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Les étapes devéolisation d'une PPAM au laboratoire .

IfQualités du modeéle terminal transmis au laboratoire
e Le modéle définitif est coulé & partir de Fempreinte terminale. Qu'est anatomofonciionnalle

e [e lshoratoive va tenter de conserver le plus fidélement possible ce voluime jusqu’a tz finition de 1a prothese.
e Les plus grandes précautions doivent &ire prises pour limiter le risque de dégradation du modele lorsau

transport du cabinet dentaire au laboratoire ou lors de ces manipulations. .

s le tracé est inscrit au crayon sur le modgle par le praticien avant que celui-ci ne soit transmis au

taboratoire. Le paralisliseur permet de mettre en évidence l'axe d'insertion. , —
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4/la réalisation de du.gfi{ata
@ Le duplicata est |

e moula g
S b o ge en revétement sur le quel va étre réalisé la maquette du chéssis.

e » materiaux 3 empreinte peuvent étre utilisés:

; iatine iculid i
e qQ es‘t' partmu!-reltement ﬁgbie, mais d'un emploi plus délicat: il s'agit de prendre une
o mod : -e e de travail, le modéle de travail est mis dans un cylindre et la gélatine est coulée 3
hﬂ.e.s :” . s refroidissement de 30mn le modéle peut &tre démoulé.
B mcono ;: de wsc?srzé ﬂmd.je, ils sont trés précis Aprés polymérisation, leur rigidité demeure trés
e paut étre extrait de son empreinte a I'air comprimé, sans risque de distorsion.

5/Préparation et coulée du revéiement compensateur
Le choix du revBtement compensateur va dépendre de |'alliage.

Un méiange mécanique sous vide est effectué.
Avant remplissage, une premiere couche de revétement peut étre apportée a la surface du moule au

pinceau.
Le moule est ensuite placé sur un vibreur et rempli complétement. Le duplicata est retiré avec

précaution de son moule.
‘Aprés un durcissement de 40 minutes,
;iourt le déshydrater.

Un durcissement de surface est nécessaire.
Le modele terminé doit présenter une épaisseur‘min!male de 1 cm.

le modéle est placé pendantl heure dans un four 3 220-250°C



*

* o De deuxa quatre tiges de coulée so

7/la mise en place des ti

6 Ré | - - 1 A 1!' e

¢ encireou €
r le modéle en platre

nodéle

Le tracé est soi
L Z';eusement reporté sur le modele réfractaire avec un crayon
me ;
Au maxiliaire, une pl nts constituant la maquette sont des préformes commerciale
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In est o’ ur,
compri abOrd a . ‘ )
pris. Le revétement tilis dzthue au pinceau sur la totalité de la maquette, tiges et cBnes de coulée
It &tre le méme que pour le duplicata et suit le méme protocole de coulée.

* a2 mise aurevetement

g/Elimination des cires et résines
s La cire et la résine utilisées dans les préformes sont des matériaux calcinables. En élevant la température

du cylindre, nous procédons a leur élimination.

= ®La chauffe du cylindre 2 plusieurs okjectifs :
< > Eliminer la cire de la maguette
> Déshydrater le revétement
7 » Permettre les différentes expansions
5 » Atteindre une température élevée pour permetire la coulée
i -
3 e Mise en place du cyhindre au four pour prechautfage :
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10/ Coulée de l'alliage

ntrifugation « la fronde »
e refroidissement par circulatic

liages est réalisée par c&
par induction ,le systame d

- elacoulée desal

e Le cylindre est disposé sur la fronde & coulée
* d’eau est mis en marche

alliage sont disposées dans le creuset de fonte

réalisée on laisse refroidir le cylindre a température ambiante

ne

e Les masselottes d’
‘e Une fois la coulée est
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11/ refroidissement du cylindre et récupération de la pigce
ast fractionné a distane dela

1y
e ) it , .
ce refroidissernent du cylindre s’effectue 2 I'sir, le moule en revétemeni

piece coulée pour ne pas la déformer.
L ] d
Le moule en revatement est fractionné au maillet, 2 distance de la piéce coulée afin de ne pas (2

dgeformer. La piéce brute de coulée est ensuite complétement dégagée 3 |a pince.

& 12/Finition du chassis
@ {n sablage a 'alumine permnet de netioyer les dernires traces de revétement avant de passer a la

finition propremerit dite. Les tiges de coulée sont sectionnées.
® Un polissage par bain électrolytique permet d’obtenir I'état de surface définitif au niveau des grilles et

de Vintrados.
e Le chissis est fini 3 la pice 3 main. Las bavures éventueiles sont éliminées et les zones de fixation

o Les parties lisses de armature sont ensuite polies a la pigce a main
& avec une pointe montée shrasive en caoutchouc. Le lustrage est obtenu au tour 3 polir avec une brosse

dure
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