vermemeye dikkat ediniz.

Resim 5.3: Dokiim kanallarinin Kesilmesi

» Kanal ¢apaklarini kesiniz.

> Once is giivenliginizi saglayiniz.

> lIskeletin zarar gsrmemesine dikkat ediniz.

» Kesim sirasinda separenin agisini diizgiin
tutunuz.

Resim 5.4: Metal iskeletteki kanal
capaklarmin kesilmesi
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» Kaba asindiric1 yapimiz.

Resim 5.5: Kesim yerlerinin diizeltilmesi

Kaba agindirici ile iskeletin kesim yerlerini
diizeltiniz.

Kaba asindirici ile diizeltirken iskeletin
seklini bozmamaya caliginiz.

> Ince asindirict yapiniz.

Resim 5.6: ince asindirici ile metal
iskeletin temizlenmesi

Ince agindirici ile iskeletin kesim yerlerini
diizeltiniz.

Ince asindirict ile hassas calisiniz.

Canavar frez kullaniniz.
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Asagidaki sorularn dikkatlice okuyarak dogru secenegi isaretleyiniz.

1. Tesviye i¢in sdylenenlerden hangisi, dogru degildir?

A) Tesviye bir diizlestirme islemidir.

B) Tesviyede kullanilan agindirici maddelerin gorevi, asindirmak ve kesmektir.

C) Protezlerin piiriizli yiizeyleri, 6nce asindirict 6zelligi az olan maddelerden baslayip
asindirict 6zelligi fazla olan maddelere dogru giderek asindirma yapilir.

D) Tesviye, bir yiizeyin piiriizlerini, diger bir yiizey iizerinde siirtmek suretiyle
gidermek demektir.

E) Tesviyede kaba agindirici olarak separeler kullanilir.

2. Tesviye teknigi i¢in hangisi yanlistir?
A) Separe ile tijler kesilmeden de tesviye islemi yapilir.
B) Tesviye yapilacak bolgenin yerine gore, uygun kalinlik ve sekilde tas veya frez
tercih edilir.
C) Tesviye protezin 6lgii ylizeyine kesinlikle uygulanmaz.
D) Tesviye yanak, dil ve dudakla komsu olan yiizeylere yapilmalidir
E) Ara diizeltmeler igin ince separeler kullanilir.

3. Asindiricilarda bulunmasi gereken 6zellikler, hangileridir?
I- Asindirict maddelerin pargaciklar diizglin olmamal
I1- Asindirict maddelerin kenarlar keskin olmal
I11- Asindiric1t maddelerin agindiracaklart maddeye nazaran daha sert olmali

A)YalnzIIl B)I-ll  C)YalmzIl D) I-lI-lIl  E)I-lI

4, Metal tesviye isleminde asagidakilerden hangisi kullanilmaz?
A) Cila motoru
B) Lastik agindiricilar
C) ince ve kalin firgalar
D) Separeler
E) Mdl ve moletler.

5. Tesviyede izlenmesi gereken siray1 hangi maddede buluyorsunuz?
I- Metal dokiim {izerindeki revetman artiklar frezle temizlenir.
I1- Separe ile tijler kesilir.
I11- Kumlama yapilir.

A) I-11-11 B) I-11-111 C) H-111-1 D) HI-11-1 E) Hicbiri
DEGERLENDIRME
Cevaplarimizi cevap anahtartyla karsilastirrmiz. Yanlis cevap verdiginiz ya da cevap

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

( AMAC )

Bu 6grenme faaliyetinde verilen bilgiler dogrultusunda laboratuvar ortami ve donanim
saglandiginda modelin ikinci kumlama islemini yapabileceksiniz.

(ARASTIRMA )

Ikinci kumlama igin kullanilacak ara¢ gereg ve malzemeleri inceleyiniz.

Bu malzemelerin ve arag gereglerin birinci kumlamadan farkli olup olmadigim
arastiriniz.

Birinci kumlamasi yapilmis bir metal iskeletle ikinci kumlamasi yapilmis bir
metal iskeleti karsilastiriniz.

Karsilagtirma sonucunda gordiigiiniiz farklari, sinifta arkadaslarinizla tartiginiz.

6. IKINCI KUMLAMA

Birinci kumlamasi yapilmig metal iskelet iizerinde yapismis olan revetman artiklarinin
ve oksit tabakasimin tam temizlenmesi icin ikinci kumlama yapilir. Bu kumlamada ince
grenli kumlar kullamilarak iskelet yilizeyi ve tiim ince noktalar revetman artiklarmdan
arindirilir.

YV WV VYV

6.1. Kumlama Makinesi

Birinci kumlamada kullanilan makine, ikinci kumlama igin de ayn sekilde kullanilir.
Mekanizmast iki hortumlu olup bir hortumu ile kumu, diger hortumu ile havay1 geker. ikisini
bir noktada birlestirip havay1 ¢eken hortum kompresore, kumu ¢eken hortum ise kumlama
makinesi i¢indeki kum banyosuna konulmus sekildedir.

Resim 6.1: Kumlama makinesi Resim 6.2: Kompresor
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6.2. ikinci Kumlama

Dokiimden ¢ikmus ve kaba kumlamasi yapilmig, okside haldeki metalin tesviye
isleminden sonra yeniden temiz, ince grenli kumlarla kamlamasinin yapilmasi iglemidir.
Bu islem daha ¢ok kum piiskiirtme cihazinda kalem kumlama yolu ile gergeklestirilir.

Ince kumlamadaki her sey, kaba kumlamadaki gibidir. Kullanilan arag, gereclerden
islem basamaklarina kadar ayni seyler sz konusudur. Kaba kumlamadan tek farki, metal
iskeletin revetman artiklarindan arindirilmis olmasidir. Ikinci kumlama dedigimiz bu
kumlamada okside haldeki metal, kum banyosuna konarak kompresorden gelen hava ile kum
banyosundaki ince kum basingli bir sekilde metal iskeletin her tarafina tutulur. Burada
amaglanan; okside haldeki metalin, oksitlerinden arindirilmis halde ¢ikarilmasidir.

Boylelikle gegilecek elektroliz sathasinda, istenilen basari yakalanir ve parlak bir
metal elde etmis oluruz.

Resim 6.3: Il. Kumlama
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Asagidaki uygulama faaliyetini tamamladiginizda, modelin ikinci kumlama islemini
yapabileceksiniz.

Islem Basamaklar1 Oneriler

> Metal iskeleti kontrol ediniz.

» Metal iskeletin yiizeyinde, revetman
artiklarinin olmamasina dikkat ediniz.

» Revetman artiklar1 varsa daha ¢ok hangi
alanda yogunlastigina bakiniz.

Resim 6.4: Metal iskelet

» Kumlama cihazim ¢alistiriniz.

» Kumlama cihazin1 ¢alistirmadan Once
kum banyosu igin kum koyunuz.

Resim 6.5: Kumlama cihazinin fisinin
takilmasi

» Metal iskeleti kumlayiniz.

T w
.' sirih » Kum banyosuna tutarken kompresérden
"?.'3_: gelen havanin, kumla birlikte metalin

% biitiin yiizeyine esit sekilde

puskiirtilmesine dikkat ediniz.

Resim 6.6: Metal iskeletin kumlanmasi
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» Metaldeki oksitleri gideriniz.

» Metal iskeleti elinize alip yesil renkte
oksit kalip kalmadigina bakiniz.

» Metal iskeletin lizerindeki rengin, glimiis
grisine dondiigiinii goriiniiz.

Resim 6.7: Oksitlerinden aridirilmis metal
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Asagidaki sorular dikkatlice okuyarak dogru secenegi isaretleyiniz.

1. II. Kumlama yapilmasina gerek duyulmasini asagidakilerden hangisi, dogru bir
sekilde aciklamaktadir?
A) Metalin tesviyesi bitmedigi i¢in ikinci kumlama yapilir.
B) Metaldeki oksidasyonun tamamen giderilip, isin aside girebilmesi i¢in yapilir.
C) Metal iskeletteki revetmanlarin temizlenmesi igin yapilir.
D) Cilanin hemen oncesinde yapilmasi gereken bir islemdir.
E) Asitte kisa siireli kalmasi igin yapilir.

2. II. Kumlama i¢in kullanilan kumda hangi 6zellikler aranir?
A) Ince direnli olmas: gerekir.
B) Kum yeni olmalidir.
C) Metalin yiizeyindeki istenmeyen durumlari ortadan kaldirmalidir.
D) Tozumasi en az ve kumlama giicii en iyi olan kum kullanilmalidir.
E) Hepsi

3. Asagidakilerden hangisi, II. Kumlama i¢in sdylenemez?
A) II. Kumlamadan 6nce 1. Kumlama yapilir.
B) Il. Kumlamada metal oksitlerinden tamamen arindirilir.
C) Manset kirildiktan hemen sonra da Il. Kumlamaya gegilebilir.
D) Il. Kumlamada kullanilacak kum, ince olmalidir.
E) Metal iskeletin yiizeyinde meydana gelen olumsuz durumlar, 1. Kumlama
sayesinde ortadan kaldirilir.

4.  Asagidakilerden hangisinde, II. Kumlamanin zamani en dogru sekilde ifade
edilmektedir?
A) Dokiimden ¢gikmig, kaba kumlamasi yapilmis okside metal II. Kumlamaya alinir.
B) Tesviyesi yapilmis metal, [I. Kumlamaya alinir.
C) Gerek kaba kumlamasi gerekse tesviyesi bitmis metal II. Kumlamaya alinir.
D) Polisajdan hemen 6nce 1. Kumlama yapilir.
E) Higbiri

5. II. Kumlamanin islem basamaklarinda asagidakilerden hangisi bu siray1 bozar?
A) Tesviyesi bitmis metali almak
B) Kum makinesinin fisini takmak
C) Metali kum banyosuna tutmak
D) Kompresoriin vanasini agmak
E) Metaldeki oksitleri gidermek.

DEGERLENDIRME

Cevaplarinizi cevap anahtariyla karsilastiriniz. Yanlis cevap verdiginiz ya da cevap
verirken tereddiit ettiginiz sorularla ilgili konular1 faaliyete geri donerek tekrarlayimiz.
Cevaplarinizin tiimii dogru ise bir sonraki 6grenme faaliyetine geginiz.
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OGRENME FAALIYETIi-7

C AMAC )

Bu 6grenme faaliyetinde verilen bilgi ve beceriler dogrultusunda uygun laboratuvar
ortami ve donanmim saglandiginda teknige uygun olarak metal iskeleti eloktrolize
edebileceksiniz.

CARASTIRMA )

Dis protez laboratuvarlarinda temizlenmis, kumlanmis metal iskeleti elinize
aliniz.

Metal iskeleti elektrolize etmek igin kullanilan asit makinelerini gozlemleyiniz.
Metal iskeleti elektrolize etme asamalarini ve dikkat edilmesi gereken onemli
noktalar1 not aliniz.

Akim cihazinin, asit makinesiyle olan iliskisini degerlendiriniz.

7. ELEKTROLIZE ETME

Temizlenmis, kumlanmis metalin asit makinesine alinmasidir. Elektrolize etmenin
amaci, metaldeki sivri uglardan partikiiller kopmasiyla ylizeyin biraz daha parlamasini
saglamaktir.

YV VV V

Elektroliz islemi siiresi, metal iskeletin biiylikliigline ve eriyigin asit yogunluguna gore
degisir. 3,5 amperlik bir akimda ortalama 15 dakika kadar metal iskeletin tutulmasi bu islem
icin genellikle yeterlidir. Elektrolizden ¢ikan metal iskelet, suda yikanarak lastiklenmeye
hazir duruma getirilir. Kece ve cila macunlari kullanilarak parlatilir.

7.1. Elektrolize Etme Asamalari

Bakar levha ve tel alinir.

Kap i¢ine su konur.

(+) ucu, kutunun i¢indeki bakir levhaya temas etmeyecek sekilde konur.
() ucu, kutunun i¢indeki bakir levhaya sabitlenir.

Akim cihazi ¢aligtirilir.

Metal, normal bakir kabloyla (+) ucun iistiine asilir.

15 dakika bekiletilir.

Metalin parlamasina bakilir.

Parlamasi goziikiince elektrolizden ¢ikarilir.

VVVVVVVYY

7.2. Dikkat Edilecek Noktalar

> Distaki kaba su, igteki kaba asit koyarak elektroliz kab1 hazirlanmalidir.
> Dis kaptaki su, asidin fazla isinmasini engelleyecegi igin son derece onemlidir.
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Ikinci kumlamadan ¢ikmuis metal iskeletin iizerinde oksit kalmamasi,
oksitlerinden iyice temizlenmis olmasi gerekir.

Asidin i¢indeki bakir temiz olmalidir.

Asit, fazla 1simirsa kotii kokulu buharlar ¢ikarir ve metal iskeletin yapisinin
bozulmasina sebep olur.

Metal iskelet asit icerisinde fazla tutulmamalidir. 15-20 dakikadan fazla
tutulursa metale zarar verir.

Elektroliz igleminde kullanacagimiz asit daima yeni olmalidir.

Bakir levhayla (+) kutuptan gelen bakir kablo birbirleriyle temas etmeyecek
sekilde olmalidir. Temas ederse elektroliz gerceklesemez.

Elektrolizden ¢ikmis metal iskelet, oksitlerinden tamamen arindirilmis
olmalidir.

Metalin her yeri iyice parlamalidir.

7.3. Malzemenin Temizligi

>
>
>

Elektroliz isleminde kullanilacak asit daima yeni olmalidir.
Icindeki bakirin temiz olmasina dikkat edilmelidir.
Akim cihazi ve asit makinesinin periyodik bakimlar1 yapilmalidir.
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Asagidaki uygulama faaliyetini tamamladiginizda, metal iskeleti elektrolize
edebileceksiniz.

Islem Basamaklar: Oneriler

» Bakir levha ve teli aliniz.

A

» Bakir levhanin temiz olmasina dikkat
ediniz.

/
O\, ——_ // i
Resim 7.1: Elektroliz kab1

> Iki kaby, i¢ ice koyunuz.

o

> Iki kabin, igindekileri tasirmayacak
sekilde birbirinin i¢inde olmasina dikkat
ediniz.

Resim 7.2: Elektroliz kabinin hazirlamisi

» Kaba su ve asit koyunuz.

» Dig kaba su, i¢ kaba asit koyunuz.
» Asitin yeni olmasina 6zen gosteriniz.

Resim 7.3: Icine asit konulmus elektroliz kabi
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» (+) ucu, kutunun i¢indeki bakir levhaya
sabitleyiniz.

Resim 7.4: Elektroliz kabina (+) ucun
yerlestirilmesi

» (+) ucun bakir levhaya temas etmesinin
elektrolizi engelleyecegini unutmayiniz.

» (-) ucu, kutunun igindeki bakir levhaya
sabitleyiniz.

Resim 7.5: Elektroliz kabina (-) ucun
yerlestirilmesi

» Elektrolizin olabilmesi igin (-) ucun
kutunun igindeki levhaya sabitlenmesi
gerektigini unutmayiniz.

» Fis takili iken ve akim cihaz1 galisir
durumda iken ¢iplak elle dokunmayimiz.

» Mutlaka plastik eldiven giyiniz.

» Akim cihazini ¢aligtirimiz.

» Akim cihazinin c¢alisip ¢alismadigini
tizerindeki  gostergesinden  kontrol
ediniz.

Resim 7.6: Akim cihaza
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» Metali asimniz.

> Metali, normal bakir kablo ile art1 ucun
ustline asiniz

» Metali asarken elinizi aside
daldirmayiniz.

Resim 7.7: Metalin asilmasi
» Metali bekletiniz.
‘ f %
¥ & » Metali asit icerisinde 15-20 dakika
bekletiniz.

» Zamana dikkat ediniz. Kisa ya da uzun
stireli tutmayiniz.

» Kisa siireli tutulmasinin, elektrolizi
amacina ulastirmayacagini biliniz.

» Asidin ¢ekip ¢gekmedigini kontrol ediniz.

Resim 7.8: Metalin asit icinde bekletilmesi
» Metali parlatiniz.

» Asit igine biraktiginiz  metalin
parlakligina, elektrolizden ¢ikarmadan
bakiniz.

Resim 7.9: Metalin kontrol edilmesi
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» Metali ¢ikariniz.

Resim 7.10: Metalin elektrolizden ¢ikarilmasi

» Parlamasi elektrolizden
¢ikariniz

» Metalin i¢ ve dis ylizeyinin tam olarak

goziikiince

parlamas1 goziikiinceye kadar asitte
birakmaya devam ediniz.
» Parlaklik tam  saglaninca  asitten

¢ikariniz.
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Asagidaki sorular dikkatlice okuyarak dogru secenegi isaretleyiniz.

1. Elektrolizin siiresi nelere baglidir?
A) Parcanin biiyiikliigiine
B) Asit yogunluguna
C) Akim siddetine
D) Metal iskeletin asit i¢ine tam asilip asilmadigina
E) Hepsi

2. Asagidakilerden hangisi, elektroliz isleminin amacini tam agiklar?
A) Elde edilen metal iskeletin oksitlerinden daha fazla arindirilmasini saglamaktir.
B) Metaldeki sivri uglardan partikiiller kopmasiyla, metal yiizeyin biraz daha
parlamasini saglamaktir.
C) Metal iskeletin hasta agzina uyumunu saglamaktir.
D) Metal iskeletteki piiriizleri ortadan kaldirmaktir.
E) Hepsi.

3. Elektrolizde metal iskelet nereye asilir?
A) (+) ucun istiine
B) (- ) ucun istiine
C) (+) ve (-) ucun tam ortasina
D) ( -) uca yakin bir yere
E) Fark etmez

4, Asagidaki ifadelerden hangisi, elektroliz i¢in yanlistir?
A) Metal iskeleti asit i¢cinde 15- 20 dk bekletiniz.
B) Metalin parlamasina bakariz.
C) Metal parlayinca, elektrolizden ¢ikaririz.
D) (+) ucu, kutunun i¢indeki bakir levhaya temas etmeyecek sekilde koyariz.
E) (-) ucu, kutunun igindeki bakir levhaya temas edecek sekilde koyariz.

5. Metal iskelet asitte fazla bekletilirse ne olur?
A) iskelet erir
B) Deforme olur
C) Asit koku yapar
D) Akim cihazi bozulur
E) Oksidinden daha iyi ariniz ve parlar

DEGERLENDIRME
Cevaplariizi cevap anahtartyla karsilagtirmiz. Yanlig cevap verdiginiz ya da cevap

verirken tereddiit ettiginiz sorularla ilgili konular1 faaliyete geri donerek tekrarlayimiz.
Cevaplarinizin tiimi dogru ise bir sonraki 6grenme faaliyetine geginiz.
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OGRENME FAALIYETI-8

( AMAC )

Bu 6grenme faaliyetinde, verilen bilgi ve beceriler dogrultusunda, uygun laboratuvar
ortami ve donanim saglandiginda metalin polisajini1 yapabileceksiniz.

( ARASTIRMA )

»  Polisaj i¢in kullanilan arag¢ gerecleri, laboratuvarlara giderek gézlemleyiniz.

»  Cila motoru ve galisma prensiplerini 6greniniz

> Cila pastasi, kil firgalar ve diger kullanilan malzemelerin kullanilig sekillerine
bakiniz. Bunlarin kullaniminda dikkat edilmesi gerekenleri yaziniz, miimkiinse
goriintiileyiniz.

> Ciladan ¢ikmis metali elinize alip bu islemin metal yiizey iizerinde neler
yaptigini rapor ediniz.

> Raporunuzu smifta arkadaglariniza sununuz.

8. METAL POLISAJI

Tesviye isleminden sonra diizgiinlesen metal yiizeyinin daha kaygan bir duruma
getirilmesi iglemine polisaj (parlatma-cilalama)denir. Bu islem, diizlestirilmis yiizeyin
parlatilmasi demektir. Ciinkii protetik bir apareyin temas ettigi canli dokular1 tahrig etmemesi
gerekir. Bilindigi gibi devamli tahris, sonuglar1 kotii olabilecek istenmeyen bir dis etkendir.
Protezlerin cilalanmasi ile bu durum ortadan kalkar.

Akrilik protezler i¢in olmasa bile cilasiz bir metal restorasyon yiizeyi daha ¢abuk
kararir ve siiratle korozyona ugrar. Onun i¢in metal restorasyonlar mutlaka ¢ok iyi
cilalanmalidir.

Akrilik veya metalik protez yiizeylerinin cilasiz olmasi hasta, agiz hijyenine dikkat

etse bile besin birikimine sebep olabilir. Bu da hos olmayan bir durum yaratir ve agiz
kokusunun dolayli sebeplerinden biri olarak gosterilebilir.
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Asagidaki uygulama faaliyetini tamamladiginizda, elektrolizden ¢ikmis metalin
polisajin1 yapabileceksiniz.

Islem Basamaklar: Oneriler

» Metal iskeleti Olgiisiiniin  {izerine
oturtunuz.

» Metalin 0Ol¢ii {lizerinde tam oturmus
olmasina dikkat ediniz.

Resim 8.1: Metalin, kendi él¢iisiiniin iizerine
oturtulmasi

» Metal iskeletin  asindirict  izlerini
gideriniz.

> lIskelet {izerindeki biiyiik partikiilleri
tesviye ediniz.

» Piyasemenin ucuna, isleminize uygun ug
takiniz.

Resim 8.2: Frezle tesviye

» Metal iskeletin yiizeyini
diizgilinlestiriniz.

» Metal iskelet lizerindeki  kiigiik
partikiilleri temizleyiniz..

» Kiiciik metal parcalarinin tesviyesinde
separe kullaniniz.

Resim 8.3: Separe ile tesviye
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» Metal iskeletin yiizeyindeki asindirici
izlerini gideriniz.

Resim 8.4: Metal yiizeyin diizgiinlestirilmesi

» Separe izlerini, yuvarlak lastikle
kaybediniz.
» Tim yiizey diizgiinlesinceye kadar

isleminize devam ediniz.

» Metaldeki
gideriniz.

asindirict  lastik izlerini

Resim 8.5: Metaldeki separe izlerinin, sivri
lastikle yok edilmesi

» Hassas calismalar i¢in ince ve sivri
lastik u¢ kullaniniz.

» Cila motorunu ¢alistiriniz.

Resim 8.6: Cila motoru

» Cila motorunun ¢alisir  durumda

oldugundan emin olunuz.
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» Firgaya parlatict siiriiniiz.

Resim 8.7: Cila pastasimin fir¢aya Siiriilmesi

» Parlatma iglemi i¢in uygun olan pastay1
firgaya siirliniiz.

» Adi metaller i¢in kullamlan cila
pastasini fir¢aya siiriiniiz.
» Fircaya pasta siirmeden parlatma

islemine baglamayiniz.

» Metali parlatiniz.

Resim 8.8: Metal yiizeyin parlatilmasi

> Islem icin kil fir¢a kullanimz.
» Parlatma i¢in 6nce kalin sonra ince firga
kullaniniz.

» Metal iskeletin i¢ yliziinii parlatiniz.

Resim 8.9: Metalin cila motorunda
fircalanmasi

» Metalin parlakligi saglanincaya kadar
cila motorunda fir¢alayiniz.
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» Metal iskeletin kenarlarini parlatiniz.

Resim 8.10: Metal iskeletin her tarafina
polisaj uygulanmasi

» Metal iskeleti elinizle ¢evirerek i¢ ve dis
kisimlarinin polisaj fir¢asina temas
etmesini saglayiniz.

» Metal iskeleti temizleyiniz.

Resim 8.11: Metalin yitkanmasi

» Herhangi bir sivi deterjanla protezi
ocakta kaynatip kiicliik dis fircasi ile
temizleyiniz.

> Metal iskeleti yikayiniz.

Resim 8.12: Metalin basingh buhar ile
temizlenmesi

» Cikmayan lekeleri basingli buhar ile
temizleyiniz.
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Asagidaki sorularn dikkatlice okuyarak dogru secenegi isaretleyiniz.

1. Asagidakilerden hangisi, polisajin faydalarindan degildir?
A) Polisaj sayesinde devamli tahrisler 6nlenir.
B) Metal restorasyonlarda zamanla olusabilecek korozyonu engeller.
C) Polisaj, tesviyeye zemin hazirlar.
D) Protetik bir apareyin temas ettigi canli dokular korunmus olur.
E) Metalik protez yiizeylerinin cilasiz olmasi, hasta agiz hijyenine dikkat etse bile,
besin retansiyonuna sebep olur.

2. Polisaj1 yapilmis metali neden yikariz?
A) Basingli buhar islemine hazirlamak i¢in
B) Metal parlatict metale yapistig1 igin
C) Enfeksiyondan korumak i¢in
D) Agiz hijyenine uygun oldugu igin
E) Hepsi

3. Polisgj i¢in sdylenenlerden hangisi yanlistir?
A\) Ise dncelikle kanallarin separe ile kesiminden baslanir.
B) Polisajdan dnce iskelet elektrolize konur.
C) Polisaj tesviye ile birlikte metal iskeletin hasta agzina uyumunu kolaylastiran bir
islem basamagdir.
D) lyi bir polisaj igin, polisaja kadar gelen islem basamaklar iyi yapilmus.
E) Klasik protez polisaji i¢in cila motoru kullanilir.

4, I-polisajin yapilmasi i¢in protezde derin ¢izgilerin olmamasi gerekir.
I1-iyi bir polisaj oncesinde iyi bir tesviye gerekir
I11- polisajdan 6nce yapilan asindirmalarda her islem bir evvelkinden daha ince ve az
asindirma meydana getirecek sekilde olmalidir
Yukaridaki bilgilerden hangisi dogrudur?

A) I-lI-1I1 B)YalmzIl  C)YalmzIII D) I-lll E) Yalmiz 1

5. Protezin cilasi iyi yapilmazsa neler goriiliir?
A) lyi cilalanmayan kisimlarda yemek artiklar1 birikir
B) Agiz kokusu meydana gelir
C) Tiikriik bezlerine yakin yerlerde tiikriik taglari olusur.
D) Metal iskeletin hem dis yiizeyleri hem de i¢ ylizeyi yeterince estetik olmaz
E) Hepsi

DEGERLENDIRME
Cevaplarinizi cevap anahtariyla karsilastiriniz. Yanlis cevap verdiginiz ya da cevap

verirken tereddiit ettiginiz sorularla ilgili konular1 faaliyete geri donerek tekrarlayimiz.
Cevaplarinizin tiimii dogru ise “Modiil Degerlendirme”ye geciniz.
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MODUL DEGERLENDIRME

Dokiim modiilii sonunda kazandigimiz yeterligi, asagidaki sorulari cevaplandirarak
degerlendiriniz.

Asagidaki sorular cevaplandiriniz.

1. Modeli mansete alma ne demektir, tanimlayiniz.
2. Metal iskeleti, elektrolize etmenin amacini yaziniz.
Asagidaki ciimlelerin basinda bos birakilan parantezlere, ciimlelerde verilen
bilgiler dogru ise D, yanls ise Y yaziniz.
3. () Soguk islemle sertlesmis alagimin, 1siyla yeniden kristallestirilerek
yumusatilmasina, esneme denir.
4, () Altin-bakir (Au-Cu) alagimi protez yapiminda kullanilan ilk alagimdir.
() Dokiim igin mangetlere, kademeli 1sitma teknigine goére On 1sitma islemi
uygulanir.

6. () Dokiim kanallarinin separelerle kesiminden baglayarak yapilan tesviye, her zaman

idealdir.

Asagidaki ciimleleri dikkatlice okuyarak bos birakilan yerlere dogru sozciigii
yaziniz.
T , kimyasal bir degisme ile etkene maruz kalan metalin bozulmasi ve
ozelligini kaybederek ana parcadan kopmasidir.
8. Dokiim sirasinda manseti............. ‘nin agzina gelecek sekilde yerlestirmek gerekir.

9.  Dokiim yapildiktan sonra metalin revetmandan temizlenmesine, ............. denir.

Asagidaki sorular dikkatlice okuyarak dogru secenegi isaretleyiniz.

10. Asagidakilerden hangisi, polisaj i¢in sdylenemez?
A) Metal restorasyon yiizeyi daha ¢abuk karardigi i¢in mutlaka polisaj yapilmalidir.
B) Metalik protez yiizeylerinin cilasiz olmasi, besin retansiyonuna sebep olur.
C) lyi bir elektroliz, polisaji1 gereksiz kilar.
D) Cila pastas1 adi metaller i¢in kullanilir.
E) Polisajda kullanilan fir¢alarin, tek kullanimlik olmalar1 idealdir.
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11.  Asagidakilerden hangisi, elektrolize etme asamasiin iglem basamaklarinin sirasini
bozmaktadir?
A\) Icine asit konmus elektroliz kab1 hazirlanr.
B) (+) ug, kutunun igindeki bakir levhaya temas etmeyecek sekilde konur.
C) (-) ug, bakir levhaya sabitlenir.
D) Metal, asit i¢inde bekletilir.
E) Metali, (+) ucun iistiine asmak gerekir.
12.  Asagidakilerden hangisi, ile dokiim sirasinda metal eritilir?
A) Salome
B) Pota
C) Dokiim firmni
D) On 1sitma firm
E) Kompresor
DEGERLENDIRME

Cevaplarimizi cevap anahtariyla karsilastiriniz. Yanlis cevap verdiginiz ya da cevap

verirken tereddiit ettiginiz sorularla ilgili konular1 faaliyete geri donerek tekrarlayiniz.
Cevaplarinizin tiimii dogru ise bir sonraki modiile gegmek i¢in 6gretmeninize bagvurunuz.
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CEVAP ANAHTARLARI

OGRENME FAALIYETI 1’IN CEVAP ANAHTARI
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OGRENME FAALIYETI 6°NIN CEVAP ANAHTARI

g~ wN -
OO Mmoo

OGRENME FAALIYETI 7°’NiN CEVAP ANAHTARI

ols Wk
w|m>|tm

OGRENME FAALIYETI 8’iIN CEVAP ANAHTARI

SIFNITRINIS
O > > woO

MODUL DEGERLENDIRME CEVAP ANAHTARI

1 Metal dokiimiin, hazir metal ve plastikten
yapilan, manset ad1 verilen metal koruyucu
icine dokiildiigii bir yontemdir.

2 Metal iskeletteki sivri uclardan partikiiller
kopmasi ile yiizeyin parlamasin saglamaktir.
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