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ISradimas priklauso danty protezy gamybos sri¢iai, ypaé nemetaliniy sluoksniuotos keramikos danty

protezy karkasy gamybai. Siekiant supaprastinti ir atpiginti danty protezy gamybos technologijg, padidinti protezy
tikslumg riby srityje, minétg karkasg formuoja ant i§ anksto paruodto i$ ugniai atsparios medziagos Stampuko,
padengiant jj lidio disilikato granulémis, po to padengty Stampuka dega krosnyje temperatiroje, kurioje licio
disilikato granulés vulkanizuojasi j monolita, gaunant karkaso pirmajj sluoksnj, po to suformuoto karkaso pirmajj
sluoksnj analogiSkai dengia licio disilikato granulémis ir atliecka deginima, gaunant ant pirmojo sluoksnio
suformuoty antrajj karkaso sluoksnj, ir karkaso sluoksniy formavimg atlieka tiek karty, kol i§gauna tinkamg
karkaso forma, storij ir tiksluma riby srityje formuojamam protezui.



Danties protezo karkaso gamybos biidas

Technikos sritis

Kradimas priklauso danty protezy gamybos sri¢iai, ypa& nemetaliniy sluoksniuotos keramikos
danty protezy karkasy gamybai.

Technikos lygis

Protezavimas laminatais - maZiausiai invazyvus, paZangiausias $iy laiky estetinio protezavimo
biidas. Pagaminti tinkamai ir tiksliai, laminatai yra estetiSkiausiai atrodantys protezai
Siuolaikinéje odontologijoje. Laminatai yra vienintelé nemetaliné keramikos restauracija, kuri

geriausiai gali atkartoti natiiralaus danties §viesos pralaidumg ir yra ypac tikslis riby srityje.

Yra Zinoma danty protezy gamybos biidas, apraiytas O. Brix "Fundamentals of aesthetics"
2003m. 203psl., kur visas protezas sluoksniuojamas i§ keramikos. Sluoksniuotos keramikos
protezy pagrindinis trikumas- néra galimybés pataisyti/koreguoti protezo po ugniai atsparaus
Stampuko paSalinimo, nes degant keramikg aukStoje temperatiiroje be 3tampuko, protezas
praranda savo pirming formg ir spalva, protezai nebepritaikomi bumnoje. Tad jeigu protezas
netiko pirmajj kartg, viskg reikia perdaryti. UZtrunka daug laiko, medZiagy sanaudos ir t.t. Taip
pat protezai labai traplis ir netvirti kol nepricementuoti bumoje. Sluoksniuotos keramikos

tvirtumas 80-120 megapaskaliy. Perstipriu suspaudimu rankoje sutrupa, taigi reikia vel perdaryti.

Artimiausias pagal techninj i§pildyma yra daugiasluoksniy protezy gamybos biidas apralytas
Ivoclar Vivadent Product Information IPS-e. max Press, IPS-emax Ceram,
https://www.ivoclarvivadent.us/explore/ips-emax-press, kuris buvo intemetiniame puslapyje
buvo perziiirétas 2017 licos 30d. Siame biide if lidio disilikato keramikos presavimo biidu

pagamina karkasa, ant kurio sluoksniuojama keramikiné medZiaga karkaso apdailai gauti.

Pagrindiniai trikimai yra tai, kad presuojant karkasg, o véliau ji dengiant sluoksniuotos
keramikos apdaila yra labai daug laboratoriniy etapy, nes gaminant $ia technologija, reikalinga
daug ir brangaus inventoriaus. Didelé medZiagos iSeiga, 40-60proc.licka nepanaudota. Dél
daugybés laboratoriniy etapy, protezai gaunasi netikslis riby srityje, o tai lemia protezy



atsicementavima, danty piivima po protezu ir pan. Sunku kontroliuoti spalvy ir skaidrumo

dinamikg, nuken¢ia estetika ir natiiralumas.

SprendZiama techniné problema

Iiradimu sickiama supaprastinti ir atpiginti danty protezy gamybos technologija, padidinti
protezy tiksluma riby srityje.

I§radimo esmés atskleidimas

Uzdavinio sprendimo esmé pagal pasiiilyta i§radima yra ta, kad danty protezo karkaso gamybos
biide, apimandiame karkaso formavima i§ ligio silikato keramikos ir suformuoto karkaso
padengimg sluoksniais keramikine medZiaga, gaunant karkaso apdailg, minéta karkasg formuoja
ant i§ anksto paruoSto i$ ugniai atsparios medZiagos $tampuko, padengiant jj li¢io disilikato
granulémis, po to padengts Stampuka dega krosnyje temperatiiroje, kurioje liCio disilikato
granulés vulkanizuojasi j monolitg, gaunant karkaso pirmajj sluoksnj, po to suformuoto karkaso
pirmaji sluoksnj analogiSkai dengia li¢io disilikato granulémis ir atlicka deginimg, gaunant ant
pirmojo sluoksnio suformuotg antrgjj karkaso sluoksnj, ir karkaso sluoksniy formavimg atlieka
tiek karty, kol iSgauna tinkamga karkaso forma, storj ir tikslumg riby srityje formuojamam

protezui.

I§radimo naudingumas

Karkasas, suformuotas i§ sluoksniuoto li¢io disilikato granuliy su keramikos apdaila supaprastina
ir atpigina protezy gamybos technologija, nes nebereikalinga presavimo krosnis, pakanka tik
degimo krosnies. Bazinés medziagos licka 40% daugiau, negu presuojant, nes presavimo tableté
( kuri biina 2 ir 3,5 gramy) naudojama tik karta, o viskas kas lieka yra nebepanaudojama.
Nebereikalinga uZpakavimo presavimui masé ir skystis. Nebereikia modeliuoti karkaso i§ vasko,
tai sutaupomas protezo gamybos laikas. Nebereikia i§pakuoti i§presuoto karkaso ir jo pritaikyti
ant modelio, tai sutaupo apie 2 valandas darbo bei kity i§pakavimui skirty medziagy (smélis,
pjovimo diskai, ultragarsiné vonelé su "Invex" skys¢iu, kuris nuima reakcinj sluoksnj nuo
iSpresuoto karkaso, frezos.) Be to, §i technoligija pasizymi didesniu protezy tikslumu, plonumu
ir tvirtumu riby srityje (400megapaskaliy). Tai yra labai svarbu danty restauracijose. Siai
technologijai tinka bet kokio tipo preparuoti danty laipteliai. Bent de§iméia laboratoriniy etapy



maZiau. Spalwy ir skaidrumo dinamika i§gaunama labai artima natiiraliems dantims, nes galima
kontroliuoti granuliy spalva ir skaidrumg. Protezy tvirtumas apie 400 megapaskaliy. Nelicka

nepanaudotos medziagos. Uzbaigtus protezus galima taisyti/ koreguoti.

I3radimo realizavimo pavyzdys

Pagal idradimg pasiiilytas protezy gamybos biidas apima 3ia operacijy sekg: i§ supergipso
pagamina iSardoma ir neiSardoma modelius, juos apdoroja ir vieng paruos$ia Stampuky
dubliavimui, kurj atlicka naudojant dubliavimo kiuvetg ir silikong. O kitas modelis

(neiSardomas) palickamas galutinio protezo pritaikymui ant jo.

Dubliavimas: ] kiuvete jstatomi iSardomo modelio $tampukai ir uZpilami silikonu. Po to
isardomo modelio $tampukus atidalina nuo silikono ir iSima i§ dubliavimo kiuvetés; j
suformuota i§ silikono forma supila ugniai atspariag medziagg ir iSkaitina krosnyje, gaunant
ugniai atsparius Stampukus, po to vykdo Stampuky jstiklavimg ty. padengima izoliacine

medZiaga, kuri uZdaro ugniai atsparioje medZiagoje esancias mikroporas.

Ant pagaminto §tampuko formuoja karkasg i¥ li¢io disilikato granuliy. Granulés laikomos inde su
vandeniu. Jy diametras nuo 5 iki 50 mikrony. Jos skiriasi spalva, bei skaidrumu ir parenkamos,
kad atitikty danty rakto palete. Formuojant karkasg kartu parenka karkaso spalvg parenkant li¢io
disilikato granuliy spalva. Ligio disilikato karkaso formavimui ant paruosto Stampuko teptuku
i¥délioja granules nuo ribos padengiant visg §tampuko pavir$iy. Po to taip padengtas Stampukas
yra degamas degimo krosnyje atitinkamoje temperatiiroje, taip jos susiriSa ir taip i§gaunamas
protezo karkasas. Tokiu biidu suformuojamas protezo karkasas i§ li¢io disilikato granuliy.
Sluoksniavimg li¢io disilikato granulémis ir degima galima kartoti tol kol i§gaunama tinkama
karkaso forma, kol susiformuoja reikiamos karkaso ribos biisimam protezui. Karkaso sluoksnis
gali bati ir labai plonas, tatiau blisimam protezui suteiks tvirtumo. DaZniausiai uZtenka dviejy
li¢io disilikato sluoksniy. I§gavus protezo karkasa toliau déliojama sluoksniuota keramika, skirta
li¢io disilikato apdailai.

Ant taip suformuoto karkaso formuoja apdailg i§ keramikos, kuri yra skirta li¢io disilikato
apdailai. Kito tipo keramika netinkama, nes nesusiri§a temperatiiroje. IS keramikos déliojami
sluoksniai (opak-dentinas, dentinas, emalé,) pagal restauracijai pagaminti reikalingg kiekj

keramikos, bei atsiZzvelgiant j kliniking situacija. Kol protezai yra ant ugniai atspariy Stampuky



jie yra pritaikomi prie i§ardomo modelio, tada glaXiiruojami. Po to, paSalina ugniai atsparia

medZiaga ir proteza galutinai pritaiko prie neiSardomo modelio.



ISRADIMO APIBREZTIS

1. Danties protezo karkaso gamybos biidas, apimantis $ig operscijy seka:

- suformuotg karkasg sluoksniais padengia keramikine medZiaga, gaunant karkaso apdailg
besiskiriantis tuo, kad minétg karkasg formuoja ant i§ anksto paruo$to i§ ugniai atsparios
krosnyje temperatiiroje, kurioje li¢io disilikato granulés vulkanizuojasi j monolita, gaunant
karkaso pirmagjj sluoksnj, po to suformuoto karkaso pirmajj sluoksnj analogiSkai dengia li¢io
disilikato granulémis ir atlicka deginimg, gaunant ant pirmojo sluoksnio suformuota antrajj
karkaso sluoksnj, ir karkaso sluoksniy formavimg atlicka tick karty, kol iSgauna tinkamag

karkaso forma, storj ir tiksluma riby srityje formuojamam protezui.
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