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Ceras odontoldgicas

Copings metdlicos — proteses fixas

Ha 200 anos, a cera ja era utilizada na area odontoldgica para moldagem;
hoje, a principal aplicacio ¢ a tomada de registro, esculturas div

¢ em laboratério para fundicoes.

Taggart, em 1907, apresentou a fabricacio d s fundidas, considerada entio

como a primeira aplicacio da técnica da cera perdida em Odontc

aquina  projetada  pelo
dentista  William  Henry
Chicago, 1907.

Unico emplar
sobrevivente da maquina
de messo de modelo
de Taggart no mundo.
Introd o em 15 de
janeiro de 1907, Nova
Torque como um método
Novo" e preciso pata ouro

industrial fundido."

-

Importancia da
fundicao’em
odontologia

Ntcleos metalicos fundidos
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»es em odontologia

oes em odontologia

1coes em odontologia

Aplicacoes em odontologia

Aplicacoes em odontologia
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- terapretormada

Cera pegajosa
Cera para base de pré

..
Tipos de cera

W Cera para escultura

Cera para registro de oclusao

Cera utilidade

Azeites \ — Podem ser de origem:

Ceras

Borrachas turais
Animal
“era de abelha

a dure

temperatura ambicnte.

Intervalo de fusa
Corantes

Mineral

s ' Utilizada para aumentar a Incomomdas par aumentar
R Comp051ga0 LM fluides 2 maleabilidade i & sormcine
- L

Resinas Parafina Obtida  por  processos

petroquimicos.  Apresentam Sio m

excelentes propriedads icido estedrico e borrachas.
termopldsticas. Tornam s mai

ajosas e mais adesivas.
Esta variedade de componentes permite obter ceras com caracteristicas ¢ propriedades distintas
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Carateristicas
— orcao das ceras
desejaveis
(,\)u;mdo amolecida, deve apresentar-se uniforme

Cor deve contrastar com o tt‘oquc]

molecimento, nio deve descamar ou ter superficie
fUl‘J“(’) a

>ncia nas margens
apos a queima

ional

Propriedade mais importante

Distorcao das ceras
Termoplasticidade
Alteracoes térmicas

Intervalo de fusio Liberacio de tensoes inere : drio de cera
(contracio, bolhas de ar, aquecimento e resfriamento nao
= uniforme, variaveis de manipulacio)
esponde 2 média das temperatu
tervalo de fasio » de todos os seus componente

em do estado sélido ao estado liquido. .scoamento

Composigio da cera

(sofre tensdes residuais no estado solido)

Fases de plastificagao

Sélido =—p Sélido-liquido E——p  Liquido Sélido
73

3 et Como

reduzir

Pinto,GCS
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Redugio da distorcao do padrao de ¢
1°) plastificar a cera de manei
uniforme, na menor temperatura

possivel

pular o padrao de cera

sem remové-lo do troquel

alor seco”

Passo a passo

Preparo do dente
Moldagem
Vazamento do modelo

Enceramento do padrao

Reducio da distor¢ao do padrao de cera

4°) evitar o contato das mios no padrio resfriado

5°) incluir o padrao de cera imediatamente ap6s a escultura
ou no maximo apos 45 minutos

(se ndo for possivel a inclusdo imediata, deve-se armazenar
em refrigerador o trabalho esculpido a temp. ambiente

por 20 min antes da inclusio)

Fundicao
Passo a passo

Enceramento ————

Inclusiao
Elimi oda (

Fusao

Acabamento

Frocesso de fa/(c//'giz'o

Inclusao do padrao de cera

Passo a passo

Sprue

(canal de alimentagio)
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Caracteristicas do conduto de Alimentagao Aquecimento, queima e eliminacao
da cera

. Diametro compativel com a pega

. Né&o pode ser muito fino e longo

. Fixado na parte mais volumosa do padrao
Fixado com angulo de escoamento livre

. Deve ser longo suficiente para que o ponto

mais alto do padréo de cera fique 6 mm
abaixo da extremidade do anel

_ Base Formadora
. Uni&o forte, reta ou arredondada do cadinho

. Deve ter espaco suficiente entre os
padrdes de cera

Revestimento

| adequado mar um molde no qual a lig
Escolha da liga

Reproduzir fielmente o padr?
Resistir a temperatura de queima ¢ a fusio do met

> para comy acdo da lig

A correta selecio e a manipulagao destas ligas sao imperativas para a boa performance
das proéteses, bem como para sua longevidade.

Revestimento

os de uma ca
(liquido).

Sistemas de Fundicao

Fundicao por Chama - Macarico




Fusao e injecao da liga

_J

Primeiro cone: mistura dos

nio hi calor
combustio, ox
zona de redugi
obre nho

zona de oxidagio,

deve ser evitada

O metal ¢ fundido e pelo método de centrifuga ¢ levado para dentro da lacuna deixada pelo
padrio de cera ¢ pelo pino formador de canal de alimer

Metal injet

Término e polimento
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s incompletos ou ausentes

argens arredondadas
Padrio distante do anel
Eliminagio incompleta da cera
Pouca porosidade do revestimento
Pressio insuficiente da fundicao
Sobaquecimento da liga ¢/ou revestimento

Imagens: Valéria Pagnano

Outras falhas
Distorcao Padrio de cera
Super aquecimento da liga

Padrao de muito fino

Jaléria Pagnano

Processamento por imagem: Sistemas

CAD-CAM



