ADAPTAREA SI LUSTRUIREA SCHELETULUI COMPONENTEI
MOBILIZABILE

Adaptarea a componentei metalice a PPMS pe model este 0 etapa tehnica
pretentioasa, mai ales pentru un incepator. Ea necesita o serie de tatonari pentru evidentierea
unor zone de interferenta ale modelului cu piesa turnata si pentru eventuale prelucrari ale
acestora. Ajustarile apar uneori ca o necesitate, datorita contractiei aliajului de dupa turnare,
care nu este compensata in totalitate de expansiunea masei de ambalat. Drept urmare apar
imprecizii, mai ales la insertia scheletului spre pozitia terminus. Ele sunt date de lipsa de
adaptare intima pe model a SSMSS 1n etapa de adaptare a componentei metalice a PPMS
nu este permisa fortarea insertiei scheletului pe model deoarece modelul sau chiar piesa
turnata se poate deterioa si atunci la verificarea pe campul protetic apar inadvertente.

Exista autori care sustin ca un schelet turnat si prelucrat ori se adapteaza ori
trebuie refacut Interventii multiple asupra scheletului care nu se adapteaza corect
in pozitia terminus pe model fac ca verificarea pe cAmpul protetic sa fie un chin

Dificultatile de adaptare pe model sunt prezente mai ales, in urmatoarele zone
ariile supraecuatoriale ale SSMS: bratele. Reprezentarea zonelor cu probleme la
adaptarea componentei metalice pe model. opozante ale crosetelor, corpurile
acestora, etc;

» zonele de Tmbinare a SSMS cu conectorii secundari interdentari
suprafetele interne (dinspre dintii stalpi) ale bratelor active ale crosetelor turnate
» fata interna a pintenilor ocluzali sau supracingulari.

Lustruirea traditionala a componentei metalice

Lustruirea este operatiunca finala de prelucrare ce se adreseaza doar suprafetelor
externe ale componentei metalice Prin aceasta suprafata metalica a scheletului trebuie sa devina
neteda si lucioasa. Atentia maxima Se va da SSMSS. Bratele crosetelor se lustruiesc (pe fata lor
externd) de la baza spre varf Prelustruirea se face cu gume

Lustruirea apeleaza la: perii, filturi si pasla , instrumente, care sunt actionate de
micromotor sau motorul biax orizontal



La lustruire, exista riscul "agatarii” scheletului metalic si chiar pericolul deformarii
lui Dupa terminarea lustruirii, fata externa a componentei metalice se aduce la lustrul de oglinda.
Respectarea vitezei de turatie. La viteze mari de turatie se formeaza o forta centrifuga
mare, deoarece fiecare instrument rotativ prezinta o deviere de rotatie Si fara deviatia rotationala la
viteze mari, la instrumentele cu gabarit se formeaza 0 viteza centrifuga atat de mare incat poate
genera fracturarea instrumentarului Discurile de finisat moi sau gumele de lustruit sunt cele mai
periclitate.
Trebuie reglata atent viteza de turatie chiar si cand instrumentul este bine calibrat. La
instrumentarul rotativ de laborator care functioneaza la turatie normala (50.000min) sunt
necesareurmatoarele masuri:
» freza trebuie inserata suficient de adanc in piesa de mana;
instrumentarul deformat trebuie indepartat;
« instrumentarul nu trebuie slefuit si nu este permis sa se faca muchii pe el;

» trebuie evitata scaderea turatiei prin diminuarea presiunii de lucru.
» Lustruirea mecanica cu instrumentar rotativ nu poate cuprinde toate detaliile si/sau

zonele unui schelet metalic al PPMS De aceea s-a apelat la alte procedee




. Lustruirea electrolitica

Duritatea aliajelor de Co-Cr face ca netezirea si lustruirea mecanica cu
instrumente rotative sa fie 0 manopera dificila si mai ales incompleta.

De aceea au fost preconizate alte procedee, dintre care lustruirea electrolitica s-
a impus.

Lustruirea electrochimica este un procedeu de finisare a scheletului metalic
obtinut Tn prealabil prin turnare si prelucrat pana in ultimele faze prin metode mecanice,
respectiv dupa dezambalare, tratament acid, sablare si prelustruire mecanica

Lustruirea electrochimica consta Tn indepartarea unui strat superficial de
material de pe suprafata scheletului metalic prin metode electrolitice, avand drept rezultat
obtinerea unei suprafete foarte netede compacte cu un luciu deosebit. Aceasta tehnologie
se practica cu precadere la scheletele metalice obtinute din aliaje nenobile extradure -
"stelite”, de tip CoCrMo, care datorita duritatii lor deosebit de mari, sunt foarte dificil de
lustruit prin metode mecanice. Lustruirea electrochimica a fost adoptata pentru a micsora
durata si gradul de dificultate a manoperei tehnologice de lustruire mecanica.

Procedeul se realizeaza cu 0 aparatura specifica realizata in acest
scop

Scheletul metalic, de pe care s-au indepartat resturile de gips si stratul de oxizi,
cu alte cuvinte bine curatit se cufunda intr-un electrolit pentru a fi lustruit. Electrolitul are
in compozitia sa un acid adecvat (H2SO4 pentru aliajele de Co-CrP/N5016 acid
hidrocloric pentru aliajele de Cr-Co P/N 6077 H3PO4 pentru aliajele de Ni-Cr P/N 1700B)
pentru aliajul din care a fost realizat scheletul, care se leaga la polul pozitiv forménd
anodul, catodul (care poate fi din Cu aflandu-se dispus pe sau in peretii vasului.

Procedeul are loc invers ca si in galvanizare. Daca in galvanizare piesa
protetica se edifica prin depuneri de ioni metalici Tn cazul lustruirii electrolitice se
indeparteaza material de pe suprafata piesei protetice. Astfel suprafata acesteia se



lustruieste, pierzand insa mai mult material din zonele proeminente (cu plusuri) si mai
putin Tn zonele cu minusuri

Atomii de metal din zonele rugoase migreaza mai repede decat atomii din
zonele mai netede.

Volumul de material indepartat depinde de cel putin 3

factori :

* Intensitatea si tensiunea curentului sunt limitate. Se utilizeaza o tensiune de 9-12
volti la o intensitate de 2 4 amperi. Intensitati prea mari ale curentului duc la incalzirea
electrolitului baia de electrolit poate si inceapa sa fiarba. Tn acest caz se indeparteaza
inegal material de pe suprafata piesei, mai ales de pe muchii, varfuri si procminente; n
acest caz pierzandu-se foarte mult material

* Timpul de lustruire este limitat, deoarece daca se lustruieste prea mult piesa
protetica se poate chiar dizolva

» Temperatura baii de elecrolit stabileste volumul de material care va fi indepartat
n bai reci piesa luceste, de obicei Tn zona inductiei curentului. In cazul bailor prea calde se
indeparteaza prea mult material, se pot forma dungi iar piesa protetica nu se va adapta
datorita lipsurilor de substanta. Este indicat ca baia sa fie preincalzita la 40-50 °C lustruirea
desfasurandu-se Tn mai multe reprize de cate 5 minute iar intre acestea piesa trebuie
spalata

Avantajul lustruirii electrolitice consta in faptul ca avem acces in zonele pe
care nu le putem lustrui cu instrumentar rotativ. In cazul materialelor de o duritate mare
suprafata piesei este astfel finisata incat se poate trece la o finisare si lustruire mecanica
mai rationald. Prin lustruirc electrolitica se pot obtine asperitati de numai 0,1 um prin
indepartarea unei grosimi de 40 um. Suprafetele astfel prelucrate au o rezistentd mai mare
la coroziune si sunt mai rezistente si din punct de vedere mecanic, deoarece au fost
indepartate fisurile si zonele de tensiune care se pot propaga si produce fracturi alc piesei
protetice

In situatia cand nu se doreste lustruirea unei anumitei zone (de exemplu grila seilor)
acestea se vor acoperi cu ceara sau leucoplast Tnaintea introducerii scheletului in baia electrolitica
La sfarsit, unii tehnicieni reiau Tn anumite situatii o lustruire cu puful de bumbac, deoarece sunt
aparate care la sfarsitul ciclurilor ne ofera schelete cu suprafete satinate

Astazi exista 0 gama larga de aparate pentru lustruire electrolitica la unele dintre ele
(CMP industries) curentul putand fi accesat in trepte (mic mediu puternic).

In tehnica dentara se lustruiesc de obicei doar aliajele Co-Cr, dar se pot lustrul
electrolitic si aliajele de Au-Pt Aliajele nobile si cele cu continut redus de metale nobile pot fi
prelucrate prin metode pur chimice (biituire si ardere) n baile acide se indeparteaza stratul de
oxizi si impuritatile pecum grasimile de pe suprafata piesei protetice.



