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Kaytetyt lyhenteet tai sanasto

RPDP Removable partial denture prosthesis
Irrotettava hammasosaproteesi



1 Johdanto

Tama opinnaytetyo kasittelee rankaosaproteesien viimeistelya manuaalisilla
menetelmilla. Valmis tuotos on kirjallinen ohje Turun ammattikorkeakoulun
hammastekniikan opetuksen kayttdon. Opinnaytetydssa keskitytaan
rankaosaproteesien viimeistelyn tydvaiheisiin sen jalkeen, kun itse metallinen
ranka on valmistettu valamalla tai tulostamalla. Viimeistelyprosessi on
huolellisuutta, osaamista ja aikaa vaativa tydvaihe rankaproteesin
valmistuksessa. Viimeistelyprosessissa kaytetaan paljon erilaisia tyokaluja,
valineita ja laitteita. Osaamisen hankkiminen naista kaikista vie kokemattomalta
teknikolta paljon opiskeluaikaa, minka vuoksi asiaan pureutuva oppimateriaali

on tarpeen.

Opinnaytetydssa pyritaan vastaamaan hammastekniikan opiskelijoiden
tarpeeseen, joka on nykyisia oppimateriaaleja kattavampi opas osaproteesien
viimeistelytekniikoihin. Tietoa on saatavilla, mutta se on usein hajanaista ja
vaikeasti sovellettavaa koulutuksen simulaatiotilanteissa. Saatavilla olevat
valineet saattavat kuitenkin vaihtua tai ohje ei vastaa opiskelijan lahtdkohtia.
Yleisesti ottaen ohjeissa kehotetaan tekemaan tyovaihe ja siirtymaan sitten
seuraavaan, mika on ymmarrettavaa, jotta ohjetta olisi helppo noudattaa.
Tallaisesta oppimateriaalista tekee hammastekniikan oppimisessa
ongelmallisen kuitenkin se, etta tydvaiheita ja niiden taustalla olevaa teoriaa on
tarpeen ymmartaa. Onnistuneen viimeistelyprosessin taustalla on erilaisista

vaiheista koostuva kokonaisuus, joka usein ohitetaan alan oppaissa.

Tavoitteena oli tehda opas, joka ei ole pelkastaan sarja ohjeita, vaan kattavampi
kokonaisuus tietoa, jota hammasteknikko tarvitsee viimeistelytyossa
onnistumiseen. Viimeistelyprosessin ymmartaminen kokonaisuutena
mahdollistaa hankitun osaamisen soveltamisen myds muuhun hammasteknikon
ammatissa tapahtuvaan tyoskentelyyn. Kiillotetun pinnan tarpeellisuus pyritaan
myOs perustelemaan. Tavoitteena ei ole pelkastaan, etta opiskelija osaa yhden
Kiillotusprosessin alusta loppuun vaan, ettd han saa mukaansa tietoa, jota han

pystyy soveltamaan tydelaman muuttuvissa kaytannon tilanteissa.

Turun AMK:n opinnaytety6 | Juho Heikkila, Paula Viitasaari



Tietotaustan keraamisessa hyodynnettiin alan kirjallisuutta, julkaisuja ja
tutkimuksia. Teoreettisen tietaustan lisaksi opinnaytetydssa hyodynnettiin
toiminnallista tietoa, jota on kertynyt hammastekniikan opintojen aikana, seka

aiemman keratyn osaamisen kautta.
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2 Toiminnallinen opinnaytetyo

Toiminnalliselle opinnaytetyodlle ominaista on kokonaisilme, jossa visuaalisin ja
viestinnallisin keinoin havainnollistetaan opinnaytetyon paamarat (Vilkka &
Airaksinen 2003, 51). Opinnaytetydssa haetaan ratkaisuja ja vastauksia
tydelaman ja koko alan keskeisiin kysymyksiin, seka tartutaan keskeisiin
kehittamiskohteisiin (Roivas & Karjalainen 2013, 79). Toiminnallisen
opinnaytetyon tekija ei ratko tutkimuksellista pulmaa, vaan kaytanndllisen
ongelmakohdan (Airaksinen 2009, 22). Tavoitteena on kaytanndn toiminnan
ohjeistaminen tai opastaminen, toiminnan jarjestaminen tai jarkeistaminen
ammatillisella kentalla (Vilkka & Airaksinen 2003, 9). Vilkka ja Airaksinen
toteavat kirjassaan, etta tuotos on suunniteltu ja toteutettu sen kohderyhmalle ja
palvelee sen tarpeita. Taman vuoksi tuotos on ulkoasultaan ja tyyliltaan

erilainen kuin opinnaytetyoraportti. (Vilkka & Airaksinen 2003, 65.)

Taman toiminnallisen opinnaytetyon kehittamiskohteena on tuottaa ohje Turun
ammattikorkeakoulun hammastekniikan oppiaineen kayttoon. Kirjoittajat ovat
havainneet hammasteknikon koulutuksen tarpeen kattavalle akryylin ja metallin
viimeistelyyn keskittyvalle oppaalle. Tassa opinnaytteessa viimeistelyn teoria

tuodaan kaytantdoon rankaproteesin viimeistelyohjeen muodossa.

Tuotoksessa hyodynnetaan teoreettisen taustatiedon lisaksi toiminnallista
tietoa, joka on esimerkiksi harjoittelun kautta hankittua kaytannon osaamista.
Airaksinen antaa artikkelissaan esimerkin, jossa vanhempi tyontekija jakaa
nuoremmalle niin kutsuttua hiljaista tietoa. Talla tavalla toiminnallista tietoa
jalostuu sita mukaan, kun se kohtaa muiden yhteison henkildiden oman

osaamisen. (Airaksinen 2009, 22.)

Toiminnallisen tiedon hyodyntaminen ilmenee tassa opinnaytetydssa
pyrkimyksena tuoda esiin manuaaliseen viimeistelyyn liittyvaa hiljaista tietoa,
joka ei talla hetkella vality ainakaan kokonaan hammastekniikan opiskelijoille.
Kirjoittajilla on kertynyt toiminnallista tietoa omien hammastekniikan opintojen
aikana. Toisella kirjoittajista on myos aiempaa osaamista kultasepanalan

viimeistelytekniikoista, jotka ovat monella tavalla yhtenevaisia hammasteknisten

Turun AMK:n opinnaytety6 | Juho Heikkila, Paula Viitasaari
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laitteiden metalliosien viimeistelyn kanssa. Toiminnallista tietoa on kaytetty

myos opinnaytetyon keskeisten kysymysten maarittelemiseen

Roivaksen ja Karjalaisen mukaan opinnaytetyon tulee noudattaa hyvan
tieteellisen kaytannon periaatteita, joita ovat rehellisyys, huolellisuus, eettisesti
kestavat tiedonhankinta-, tutkimus-, ja arviointimenetelmat, muiden tutkijoiden
tyon ja saavutusten asianmukainen huomioiminen ja tieteelliselle tiedolle
asetettujen vaatimusten mukainen raportointi. (Roivas & Karjalainen 2013, 80.)
Opinnaytety6ta kirjoittaessa noudatettiin naitd samoja periaatteita, silla niiden

katsottiin koskevan myos toiminnallista opinnaytetyota.

Turun AMK:n opinnaytety6 | Juho Heikkila, Paula Viitasaari
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3 Rankaosaproteesit ja bakteeriadheesio

3.1 Rankaosaproteesi

Rankaproteesi on metallirungon varaan rakennettu proteesi, johon kuuluu
pinteita, kieppauksenestajia ja tukevia elementteja. Sen ulkomuodon
maarittavat jaannoshampaiden sijainti ja proteesilta vaadittavat toiminnalliset
ominaisuudet. Hyva rankaproteesi on visuaalisesti tarkasteltuna yksinkertainen

ja toiminnallisilta ominaisuuksiltaan tarkoituksenmukainen. (Wulfes 2009, 28.)
Osaproteesin osat ovat Hammaslaaketieteen kasikirjan mukaan seuraavat:

1. Satulat ja proteesihampaat

2. Basisosa: ylaleuan proteesissa satuloita yhdistava metalli- tai akryylilevy.

3. Palatinaalikaari: taka-, keski-, tai etukaari. Rankaproteesissa esiintyva
metallinen kaari, joka yhdistaa satulat toisiinsa.

4. Linguaalilevy: alaleuan proteesin satuloita yhdistava akryyli- tai
metallilevy.

5. Kiskot: hampaiden sisapintoja pitkin kulkeva yhdysosia. Ylaleuassa
palatinaalikisko ja alaleuassa linguaalikisko.

6. Pinteet: proteesin kiinnitys- tai tukielementteja. Aktiivisia tai passiivisia.
Voidaan sijainnin perusteella puhua okklusaalisista, gingivaalisista tai

puoligingivaalisista pinteista.
(Meurman ym. 2008, 637.)

Hammaslaaketieteen kasikirjassa manuaalinen rankaosaproteesin valmistus
kuvataan seuraavasti. Ensimallien pohjalta valmistetulla yksil6llisella lusikalla
otetaan tarkkuusjaljennds. Tarkkuusjaljennoksista valetaan kaksi tyomallia,
joista ensimmainen on varsinainen tarkkuusjaljennds, jonka perusteella
metallirunko valmistetaan. Duplikaattimallille piirretdan rankasuunnitelma, jossa
maaritetdan sisaansovitussuunta, retentio- ja tukialueet, piirretdan rungon
sijainti, pinteet, purupintatuet, kiskot ja kaaret. Vahataan allemenot ja satula-

alueille tilaa tulevan rungon alle. Tarkkuusmallin pohjalta valmistetaan

Turun AMK:n opinnaytety6 | Juho Heikkila, Paula Viitasaari
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valumassasta tyémalli, jolle vahataan runko ja valukanavat. Seuraavaksi malli ja
vahaukset upotetaan valumassaan, josta muodostuu valusylinteri. Valusylinteri
esilammitetaan kovettumisen jalkeen, jonka jalkeen suoritetaan valutyo.
Valusylinterin jaahtymisen jalkeen se puretaan ja ranka hiekkapuhalletaan,

elektrolyysikasitellaan ja viimeistellaan. (Meurman ym. 2008, 644—-646.)

3.2 Bakteeriadheesio ja biofilmi

Biofilmi on bakteerien ja niiden aineenvaihduntatuotteiden muodostama
kokonaisuus, jota kutsutaan hampaan pinnoilla myds plakiksi. Se toimii

kKiinnityspintana suun bakteereille ja niiden ravintona. (Honkala. 2019.)

Suun sairauksilla, joista suurin osa on infektiosairauksia, on vaikutuksia ihmisen
yleisterveyteen ja toimintakykyyn erityisesti hoitamattomina. Hoitamattomat
suun infektiot ja huono suuhygienia lisadavat sydan- ja verisuonisairauksien
riskia ja voivat aiheuttaa muiden sairauksien oireiden pahenemista. Proteesien
ja limakalvojen pinnalla elad monimuotoinen sieni- ja bakteerikasvusto.
Hammasproteeseja kayttavilla on todettu jopa enemman mikrobeja suussaan

kuin hampaallisilla. (Sosiaali- ja terveysministerio 2015, 14.)

Irrotettavan osaproteesin bakteerikantaa lisdava vaikutus suussa altistaa
kayttajan hampaiston parodontiitille ja kariekselle. Irrotettava osaproteesi keraa
itseensa plakkia, jonka koostumukseen proteesi myos vaikuttaa epaedullisesti.
Alueet, jotka sijaitsevat proteesin osien ja hampaiden kontaktialueilla eivat
puhdistu normaalisti suuontelon mekaanisten hankaavien voimien
vaikutuksesta, jolloin bakteerien maara suussa kasvaa. (Molin & Gunne 2012,
176.)

3.3 Viimeistelyn suhde biofilmiin ja bakteeriadheesioon
Irrotettavan rankaosaproteesin viimeistely toteutetaan hammaslaboratoriossa

manuaalisesti. Valetusta rangasta poistetaan valukanavat ja se

hiekkapuhalletaan kauttaaltaan valumassajaamien ja oksidikerroksen

Turun AMK:n opinnaytety6 | Juho Heikkila, Paula Viitasaari
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poistamiseksi. Ranka hiotaan taman jalkeen kauttaaltaan, sovitetaan mallille ja
kaytetaan elektrolyysikiillotuksessa. Rangan hiomisesta jatketaan
kiillottamiseen. Akryyliosien rankaan kiinnittamisen jalkeen ne viimeistellaan

poraamalla, hiomalla ja kiillottamalla.

Anusavice toteaa kirjassaan, ettd hammasrestauraation viimeistelylla ja
kiillottamisella on nelja edullista vaikutusta: terveempi ienalue, parempi
pureskelu, kayttomukavuuden paraneminen ja estetiikka. Hyvin kiillotettu
restauraatio keraa vahemman plakkia ja on helpommin puhdistettavissa, koska
siled pinta sisaltaa vahemman retentoivia alueilta. Pureskelukyky paranee, kun
ruoka lilkkuu paremmin syljen mukana siledksi Kiillotetuilla pinnoilla (Anusavice
ym. 2013, 232.)

Osaproteesilta vaaditaan yleisesti muiden ominaisuuksien ohella helppoa
puhdistettavuutta. Proteesin ei tule myoskaan arsyttaa suun limakalvoja.
(Wulfes 2009, 18.) Ranka taytyy taman takia pyoristaa ja Kiillottaa erityisen
huolellisesti alueilta, jotka ovat suorassa kontaktissa kielen kanssa (Wulfes
2009, 113). Yksi riittavan kiillon kriteeri restauraatiossa on, etta limakalvo ei

arsyynny kontaktissa materiaalin kanssa. (Anusavice ym. 2013, 232.)

Hammasproteesien kiillottaminen ja viimeistely on tutkimusten mukaan
perusteltua suun terveydentilan edistamiseksi. Silealle pinnalle keraantyva
plakki on my6s helpompi irrottaa puhdistuksessa. (Anusavice ym. 2013, 232.)
Viimeistelematon pinta sisaltaa topografista vaihtelevuutta, mika estaa mikro-
organismeja irtoamasta syljen tai suuontelon mekaanisten voimien
vaikutuksesta (Dutra ym. 2018, 50.) Hammasrestauraation pinnankarheudelle
on vahvistettu Bollenin toimesta 0.2 um raja-arvo, jonka alittaminen ei enaa
vaikuta mikrobien esiintymiseen hampaistossa. (Bollen ym. 1996, 201.)
Kiillotettu restauraatio sisaltaa siis vahemman pinta-alaa bakteerien
kiinnittymiselle kuin kasittelematon, minka vuoksi kiillotettu pinta on perustellusti

hygieenisempi ja tarjoaa bakteereille huonomman kasvualustan.

Turun AMK:n opinnaytety6 | Juho Heikkila, Paula Viitasaari
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Seuraavaksi esittelemme muutamia tutkimuksia, joiden perusteella voidaan
sanoa kiillottamisella olevan vaikutuksia bakteeriadheesioon. Aiheesta on

kuitenkin saatu ristiriitaisia tutkimustuloksia.

Cristiane Mengatto teki ryhmansa kanssa tutkimuksen, jossa selvitettiin
irrotettavan osaproteesin pinnalla esiintyvaa bakteerikantaa ja sen kehittymista
4 kuukauden aikana. Tutkimuksessa ilmeni, etta proteesin metalliset pinteet
toimivat kasvualustana patogeenisille bakteereille. (Mengatto ym. 2015, 6.)
Rankaosaproteesien pinteet ovat suorassa kontaktissa luonnonhampaisiin.
Taman vuoksi tutkimustulos vahvistaa kasitysta, jonka mukaan erityisesti
pinteet, tuet ja jadnnéshammasalueella sijaitsevat metalliosat on viimeisteltava

huolellisesti.

Dutran kirjallisuuskatsauksessa vertailtiin erilaisten viimeistelymenetelmien
vaikutusta restoratiivisten hammasmateriaalien ja sita kautta biofilmin
muodostumiseen. Heille selvisi, ettd karkeaa hiomista seuraava kiillottaminen
vahentaa yleisesti biofilmin muodostumista restoratiivisten materiaalien pinnalla.
(Dutra ym. 2018, 51.)

Quirynenen tutkimuksessa yhdeksalle hammasimplanttia kayttavalle
osallistujalle asetettiin kaksi titaanista implanttijatketta. Jatkeet olivat joko
standardin mukaisia kasittelemattomia jatkeita tai karheaksi hiekkapuhallettuja.
Jatkeet olivat kayttajien suussa 3 kuukautta, jonka jalkeen keraantyneesta
plakista otettiin nayte tutkimusta varten. Tutkimuksessa selvisi, etta karheampi

jatke kerasi enemman plakkia. (Quirynen ym. 1993, 1306—-1307)

McGaffeyn tutkimuksessa vertailtiin biofilmin muodostumista tulostetuilla
kromikoboltti-, teras- ja titaanilevyilla, joista osa oli manuaalisesti kiillotettu.
Tutkimuksessa selvisi, etta kiillotetuilla levyilla esiintyi vahemman biofilmia, kuin
kasittelemattomilla levyilla. Tarkastelemalla pyyhkaisyelektronimikroskoopilla
otettuja pintakuvia tehtiin myos havainto, etta halkeamat, kuopat ja muut
tarttumispinta-alaa lisdavat pinnanmuodot sisalsivat enemman biofilmia, kuin
muut pinnat. (McGaffey ym. 2019, 10.)

Turun AMK:n opinnaytety6 | Juho Heikkila, Paula Viitasaari
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Dutran, McGaffeyn ja Quirynenen tutkimusten tulokset tukevat kasitysta, jonka
mukaan pinnan viimeistely vahentaa mikrobien kertymista siihen. Tasta voi
paatella, ettd huolellisesti viimeistelty pinta on toimivan rankaosaproteesin
valttamaton ominaisuus. Tarkeaa ei ole pelkastaan huolellinen Kiillotus, vaan
my0s valuprosessin onnistuminen ja rangan oikeaoppinen muotoilu, silla

Kiillotettunakin huokoinen ja onteloita sisaltava ranka keraa plakkia.

Taylorin ryhman tutkimuksessa selvitettiin erilaisten viimeistelymenetelmien
vaikutusta kolmen eri bakteerilajin retentoitumiseen kobolttikromin ja
proteesiakryylin pinnoille. Heille selvisi, etta karheampi pinta lisasi
bakteeriretentiota molemmissa materiaaleissa, mutta retentiota esiintyi myos
Kiillotetuilla pinnoilla (Taylor ym. 1998, 595.). Taylorin tutkimuksessa ei pystytty
todentamaan pinnankarheuden suoraa yhteytta bakteeriretentioon.
Tarkasteltavista kolmesta bakteerilajista vain yhden retentio oli pienempi
manuaalisesti kiillotetuilla pinnoilla. Taylorin mukaan jopa kiillotettu
proteesiakryyli tai kobolttikromi katkee pintaansa kuoppia ja huokosia, jotka ovat

otollinen kasvualusta mikro-organismeille. (Taylor ym. 1998, 595)

Morganin ja Wilsonin tutkimuksessa selvitettiin pinnankarheuden ja erilaisten
proteesiakryylien yhteytta biofilmin muodostumiseen, keskittyen Streptococcus
oralis -bakteeriin (Morgan & Wilson 2001, 47). Tutkimuksessa selvisi, etta
testikappaleet, joiden pinnankarheus oli pienempi, sisalsivat vahemman
bakteeria, kuin karheammat pinnat, ja kylmaakryylissa bakteerien maara kasvoi

enemman karheuden mukana. (Morgan & Wilson 2001, 49-50.)

Pinnankarheuden suhdetta bakteeriadheesioon ei voida naiden tutkimusten
valossa yksiselitteisesti vahvistaa. Bakteeri pystyy tarttumaan kiillotettuunkin
pintaan, mutta ainakin osa tutkimuksista vahvistaa, etta bakteerit tarttuvat
Kiillotettuun pintaan huonommin kuin kiillottamattomaan. Proteesin
saanndllisella puhdistamisella voidaan taten katsoa olevan tarkea rooli biofilmin
vahentamisessa. Huollon ja puhdistamisen laiminlyonti tekee proteesista
kasvualustan haitallisille bakteereille, vaikka pinnat olisi kiillotettu huolellisesti

sileiksi.
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4 Viimeistelyprosessin tietotausta

4.1 Viimeistelyn peruskasitteet

Kiillottaminen on prosessi, jossa tarkoitus on luoda mahdollisimman silea ja
kiiltava pinta rajallisessa ajassa. Tahan kaytetdan hiovaa ainetta, joka
kovempaa kuin tydstettdva materiaali. (Anusavice ym. 2013, 231.) Hiova aine
voi olla luonnossa esiintyvaa tai synteettista. Hohkakivi on esimerkki
luonnollisesta hiovasta aineesta. Synteettisia hiovia aineita ovat esimerkiksi
alumiinioksidi ja silikonikarbidi. (Untracht 1975, 400.) Esimerkiksi Kiillotuspastat

saattavat sisaltaa naita aineita.

Viimeistelyprosessi aloitetaan hiomisella, johon kuuluu joissain tapauksissa
myos poraaminen. Poraaminen eroaa hionnasta siing, etta materiaalia
poistetaan hiovan aineen sijaan leikkaavilla terilla. Freesari on esimerkki
leikkaavasta tyokalusta. Hiominen suoritetaan hiovalla aineella, esimerkiksi

kaytetaan kumikiekkoja, harjoja, laikkoja ja erilaisia kiillotusaineita.

Poraaminen ja hiominen

Poraamisessa, hionnassa, ja joissain tapauksissa myds kiillottamisessa,
kovempi hiova aine irrottaa hankaavaan kontaktin avulla tyostettavan
materiaalin pinnasta partikkeleita. Kontaktissa syntyvan vetavan ja leikkaavan
jannityksen taytyy olla riittdvan suuri, jotta tydstettavan materiaalin pinnan
kemialliset sidokset alkavat rikkoutua ja partikkelit irtoavat. (Anusavice ym.
2013, 232-233.)

Poraamisen tehtava ennen hiontaa on poistaa ylimaaraista materiaalia
tyostettavassa kappaleessa leikkaavien terien avulla. Poraaminen voidaan
suorittaa myos hiontaan tarkoitetuilla tyokaluilla, kunhan niiden hiovan aineen

partikkelikoko on riittavan suuri. (Anusavice, ym. 2013, 233-234.)
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Hiominen ja poraaminen ovat viimeistelyn tyOvaiheista ensimmaiset ja
karkeimmat. Ne muodostavat lahtokohdat varsinaiselle kiillottamiselle.
Tarkoituksena on poistaa ylimaaraista metallia ja tehda muotoja kappaleen
pintaan tai tasoittaa sita. (Untracht 1982, 634.)

Poraaminen ja hionta muodostavat prosessin, joka voidaan katsoa vahintaan
yhta tarkeaksi kuin kiillottaminen. Tekija maarittelee kappaleelle sen lopullisen
muodon ja pintojen ulkonaon, eika viimeisteltya lopputulosta ole mahdollista
saavuttaa ilman huolellista hiomista. Mikali hionta suoritetaan ilman
huolellisuutta tai hionnalla luodaan pintaan uusia ei toivottuja jalkia tai muotoja,
Kiillottaminen ei korjaa naita virheita. Kokematon tekija saattaa joutua
suorittamaan hiomisprossin useampaan kertaan, ennen kuin

kiillottamisvaiheessa saavutetaan onnistumisia.
Poraaminen ja hiominen prosessina

Hiominen suoritetaan rankaproteesien tapauksessa yleensa kasikappaleella ja
siihen kiinnitetyn tydkalun avulla kohdennetun ilmanpoiston alla.
Kasikappaleella hioessa tai kiillottaessa tyota pidetaan yleensa tekijan
huonommassa kadessa ja sahkomoottorin sisaltavaa kasikappaletta kaytetaan

paremmalla kadella.

Tyokalun pyoriva liike tekee materiaalia poistavan tyon. Ylimaarainen paineen
kohdistaminen tyokalun kautta tyostettavaan kappaleeseen ei hiomisessa tai

Kiillottamisessa tehosta prosessia. (Henderson & Steffel 1973, 364.)

Hiominen etenee hiomakivia kayttaen karheammasta hienompaan, jolloin
karheammilla kivilla poistetaan suurin osa halutusta materiaalista ja hienommilla
karheuksilla poistetaan loput. Karheutta vaihdettaessa hienompaan tyo
puhdistetaan, jotta pintaan ei jaa partikkeleita, jotka myohemmin naarmuttavat
pintaa. Kitkasta syntyvaa lampda pystyy hallitsemaan sopivilla
kierrosnopeuksilla ja kastamalla tyota valilla veteen. Materiaalia ei saa poistaa
likaa, jotta aine ei ohene kiillottamisen aikana liilan ohueksi. (Untracht 1982,
686.)
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Hionnassa ei pelkastaan poisteta materiaalia, vaan tyévalineen karheuden ja
hiontasuunnan vaihtaminen myds peittaa edelliset tydstamisen jaljet. Untracht
toteaa kasitellessaan kiillottamista, etta suunnan vaihtaminen auttaa
maarittelemaan, milloin koko pinta on kasitelty. Uudet hienommalla karheudella
tehdyt jaljet, jotka tehdaan 90 asteen kulmassa edellisiin ndhden erottuvat
selvasti pinnasta, jolloin tekijan on helppo silmilla havainnoida, milloin pinta on
kokonaan kasitelty kyseisella karheudella. (Untracht 1982, 642.) Kuva 1

havainnollistaa kiillotussuunnan vaihtamista 90 asteen kulmassa edelliseen

nahden.

Kuva 1. Kasittelysuunnan vaihtaminen

Hiominen tapahtuu koko viimeistelyprosessin tapaan vaiheissa, eika kyse ole
vain siita, etta kappale kasitellaan kauttaaltaan jollain hiontatyokalulla. Tekijan
taytyy olla tyoskentelyssa suunnitelmallinen ja tarkkailtava, mita pinnassa
tapahtuu. Prosessissa taytyy varmistaa, etta karheampi hiontajalki tulee
peitetyksi sopivasti hienommalla karheudella. Samalla on kuitenkin pidettava
silmalla pinnan muodostumista kokonaisuutena ja varottava tyostamasta sita

likaa. Liikatyosto voi johtaa esimerkiksi pinnan liialliseen ohenemiseen.
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Poraamisen ja hionnan valineet

Poraamisessa kaytetaan leikkaavia tungstenkarbiditeria ja hionnassa erilaisia
hiomakivia. Katkaisulaikat on tarkoitettu nimensa mukaisesti valukanavien
katkaisemiseen, mutta niiden kaytt6a on mahdollista soveltaa muihinkin

kayttotarkoituksiin.

Hiomakivet ovat tiiviiksi kiekoksi tai puikoksi sidostettua hiovaa ainetta, kuten
alumiini- tai rautaoksidia tai silikonikarbidia. Kivia on markkinoilla eri karheuksia,

jonka valmistaja yleensa on maaritellyt pakkauksessa. (Untracht 1982, 636.)

Parhaiten rangan tyostamiseen sopivat hiomakivet ovat keraamisesti sidostetut
ja timanttia sisaltavat hiomakivet. Niitd on kaytettava Wulfesin mukaan vain

niille sopivilla kierrosnopeuksilla (Wulfes 2009, 109)

Anusavice huomauttaa, etta vaikka monet hiontatyokalut poistavat materiaalia
monien eri restauraatiomateriaalien pinnalta, on kiinnitettava huomiota siihen,
mihin kayttotarkoitukseen valmistaja on tydkalun suunnitellut.
Muovikomposiittien hiomiseen tarkoitettu kumilaikka sopii myds metallien
hiomiseen, mutta aika toimenpiteen suorittamiseen kestaa pidempaan kuin

metallien hiomiseen tarkoitetulla tyokalulla. (Anusavice ym. 2013, 232.)

Sahkdmoottorin pydrittdmat tyokalut valittavat vetavia ja leikkaavia voimia
materiaaliin, mutta samat voimat vaikuttavat myos itse tyokaluun. Mikali samat
poraamisessa, hionnassa tai kiillotuksessa syntyvat jannitykset ylittavat hiovien
partikkeleiden sidoslujuuden sidosaineessaan tai leikkaavien terien lujuuden
tyostettavaan materiaaliin verrattuna, alkavat hiovat partikkelit irrota tyokalun

sidosaineesta ja leikkaavat terat tylsyvat. (Anusavice ym. 2013, 232-233.)

TyoOkalun kayttaminen tavalla, johon valmistaja ei ole sita suunnitellut, voidaan
siis katsoa monella tavalla epaedulliseksi tyon tekijalle. Tydhon kuluu enemman
aikaa, tyokalujen kayttoika lyhenee ja mahdollisesti rikkoutuva tydkalu voidaan

katsoa tyoterveysriskiksi.
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Wulfes antaa esimerkin kirjassaan: katkaisulaikan vaaranlainen kaytto saattaa
aiheuttaa sen hajoamisen osiin, jotka lentavat suurella nopeudella ymparistoon
(Wulfes 2009, 109).

Kiillottaminen

Untracht maarittelee kirjassaan kiillottamisen tarkoittavan metallin pinnan
poistamista erilaisilla hiovilla materiaaleilla. Poistettavan materiaalin maaraa
vahennetaan asteittain, jotta tavoiteltu lopputulos saavutetaan. (Untracht 1975,
394.)

Kiillottaminen (polishing) on Anusavicen mukaan prosessi, jolla materiaalin
pinnalle saadaan aikaan kiilto (luster, gloss). Lopullinen kiilto saadaan aikaan
viimeistelykiillotuksessa (buffing) sidosaineessa olevan hienojakoisen hiovan

aineen mekaanisella ja hankaavalla liikkeella. (Anusavice ym. 2013, 231.)

Kiillottamisessa ei ole enaa mahdollista muotoilla kappaletta, koska sen
tekeminen veisi kohtuuttomasti aikaa pienelld hiovan aineen partikkelikoolla.
Muotoilevan tyoskentelyn puuttuminen voidaan siis katsoa suurimmaksi
erottavaksi tekijaksi hiomisen ja Kiillottamisen valilla. Meurman maarittelee
hammastieteen kasikirjassa, etta rangan tulisi olla kiillotuksen jalkeen peilin
kirkas. (Meurman ym. 2008, 646.)

Kiillottaminen prosessina

Kiillottaminen suoritetaan hammaslaboratoriossa yleensa jynssilla tai
kasikappaleella. Jynssissa tekija pitelee tyota molemmilla kasillaan ja tuo sen
kontaktiin sahkomoottorissa pydrivan harjan tai laikan kanssa ja hallitsee nain
Kiillotusprosessin etenemista. Kasikappaleella kiillottaessa tyota pidetaan
yleensa tekijan huonommassa kadessa ja sahkdmoottorin sisaltavaa
kasikappaletta kaytetaan paremmalla kadella. Kiillottaessa hiova aine lisataan
joko hohkakiven tapaan suoraan tyohon, tai se annostellaan pyorivaan harjaan
tai laikkaan vahan kerrallaan.

Untracht suosittelee kirjassaan, etta kiillottamisessa ja jynssaamisessa

moottorin tulee pyorittaa laikkaa kayttajaa kohti. Kiillottaminen on turvallisinta
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laikan tai harjan alapuoliskossa kayttajasta katsottuna, jossa kayttaja tuo tyota
kevyesti laikkaan pyorimissuuntaa mukaillen. Kiillottaminen laikan
ylapuoliskossa aiheuttaa tyon irtoamisen Kkiillottajan kasista. Kulmia ja reunoja ei
saa tyontaa kohtisuoraan laikan pydrimissuuntaa vastaan, koska tyo saattaa
tarttua laikkaan, jonka jalkeen se irtoaa kayttajan kasista. Tyota ei ole
tarpeellista tyontaa pyorivaan laikkaan tai harjaan liilan suurella voimalla.
(Untracht 1975, 405-406.)

Pyorimissuunnan mukaileminen on valttamatonta kiillottamisen sujumiseksi.
Pyoérimissuuntaa vastaan kiillottaminen pakottaa kiillottajan taistelemaan

pyorivan tyokalun voimia vastaan.

Jynssimoottorilla kiillottaessa tama tarkoittaa sita, etta tyo tehdaan pyorivan
akselin alapuolella ja kiillottajan puoleisessa sektorissa. Akselin ylapuolella
kiillottaminen heittaa tyon helposti kiillottajan syliin, kun taas akselin alapuolella
se tarttuessaan osuu turvallisesti takaseindan tai putoaa alapuolella olevaan
astiaan. Kiillotettavaa pintaa on nain myos helpompi seurata tyon tekemisen

aikana.

Samat periaatteet patevat kasikappaleella hiomiseen ja kiillottamiseen, mutta
kasikappaletta liikutetaan tyon pinnalla, kuitenkin pyorimissuuntaa mukaillen.
Kulmat ja teravat ulokkeet tuodaan pyorivan tyokalun kanssa kontaktiin

pyorimissuuntaa seuraten, silla muuten tyokalu tarttuu kiinni ja kasikappaleen

hallinta menetetaan.

Kiillotettavan tyon lahestymiskulma pydrivaan tydkaluun nahden on
lahdeaineistossa kasitelty eniten turvallisuusnakokulmasta. Tahan liittyy
kuitenkin myos yhtymakohtia viimeistelyn lopputulokseen. Kulman kiillottaminen
kohtisuoraan laikan tai harjan pintaan nahden aiheuttaa kulman pydristymista ja
mahdollisesti taipumista tai purseen kaltaisen ulokkeen muodostumista
pyorimissuunnan mukaisesti. Mikali kulman tai ulokkeen muoto halutaan
sailyttaa, tulee tyo ohjata laikkaan tai harjaan kulmassa, jossa terava reuna
osoittaa pyodrimissuuntaan. Talla tavalla teravakin muoto saadaan kiiltavaksi,

ilman etta itse muoto muuttuu.
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Untrachtin mukaan kiillotusainetta on lisattava vahan kerrallaan, silla
kiillotusaine saattaa tukkia laikan tai harjan. Tallainen laikka ei valttamatta enaa

toimi tarkoituksenmukaisella tavalla (Untracht 1975, 404.)

Kiillottaminen ei ole Untrachtin mukaan vain yksi kerralla suoritettava
toimenpide, vaan kiillotuksen alussa pinnasta poistetaan yha materiaalia
tarkoitukseen sopivilla harjoilla tai laikoilla, seka leikkaavalla kiillotusaineella,

jotta tasainen ja yhtenainen pinta saadaan aikaiseksi (Untracht 1982, 642).

Viimeistelty kiilto saadaan aikaan pehmealla laikalla ja tarkoitukseen sopivalla
kiillotusaineella, jolloin materiaalia poistetaan enaa hyvin vahan ja pinta hiertyy
laikasta kohdistuvien voimien seurauksena tasaisen Kiiltavaksi.
Lopputuloksessa ei pitaisi nakya silmalla erotettavia jalkia aiemmista
tydvaiheista. (Untracht 1982, 641.)

Untracht neuvoo kiillottamaan tyota niin, etta laikan tai harjan jattama jalki
kulkee osittain edellisen jaljen yli, jolloin kasittelemattomia alueita ei jaa tyon
pinnalle. Kiillotussuuntaa vaihdetaan tasaisin valiajoin, mikali mahdollista, niin
etta laikan jalki kulkee edellisten jalkien yli kokonaan tai osittain ristiin, jotta
tasainen lopputulos saavutetaan. Kiillotetun kappaleen Untracht neuvoo

pesemaan vedella ja saippualla. (Untracht 1975, 406.)

Mikali tavoiteltua lopputulosta ei saada aikaiseksi, Untracht neuvoo
tarkistamaan, onko kaytetyt kierros- ja kehanopeudet sopivat, onko kiillotusaine
valittu oikein tai onko sita kertynyt mahdollisesti liikaa laikkaan tai harjaan.
(Untracht 1975, 406)

Kiiltavan lopputuloksen aikaansaaminen edellyttaa, etta siirtyminen karheudesta
toiseen hionnan ja kiillotuksen aikana taytyy tapahtua riittavan pienella
partikkelikoon pienentamisella. Liian suuri kokoero hiovien partikkeleiden
koossa jattaa silmilla havaittavia naarmuja materiaalin pintaan. Karheudesta
toiseen siirtyessa pinta taytyy myos puhdistaa, muuten jaamat suuremmasta

karheudesta jattavat nakyvia naarmuja. (Anusavice ym. 2013, 236.)
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Viimeistelyprosessi vaatii siis kaytettavien tyovalineiden tuntemusta. Mikali
kiillottaja ei ymmarra tyovalineiden valisia karheuseroja, joutuu han palaamaan

prosessissa taaksepain, jotta pinnassa nakyvat virheet saadaan poistettua.

Hiomisen ja kiillottamisen valinen raja ei ole aina selkea. Kiillottamisen alussa
voidaan kayttaa tyokaluja, jotka eivat itsessaan saa viela aikaan kiiltoa ja
poistavat yha materiaalia pinnasta. Tapauksessa, jossa kaytettavat
hiontatyokalut jattavat liian voimakkaita jalkia, voidaan niita pienentaa
esimerkiksi kumikiekoilla tai muilla valineilla, joiden karheus on tarkoitukseen
sopiva. Tarkoitus on poistaa hionnasta jaljelle jaaneet nakyvat jaljet kappaleen
pinnasta ja tasoittaa pienia epatasaisuuksia, jotta kiiltava peilimainen lopputulos

saavutettaisiin.

Untrachtin mukaan kiillotusprosessin suunnittelussa ja siina kaytettyjen
materiaalien valinnassa on otettava huomioon kiillotettavan kappaleen
materiaali, pinnan alkutilanne, kaytettavat koneet ja laitteet, seka niiden
pyorimisnopeudet, laikkojen ja harjojen materiaali ja koko, kaytettavat hiovat

aineet ja tavoiteltava lopputulos. (Untracht 1975, 394.)

Tarkasteltaessa viimeistelyprosessin hallintaan vaadittavaa suurta tietomaaraa,
voidaan todeta, etta kokeneemman tekijan ohjaus nopeuttaa oppimista. Tama
kokemuksella hankittu hiljainen tieto voidaan siirtaa kokemattomalle ilman, etta

han joutuu selvittamaan kaikkea itse yrityksen ja erehdyksen kautta.
Kiillottamisen valineet

Rangan kiillottamisessa kaytettavia valineet voidaan jakaa jynssimoottoriin
kiinnitettaviin ja kasikappaleeseen kiinnitettaviin samankaltaisiin, mutta kooltaan
pienempiin tyovalineisiin. Jynssimoottorissa kaytettavia valineita ovat harjat,
seka tekstiili- ja huopalaikat. Niiden kanssa kaytetaan hiovaa ainetta sisaltavaa
kiillotusainetta. Kasikappaleessa voidaan kayttaa pienia pyorivia harjoja tai
laikkoja, joiden kanssa kaytetaan kiillotusainetta samalla tavalla kuin jynssilla
kiillottaessa. Kasikappaleessa voi kayttaa myos kumikiekkoja tai puikkoja, jotka
itsessaan sisaltavat hiovaa ainetta.
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Kaytetyn Kiillotuslaikan tai harjan halkaisija vaikuttaa nopeuteen, jolla laikka
pyorii. Suuremmalla laikalla on suurempi kehanopeus, kuin pienemmalla
laikalla. (Untracht 1975, 395.) Taman takia jynssimoottorissa kierrosnopeudet

ovat pienempid, kuin kasikappaleessa.
Kumikiekot, laikat ja puikot

Kumilaikat ovat hyvia isompien naarmujen poistamiseen (Untracht 1975, 404).
Kumilaikat, kiekot ja puikot sopivat metallin muotoiluun, kiillottamiseen ja
pintojen tasoittamiseen. Niita [0ytyy eri karheuksilla, joka on yleensa merkitty
pakkaukseen. (Untracht 1982, 637.) Untracht opastaa kirjassaan kayttamaan
viilaa kumilaikan, kiekon tai puikon muotoiluun, mikali kiillotettavassa tydssa on
vaikeasti saavutettavia paikkoja. (Untracht 1975, 404.) Kumilla sidostettujen
hiontatydkalujen muotoiltavuus on tarkea ominaisuus, kun tyostetaan

rankaosaproteesia, jonka vaihtelevat muodot tuovat kiillottamiseen haasteita.
Tekstiililaikat

Untracht mainitsee kirjassaan nyrkkisaannon, jonka mukaan tekstiiliharjat,
joissa kangaskerrokset on ommeltu tiukasti monesta kohtaa yhteen, on
tarkoitettu kiillotuksen ns. leikkaavilla kiillotusaineilla, jotka poistavat enemman
pintamateriaalia. Laikat, joissa kangaskerrokset likkuvat vapaasti irti toisistaan
ja sisaltavat vahemman ompeleita, on tarkoitettu viimeistellyn kiillon tekemiseen

sopivan Kiillotusaineen kanssa. (Untracht 1975, 404.)

Tekstiililaikat ovat pitkaikaisia paivittaisessakin kaytossa, vaikka laikan koko
pienenee kulumisen ja huoltamisen seurauksena. Pienemmat laikat ylettyvat
paremmin vaikeasti tavoitettaviin paikkoihin ja tunkeutuvat materiaaliin isoja
paremmin, minka vuoksi laikan voi kayttaa lahes kokonaan loppuun, ennen kuin

se menettaa kayttotarkoituksensa.
Harjat

Pydrivien harjojen ero tekstiililaikkoihin on se, etta taipuisat harjakset
mukautuvat kappaleen pinnan muotoihin. Topografisesti vaihteleva pinta on

helpompi kiillottaa harjalla, kuin kangaslaikalla. Harjasten pituus maarittelee sen
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kyvyn tunkeutua pinnan epatasaisiin muotoihin, pitka harjas tunkeutuu
paremmin, kuin lyhyt. Harjoja kaytetaan Untrachtin mukaan naarmujen,
purseiden ja tydkalunjalkien poistamiseen. Harjalla on mahdollista myos

pyoristaa teravia reunoja tai kulmia. (Untracht 1975, 406.)

Kovempi harja ei tunkeudu tyostettavan kappaleen pinnanmuotoihin, eika ulotu
reunojen yli ja poistaa enemman pintamateriaalia. Pehmeampi harja mukautuu
pinnanmuotoihin ja sailyttaa nain ollen muotoja, mutta ei myodskaan poista

materiaalia yhta paljon. (Untracht 1982, 645.)

Harjat kayttaytyvat materiaalista ja harjan muodosta riippuen eri tavoilla, jonka
vuoksi kokemattoman tekijan kannattaa tarkistaa, mihin tarkoitukseen
valmistaja on harjan suunnitellut. Akryylimuovia kiillottaessa varsinkin kovempi
harja kuumentaa materiaalin, jolloin akryyli alkaa sulaa. Vaarat kierrosnopeudet
ja vaarin kaytetty kiillotusaine ei Kiillota pintaa, vaan lopputulos on samea ja
matta. Erittain pehmeat harjat, jotka muodostuvat vapaasti liikkuvista

tekstiilikuiduista, ovat erityisesti viimeistelykiillotukseen sopivia tydkaluja.

Harjojen yksi etu muihin tydkaluihin ndhden on harjasten taipuisuus.
Harjalaikalla on mahdollista kiillotta huippukiiltoon vaikeasti saavutettavia
alueita rangan pinnassa, jonne muut kiillotusvalineet eivat ylety. Harjoja
kaytetaan viimeistelyssa usein ennen tekstiililaikkoja. Pelkilla harjoillakin on

mahdollista saavuttaa erinomainen lopputulos.
Huopalaikat ja puikot

Prassatysta huovasta valmistetut laikat, kiekot ja puikot ovat kovempia ja
tiivimpia rakenteeltaan, kuin kangaslaikat ja ovat muotoiltavissa tarkoitukseen
sopiviksi. (Untracht 1975, 404.)

Huopalaikka toimii ikdan kuin siitymavaiheena hiomisesta kiillottamiseen. Niita
kaytetaan enemman leikkaavien kiillotusaineiden tai hohkakiven kanssa ja
normaalisti niiden jalkeen siirrytaan kiillottamaan harjoilla ja tekstiililaikoilla.

Huopalaikka eroaa harjoista ja tekstiililaikoista siina, etta kiillottamisessa

syntyva kitka ja 1ampd saa vaha- tai rasvapohjaisen kiillotusaineen imeytymaan
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huopalaikan sisaan. Huopalaikat tai puikot voidaan siis "kyllastaa”
kiillotuspastalla tai vahalla, mika voi my0s toimia Kiillottajaa vastaan tilanteissa,
joissa laikka on niin tdynna Kkiillotusainetta, etta se ei enaa tuota haluttua

lopputulosta. Huopalaikkoja voi muotoilla ja huoltaa, kuten tekstiililaikkoja.
Kiillotusaine

Kiillotusaine poistaa naarmuja ja epatasaisuuksia aineen pinnassa. Kaytettava
kiillotusaine koostuu yleensa hiovasta aineesta ja sidosaineesta, joka vaihtelee
valmistajan mukaan. Sidosaine toimii samalla jaahdyttimena, kitkasta syntyvaa
lampo6a vastaan (Untracht 1975, 398). Kiillotusaineella syntyva lopputulos
riippuu siita, millaiseen kayttoon aine on suunniteltu. Untrachtin mukaan niin
sanotut leikkaavat kiillotusaineet on suunniteltu pinnan valmisteluun viimeista
kiillotusta varten, jotka jattavat himmean tai matan lopputuloksen, kun taas
toiset saavat aikaan viimeistellyn kiillon. Kiillotusaine on yleensa tarkoitettu
tietylle materiaalille ja kaytettavaksi tietynlaisten harjojen tai laikkojen kanssa.
(Untracht 1975, 402—403.)

Hammaslaboratoriossa kaytettavat kiillotusaineet on yleensa suunniteltu yhta tai
useampaa materiaalia varten. Tavallisesti hohkakivea kaytetaan ensimmaisena
akryylien ja metallien kiillottamiseen ja prosessia jatketaan kiillotusaineella, joka
on kyseiselle materiaalille sopivaa. Kiillotusaineet valikoituvat yleensa tekijan
oman kokemuksen kautta. Hammaslaboratoriolle on tyypillista tavoitella

tyydyttavaa lopputulosta mahdollisimman kustannustehokkaasti.
Huoltaminen

Untracht suosittelee, etta jokaista kaytdssa olevaa Kkiillotusainetta kohti
varattaisiin sille kuuluva laikka, jotta eri Kiillotusaineet eivat sekoittuisi

keskenaan. Tama voi heikentaa kiillotuksen tehokkuutta. (Untracht 1975, 401.)

Vanha ja paljon kaytetty tekstiililaikka sisaltaa usein jaamia vanhasta
kiillotusaineesta, joka voi ilmeta naarmuina kiillotettavalla pinnalla. Taman takia
laikka kannattaa huoltaa saanndllisesti tarkoitukseen sopivalla tydkalulla.
(Goldsmith 2019, 47.)
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Kontaminoitunut tai kiillotusaineesta tukkeutunut tekstiililaikka voidaan
kunnostaa pyorittamalla laikkaa kaynnissa olevassa jynssimoottorissa ja
varovaisesti liikuttelemalla puhdistustyokalua laikan pintaa vasten, kunnes

puhdas pinta tulee laikassa nakyviin. (Untracht 1975,404.)

Jokaisen Kiillottajan on hyddyllistd ymmartaa laikkojen toimintaan haitallisesti
vaikuttavat tekijat, vaikka todennakadisesti toimintatapoja hammaslaboratoriossa
ohjaa enemman tyonkulkuun liittyvat tekijat, kuin varsinainen huoltoon liittyva
tahtotila. Valineiden huoltaminen ennenaikaisen uusimisen sijaan ei ole

pelkastaan taloudellisesti kestdvampaa vaan myos ymparistoystavallista.

4.2 Viimeistelyprosessin toimintatapojen ja valineiden vertailu tutkimuksissa

Aydinin tutkimuksessa selvisi, ettd pinnankarheudeltaan silein lopputulos
saatiin, kun testikappale oli hiekkapuhallettu, hiottu hiomakivella ja
silikonikarbidikiekolla, hiekkapuhallettu toisen kerran, kaytetty elektrolyysissa,
kiillotettu ensin kovalla pyorivalla kumikarjella, sitten huopalaikalla ja
hohkakivella ja lopuksi pehmealla tekstiililaikalla ja harjalla, seka
Kiillotuspastalla. Lahes yhta hyva lopputulos saatiin ryhmassa, jossa viimeinen
vaihe oli pehmean harjan ja kiillotuspastan sijaan harjaslaikka ja alumiinioksidi.
(Aydin 1991, 763-766.)

Rao ja hanen kollegansa tutkivat kolmen eri viimeistelymenetelman vaikutusta
kolmen eri valmistajan proteesiakryylin pinnankarheuteen (Rao ym. 2015, 374—
375). Tutkimuksessa selvisi, etta paras lopputulos saatiin kiillottamalla
testikappale Ivoclarin kiillotuspastalla (alumiinioksidi), toiseksi paras Begon
Kiillotusaineella (alumiinioksidi) ja kolmanneksi paras hohkakivella ja Gold
Rouge Kiillotusaineella (rautaoksidi) (Rao ym. 2015, 378). Kaikki vertailussa
olleet kolme viimeistelymenetelmaa saivat aikaan pinnankarheuden, joka oli
pienempi kuin 0.2 ym (Rao ym. 2015, 375-379). Tama raja-arvo on todettu
riittdvaksi pinnankarheudeksi hammasproteeseissa (Bollen ym. 1996, 201).

Raon ja Aydinin tutkimusten tuloksista on paateltavissa, etta onnistunut

viimeistely voidaan saavuttaa erilaisilla prosesseilla ja valineilla. Onnistumisia ei
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kuitenkaan tavoiteta yhdella tai kahdella tyovaiheella, vaan prosessin taytyy
sisaltaa niita riittavan monta, jotta siirtyminen hiovan aineen partikkelikoosta

seuraavaan tapahtuu riittavan pienella erotuksella.

Kuharin ja Fundukin tutkimuksessa vertailtiin neljan erilaisen kliiniseen kayttoon
tarkoitetun kiillotussarjan ja kahden erilaisen laboratoriossa tapahtuvan
Kiillotusprosessin vaikutusta kolmen eri proteesiakryylin pinnankarheuteen
(Kuhar & Funduk 2005, 78). Tutkimuksessa havaittiin, etta kaksi
hammaslaboratoriossa tapahtuvaa kiillotustekniikka tuottivat
pinnankarheudeltaan sileimman lopputuloksen. Kyseiset tekniikat sisalsivat
jynssaamisen veteen sekoitetulla hohkakivella ja harjaslaikalla, seka
loppukiillotuksen jossa toinen ryhma Kiillotettiin kiillotusnesteella ja toinen

Kiillotuspastalla valmistajan ohjeiden mukaan. (Kuhar & Funduk 2005, 80-82.)

Kuharin ja Fundukin tutkimuksen tulokset antavat ymmartaa, etta laboratorioihin
kehitetyt kiillotusmenetelmat tuottavat paremman lopputuloksen, kuin mita
kliiniseen kayttoon kehitetyilla kiillotusseteilla on mahdollista saavuttaa.
Tulosten pohjalta ei ole kuitenkaan mahdollista tehda suoraa johtopaatosta, etta
onnistunut kiilto saataisiin aikaiseksi ainoastaan laboratoriossa.
Kiillotusmenetelma valikoituu aina tapauskohtaisesti ja taman lisaksi on otettava
huomioon Kiillotuksen suorittajan kokemus ja kadentaidot. Tutkimuksen
tuloksista on kuitenkin mahdollista tehda johtopaatos, etta yleisesti kaytossa
olevat hammaslaboratorioiden viimeistelyprosessit, jossa jynssatessa kaytetaan
hohkakivea ja kiillotusainetta, ovat tarkoituksenmukaisia proteesiakryylien

viimeistelyyn.

Turun AMK:n opinnaytety6 | Juho Heikkila, Paula Viitasaari



30

5 Viimeistelyprosessin vaiheet

Tassa raportissa keskitytaan rankaosaproteesin viimeistelyn vaiheisiin.
Prosessin kuvaaminen alkaa valettujen rankojen kohdalla tilanteesta, jossa

ranka on purettu valusylinterista.
Suojautuminen

Hengityssuojaimen ja suojalasien kayttd on tarkeaa rangan viimeistelyprosessin
aikana. Hiomisen aikana on kaytettava kohdistettua ilmanpoistoa, silla
hiontapdly on haitallista keuhkoille. Paineilman kayttdminen tyon
puhdistamiseen hiontapdlysta ei ole suositeltavaa, silla se levittda hiontapdlya
huoneilmaan. (Wulfes 2009, 109-110.)

5.1 Poraaminen ja hiominen

Dentaurumin oppaassa valetun rangan hiominen suoritetaan seuraavasti:

1. Valukanavien kiinnityskohdat hiotaan pyorivalla hiomakivella

2. Satulan ja palatinaalikaaren rajakohta kasitellaan katkaisulaikalla

3. Kasitellaan vaikeasti tavoitettavat alueet eri muotoisia timanttiporia
hyodyntaen.

4. Muotoillaan palatinaalikaaren pintakuvio tarvittaessa tungstenkarbidi
palloporilla

5. Rangan palatinaalikaaren reunat pydristetaan timanttiporalla.
Pyoristetdan muut teravat pinnanmuodot, esimerkiksi konnektorien
alueelta

6. Hiotaan oklusaalituet

a. Timanttiporia hienovaraisempaan hiomiseen voi kayttaa pinkkeja
hiomakivia
7. Poistetaan valuprosessissa syntyneet kuplat pinteiden sisapinnalta,

kayttéaen pienta tungstenkarbidipalloporaa (Dentaurum 2009, 52-62.)
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Woulfesin kirjassa rangan hionta suoritetaan seuraavasti:

1. Hiominen aloitetaan palatinaalikaaren reunojen pyoristamisella

2. Hiotaan pinteet, tuet ja konnektorit

3. Mahdollisuuksien rajoissa tehdaan rangasta hiomalla siro, valtetaan
kuitenkin materiaalin poistamista liikaa, jotta ainevahvuudet pysyvat
tarkoituksenmukaisina ja rangan stabiliteetti sailyy

4. Poistetaan kuplat limakalvon puolelta tungstenkarbidi palloterilla

5. Konnektorialueiden reunat pyoristetaan limakalvon puolelta
puhdistuvuuden parantamiseksi

6. Akryylin ja metallin rajapintaan muotoillaan riittava pykala, jotta akryylille
muodostuu siled ja yhtenainen reuna

7. Pinteiden ja tukien sisapinnat hiotaan kuluneella tungstenkarbidi
palloteralla (Wulfes 2009, 109-110.)

5.2 Elektrolyysi ja mallille sovittaminen

Elektrolyysikiillotuksen ja mallille sovittamisen toteutukset eroavat eri lahteissa
toisistaan. Johnsonin mukaan ranka kiillotetaan elektrolyysilla 5 minuuttia 12
voltin jannitteella elektrolyysinesteessa, jonka lampétila on 18-20 C°. Taman
jalkeen tyo huuhdellaan kylmalla vedella, Kiillotetaan toiset 5 minuuttia ja
huuhdellaan. (Johnson ym. 2016, 81-82.) Sen sijaan Dentarumin oppaassa
rankaa kaytetaan elektrolyysissa 8—10 minuutin ajan 4 ampeerin sahkovirralla
(Dentaurum 2009, 52-62).

Woulfesin ja Dentarumin prosessin mukaan rangalle suoritetaan hiomisen
jalkeen elektrolyysikiillotus ja taman jalkeen se sovitetaan mallille (Dentaurum
2009, 52-62; Wulfes 2009, 112). Johnsonin esittama prosessi eroaa selvasti
muista, silla hanen mukaansa ranka sovitetaan heti hionnan jalkeen mallille.
(Johnson ym. 2016, 81-82.) Elektrolyysikiillotus poistaa rangasta materiaalia.
Taman vuoksi Wulfesin ja Dentaurumin tapa laittaa ranka

elektrolyysikiillotukseen ennen mallille istuttamista takaa paremman istuvuuden
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suussa. Viimeistelyohjeessamme noudatamme Waulfesin ja Dentaurumin

ohjeessa kaytettya jarjestysta: ensin elektrolyysikiillotus ja sitten mallille sovitus.

Ennen mallille sovittamista rangasta pyoristetaan kaikki teravat reunat ja
helmet. Ranka sovitetaan mallille suunnitteluvaiheessa maaritellyn
sisaansovitussuunnan mukaisesti. Pinteen karki voi naarmuttaa kipsihammasta
alueelta, jossa pinne menee allemenoon. Pinteen varren sisapintaa voidaan
hioa kevyesti kuluneella tungstenkarbiditeralla, mikali kipsia tarttuu hampaalta,
jonka jalkeen tama kohta kiillotetaan uudestaan kumilla. Kaikki kantava metalli
hiotaan pois rangasta, kunnes ranka istuu ilman esteita. Satuloiden ja tukien
istuvuus mallille tarkistetaan suurennoksen alla. Pinteiden tulee istua hampaille
ilman aukkoja tai jannityksia. Oklusaalitukien reunojen tulee olla pydristettyja,
mutta niiden taytyy istua hampaalle ilman rakoja. Rangan sovittamisen jalkeen
tarkistetaan okkluusio artikulaattorissa tarpeen mukaan. Oklusaalitukien ei tulisi

ideaalitilanteessa olla kontaktissa vastapurijoiden kanssa. (Wulfes 2009, 112.)

5.3 Kiillottaminen

Wulfes kuvailee kirjassaan kumikiillotusprosessia seuraavasti:

1. Ranka kiillotetaan kumilaikoilla kokonaan, lukuun ottamatta
pehmytkudosaluetta, ylaleuan palatinaalikaaren aluetta ja pinteiden
sisapintaa

2. Kaydaan lapi akryylin ja metallin rajapinta limakalvon puolelta

3. Pinteet, tuet ja konnektorialueet silotetaan kumipuikon karjella. Pinteiden
karjet tylpistetaan varovasti

4. Satuloiden viimeistelyrajat, akryylirajat ja linguaalikiskot kiillotetaan
kumikiekoilla

5. Vaikeasti tavoitettavat paikat kiillotetaan sopivan muotoisella kumikarjella

6. Ylaleuan proteesin limakalvonpuoleinen alue kiillotetaan ainoastaan
kevennetylta alueelta

7. Ranka taytyy silottaa ja pyoristaa huolellisesti alueelta, jossa sen on

suorassa kontaktissa kielen kanssa. (Wulfes 2009, 113.)
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Woulfes kirjoittaa kirjassaan loppukiillotuksesta seuraavasti:

1.

Kovia Kiillotusharjoja kaytetaan jynssissa osaproteesin rangan
kiillottamiseen. Kiillottamiseen tulisi kayttaa vahapohjaista ja
kromikoboltille tarkoitettua kiillotusainetta.

Kiillottaminen suoritetaan 2800 rpm kierrosnopeudella

3. Tyon tarttumista harjaan taytyy varoa, varsinkin pinteita kKiillottaessa.

4. Jynssissa tulisi olla kohdistettu ilmanpoisto ja riittava valaistus ilman

varjokohtia

a. Riittava valaistus auttaa arvioimaan kiillottamisprosessin

edistymista, silla valo paljastaa naarmut rangan pinnassa

Pienet jaljet poistetaan puuvillalaikalla korkeakiiltoon sopivalla
kiillotusaineella
Viimeistelykiillotus suoritetaan niin, ettd myos vaikeasti saavutettavat
alueet kiillotetaan. Tahan kaytetaan kasikappaleeseen sopivia pyorivia
harjoja.
Ennen lahettamista hammaslaakarille, ranka pestaan hoyrypesurilla tai
ultradanipesurissa 10—15 minuutin ajan kuumassa pesunesteessa.
(Wulfes 2009, 113-114.)

5.4 Akryyliosien viimeistely

Johnson neuvoo akryyliproteesien viimeistelyssa seuraavasti:

1.

Porataan ylimaarainen akryyli pois, jotta proteesin ulkomuoto saadaan

palautettua

. Akryylin pintaa tasoitetaan hiomakivilla, silikonikarbidipuikoilla tai

hiomapaperilla
Poistetaan limakalvoa koskevalta alueelta ylimaaraiset kantavat ja

teravat pinnanmuodot varovasti poraamalla.

. Aloitetaan viimeistely:

Turun AMK:n opinnaytety6 | Juho Heikkila, Paula Viitasaari

33



34

o

Proteesin pintaa jynssataan pyorivalla harjalla ja hohkakivella,

joka on sekoitettu vetelaksi massaksi veden kanssa, varotaan

poistamasta proteesin muotoiluja

b. Kaytetaan sopivan muotoista ja kokoista harjaa vaikeasti
tavoitettaviin paikkoihin

c. Ennen varsinaista kiillottamista pinnan tulisi olla ilman silmalla
havaittavia naarmuja

d. Kaytetaan tripoli-kiillotusvahaa (alumiini- ja rautaoksidi), seka
puuvillalaikkaa proteesien kiillottamiseen

e. Laikan koko ja muoto valitaan tarkoitukseen sopivasti

f. Viimeistelty kiilto saadaan aikaan pehmealla villalaikalla (Johnson

ym. 2016, 55-56.)
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6 Rankojen viimeistely tulevaisuudessa

Rankaosaproteesien valmistuksen siirtyessa manuaalisesta valamisesta 3D-
suunnittelun kautta lisaavan valmistuksen tekniikoihin on
viimeistelyprosessiakin pyritty kehittamaan niihin sopivaksi. Kasin kiillottamalla
tapahtuvalle viimeistelylle on haettu korvaajaa automatisoiduista prosesseista,
joiden tavoitteena on lyhentaa prosessien kestoa seka pienentaa

henkilostoresurssien tarvetta.

Metalliosien automatisoitu viimeistely on ollut teollisuuden kaytdssa jo pitkaan,
mutta hammaslaboratorioiden kaytantoihin tallaiset prosessit eivat ole viela
saaneet jalansijaa. Osa hammaslaboratorioista on jo lakannut valmistamasta
rankoja valamalla. Sen sijaan tietokoneella suunnitellut rangat hankitaan niiden
valmistamiseen erikoistuneilta yrityksilta, joilta ranka on mahdollista tilata

kokonaan viimeisteltyna.

Markkinoille on viime aikoina tuotu uusia kuivaelektrolyysia hyddyntavia
automatisoituja viimeistelyprosesseja. Valmistajien mukaan ne ovat
skaalattavissa pienempaan mittakaavaan, kuten hammaslaboratorioiden
tarpeisiin. Valmistajien mukaan nailla prosesseilla voidaan saavuttaa
viimeistelyssa sama lopputulos, kuin manuaalisella viimeistelylla, heikentamatta

rangan mittasuhteita ja istuvuutta suussa.

Tulevaisuudessa rangan viimeistelyprosessi tuleekin todennakaoisesti
sisaltamaan paljon vahemman kasin tapahtuvaa viimeistelya. Automatisoidut
prosessit eivat kuitenkaan taysin pysty korvaamaan kasin tapahtuvaa
Kiillottamista, silla esimerkiksi proteesiakryylin lisdaminen ja rankojen korjaukset
vaativat teknikolta viimeistelytaitoja myos tulevaisuudessa. Tahan

taitovaatimukseen myos tama opinnaytetyo vastaa.
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7 Opinnaytetyon toteuttaminen

Tama opinnaytety0 toteutettiin toiminnallisena opinnaytetyona. Opinnaytetyo
muodostuu opinnaytetydraportista ja tuotoksesta, joka on kirjallinen ohje Turun

ammattikorkeakoulun hammastekniikan opetuksen kayttoon.

Tama opinnaytetyd vastaa hammasteknikkokoulutuksen tarpeeseen kirjallisesta
oppimateriaalista, joka kasittelee rankaproteesien viimeistelya. Oppimateriaali
koostuu kirjallisesta ohjeesta, jossa hyddynnetaan aihetta kasittelevaa
kirjallisuutta ja julkaisuja. Oppimateriaali vastaa ongelmaan, jossa
hammastekniikan opiskelijat eivat pysty kunnolla hyodyntamaan saatavilla
olevaa silla tieto on pirstaloitunutta ja vaikeasti sovellettavaa

simulaatioharjoituksissa.

Tuotoksen esitysmuodoksi valikoitui kirjallinen opas, joka julkaistaan Power
Point -esityksena. Tahan paadyttiin siksi, ettd opas istuu koulutuksen muuhun
opetusmateriaaliin, joka on usein miten vastaavassa muodossa. Diaesitysta on
myos helppo seurata seka alylaitteelta, etta nayttopaatteelta. Talla tavalla tieto
on mahdollista esittaa selkeina ja pienina kokonaisuuksina, jolloin yhdessa
nakymassa ei ole suurta maaraa tietoa kilpailemassa opiskelijan huomiosta.
Video suljettiin pois esitysmuotona, koska videon kuvaaminen ja editoiminen
olisi ollut vaikea sovittaa opinnaytetyon tekemisen aikatauluun. Videossa on
my0s vaikea valittaa kaikkea tarvittavaa informaatiota, ilman etta siita tulee

raskas ja vaikeaselkoinen.

7.1 Tiedonhankinta

Toiminnallisen opinnaytetydssa on oltava tutkimusopinnaytetyodlle tyypillinen
tietoperusta ja teoreettinen viitekehys (Airaksinen 2009, 22-23). Teoreettista
tietotaustaa lahdettiin keradmaan kaymalla lapi alan hammastekniikan ja
hammaslaaketieteen kirjallisuutta, jotka kasittelevat rankaosaproteeseja ja
niiden viimeistelya. Lisaksi opinnaytetydssa hyddynnettiin kultasepanalan

kirjallisuutta, silla naista teoksista keratty metallien viimeistelyyn liittyva tieto oli
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sovellettavissa myos hammastekniikkaan. Viimeistelya kasiteltiin prosessien
kuvaamisen sijaan myos kokonaisuutena, joka ei varsinaisesti kohdistu tiettyihin
materiaaleihin tai valineisiin. Hammastekniikan alan julkaisut kasittelivat
viimeistelya enemman erilaisten prosessien kautta, ja siksi perusteltua etsia
tietoa myds alan ulkopuolelta. Opinnaytetydssa kaytettiin myos
kehittamistoimintaa, toiminnallista opinnaytetyota ja ohjeen laatimista

kasittelevaa kirjallisuutta.
Verkkoldhteet

Tietoa hankittiin verkosta kaymalla 1api alan julkaisuja ja tutkimuksia. Lahteiden
etsimisen valineita olivat Turun ammattikorkeakoulun Finna, PubMed ja Google
Scholar -tiedonhakukone. Tiedonhankintaa rajattiin vastaamaan opinnaytetyon
aihetta kasitteleviin teemoihin, joten hakusanat jaettiin alaryhmiin. Alaryhmat
olivat metallirangan viimeistely, akryyliosien viimeistely ja irrotettavan

osaproteesin biofilmi.

Metallirangan viimeistelya kasittelevassa ryhmassa kaytettiin hakusanoina

RPD, Metal partial denture, polishing, finishing, buffing ja surface roughness

Akryyliosien viimeistelya varten kaytettiin hakusanoina RPD, partial denture,

denture, polishing, finishing, buffing, surface roughness ja acrylic

Biofilmia varten hakusanoina kaytettiin Irrotettava osaproteesi, biofilmi,
bakteeriadheesio, RPD, metal partial denture, biofilm, bioadhesion, bacteria,

surface roughness, ja acrylic

OpinnaytetyOossa kaytettiin myds verkkojulkaisuja, jotka kasittelivat toiminnallista

opinnaytetyota ja ohjeiden laatimista.

7.2 Kirjallinen ohje

Opinnaytetyon tuotoksena valmistettiin kirjallinen ohje irrotettavan
osaproteesien viimeistelysta Turun ammattikorkeakoulun hammastekniikan

opetuskayttoon. Ohje kay lapi rankaosaproteesin viimeistelyyn kuuluvat
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tydvaiheet, valineet ja suojautumisen. Ohje sisaltda myos viimeistelyyn
kuuluvaa teoriaa tyovaiheiden perustelemiseksi ja viimeistelyprosessin

tietoperustan rakentamiseksi.

Torppa neuvoo kirjassaan ottamaan ohjeen kirjoittamisessa huomioon alustan,
jolla lukija todennakdisesti tulee ohjetta lukemaan. Keskeistd on hahmottaa,
miten paljon tekstia lukija nakee kerrallaan, esimerkiksi alylaitteen naytolla.
(Torppa 2014, 183.) Ohje valmistettiin Power Point -diaesityksen muotoon ja
sen ulkoasuna kaytettiin Turun ammattikorkeakoulun valmiita virallisia
esityspohijia, jotta valmistuva ohje istuisi koulutuksen muuhun
opetusmateriaaliin. Hammasteknikko-opiskelijat seuraavat tydoskentelyn aikana
ohjeita usein alylaitteen naytolta, milloin he tydskentelevat tyopisteen
ulkopuolella ja nayttopaatteelta omalla tyopisteellaan. Tata tarkoitusta diaesitys
palvelee tyydyttavasti. Diaesitykseen on ohjeen laatijan mahdollista annostella
tieto sopiviksi kokonaisuuksiksi, jolloin tietoa ei kerdanny yhteen ndkymaan
likaa ja ohje pysyy selkeana lukijalle. Diaesitysta on myos mahdollista paivittaa

tulevaisuudessa helposti.

Vilkka ja Airaksinen toteavat kirjassaan, etta ohjetta kirjoittaessa on kiinnitettava
erityistda huomiota lahdekritiikkiin. Kaytettavan tiedon on oltava ajanmukaista ja
kirjoittajan auktoriteettia tiedonjakajana on tarkasteltava kriittisesti. (Vilkka &
Airaksinen 2003, 53-54.) Ohjeessa kaytetty tietotausta, varsinkin toiminnallinen
tieto vahvistettiin aina kirjallisten lahteiden avulla. Kaikelle kaytetylle tiedolle
hankittiin siis vahvistus opinnaytetydssa kaytetysta tietotaustasta.
Toiminnallisen tiedon osat, jota Iahteiden kautta ei voitu vahvistaa, jatettiin

hyddyntamatta ohjeessa.
Ohjeen laatiminen

Onhjetta kirjoittaessa pyrittiin pitamaan keskidossa ohjeen luettavuus, jotta se toisi
mahdollisimman suuren hyodyn jokaiselle sita tarvitsevalle opiskelijalle.
Irrotettavan osaproteesin metallirangan ja akryyliosien viimeistely pyrittiin

tuomaan niin selkeaksi kokonaisuudeksi, kuin mahdollista.
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Kankaanpaa ja Piehl kertovat kirjassaan, etta hyva ohje sisaltaa lukijan kannalta
kaikki oleelliset asiat halutun lopputuloksen saavuttamiseksi jarkevassa ajassa.
Hyvat ohjeet saastavat myos kirjoittajan aikaa ja vaivaa, kun lukijan ei tarvitse
turvautua kirjoittajan apuun jokaisessa tyovaiheessa. (Kankaanpaa & Piehl
2011, 295-296.) Laaditun ohjeen on tarkoitus ei ole siis pelkastaan opastaa
opiskelijaa lapi kaikista tyOvaiheista, vaan tyOvaiheet pyrittiin esittamaan
tehokkaimpia saatavilla olevia ty6tapoja kayttaen. Tarvittavat tyovalineet
esitelldaan ohjeessa aina ennen seuraavaa tyovaihetta, jolloin opiskelija voi
valmistautua ja tutustua valineisiin. Tyovalineiden tarkoitus tyon toteuttamisessa
pyrittiin esittelemaan selkeasti. Tyovaiheen lopputulokset havainnollistetaan,
jotta opiskelija tietda, ettd han on saavuttanut asetetut tavoitteet. Opiskelija ei
talla tavalla tee tuntikausia ylimaaraista tyota, eika nain ollen opi tydtapoja, jotka

ovat ristiriidassa ammatillisella kentalla hallitsevien kaytantdjen kanssa.
Kuvat

Torpan mukaan ohjeessa esiintyvien kuvien on oltava realistisia, hyvalaatuisia
ja selkeita. Kuvat myds vaativat rinnalleen tekstia selittamaan sen sisallon
lukijalle. Silti kuva on hanen mukaansa elementti, johon lukija kiinnittaa
ensimmaisend huomionsa ohjeessa. (Torppa 2014, 184.) Ohjetta varten
kerattiin havainnollistavaa kuvamateriaalia kuvaamalla valineet ja tydvaiheet
alypuhelimen kameraa kayttaen. Kuvatessa kaytettiin taustalla aina
mahdollisuuksien mukaan neutraalia ja mieluiten valkoista taustaa.
Kuvamateriaalin pohjalta valmistettiin myos esitysgrafiikka keskeisien
tyoteknisten asiasisaltdjen havainnollistamiseen. Kuvia kasiteltiin tarvittaessa
paaasiassa Power Point -ohjelman omilla kuvanmuokkaustydkaluilla ajan

saastamiseksi.

Torpan mukaan ohjeen kirjoittajan kannalta on selkeinta, mikali han jattaa
varsinaisen kirjoitustyon viimeiseksi tyovaiheeksi. Hanen mukaansa ohje
kannattaa ensin suunnitella kokonaisuudeksi ja miettia tarvittava visuaalinen
materiaali, kuten kuvat ja piirrokset, jotka tehdaan valmiiksi ennen ohjeen
kirjoittamista. (Torppa 2014, 184.) Ohjeesta kirjoitettiin aluksi Torpan nakemysta

noudattaen vain kasikirjoitus, jossa keskeinen asiasisaltd on olemassa, mutta
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tarkempi sivukohtainen rakenne viela puuttui. Kuvamateriaali kerattiin ja
kasiteltiin ennen varsinaisen ohjeen kirjoittamista. Ohjeen laatiminen tapahtui
silti osittain samanaikaisesti kuvamateriaalin keraamisen aikana. Keskeiset

ongelmakohdat pyrittiin ratkaisemaan mahdollisimman aikaisessa vaiheessa.
Ohjeen lukijan henkilokuva

Onhjeita laatiessa on muodostettava nakemys lukijan aiemmasta tietotasosta ja
taidoista. Kirjoittajan on valtettava asioiden sivuuttamista itsestaan selvina, silla
ne eivat vality lukijalle, jota kirjoittaja ei tunne entuudestaan. (Kankaanpaa &
Piehl 2011, 296.) Ohjetta laatiessa sen lukijasta pyrittiin muodostamaan
henkilokuva sen ymmarryksen pohjalta, jota kasitys hammasteknikon opinnoista
antaa. Hammasteknikko-opiskelijoiden lahtotaso vaihtelee paljon sen mukaan,
mika heidan aiempi koulutustaustansa on. Hammasteknikon koulutus ei aseta
talla hetkella merkittavia hammasalaan kuuluvia paasyvaatimuksia, joten ohjeen
lukijalta ei voi olettaa osaamista viimeistelytekniikoista tai erikoistuneista
kadentaidoista. Opiskelijalla voi olla kuitenkin taustaa hammasalan toisen

asteen opinnoista tai tyokokemusta alan toista.

Onhjetta laatiessa tehtiin johtopaatds, etta ohje palvelee parhaiten opiskelijoita,
joilla ei ole hammasalan toisen asteen koulutusta tai tyokokemusta.
Hammasalalla kokemusta kerryttaneet opiskelijat hyotyvat ohjeesta enemman
lisatiedon lahteena tai muistin tukena, mikali heidan tarvitsee palauttaa mieleen
viimeistelytekniikoihin liittyvia asioita. Ohjetta ei voitu kuitenkaan laatia uuden
hammasteknikko-opiskelijan ensimmaiseksi tietopaketiksi simulaatioharjoituksia
varten, koska silloin ohjeen taytyisi kayda lapi suuri maara asioita aihepiirin
ulkopuolelta. Taman vuoksi ohjeeseen ei sisallytetty laitteisiin,
laboratoriotydskentelyyn tai irtoproteeseihin liittyvaa perustietoa. Opiskelijoiden
oletettiin kayneen lapi hammasteknikkokoulutuksen perusteita ennen tahan

ohjeeseen tarttumista.
Ohjeen ulkoasu

Samalla kun ohjetta pyrittiin kirjoittamaan selkeaksi ja ymmarrettavaksi

kokonaisuudeksi, se pyrittiin erottamaan muista olemassa olevista alan
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oppaista sisallyttamalla siihen viimeistelyprosessia kasittelevaa teoriaa, jolla
annetut ohjeet perustellaan. Ajatuksena oli, etta ohjeen sisaltoja pystyy
hyodyntamaan myds hammasteknikon opintojen jatkuessa, kun suoritetaan

muiden hammasteknisten laitteiden viimeistelytoita.

Tietoa voi olla ohjeissa myos liikaa tai se voi olla epaolennaista. Tallainen tieto
haittaa ohjeiden seuraamista. Yksi iso ohjekokonaisuus kannattaa jakaa
erillisiksi ohjeiksi, mikali eri vaihtoehdot laitemalleissa tai tapauskohtaiset erot
vaikeuttavat ohjeiden seuraamista. (Kankaanpaa & Piehl 2011, 296.) Ohjetta
laatiessa paadyttiin ratkaisuun, jossa itse viimeistelyprosessin kuvaaminen
muodosti ohjeen rungon ja siihen liittyva lisatieto, kuten tarkennukset, selitykset
ja huomautukset jaettiin erillisiksi kokonaisuuksiksi niiden vaiheiden yhteyteen,

jota tieto kasittelee.

Ohje, joka sisaltaa paljon vaiheita ja sisaltda paljon tekstia, kannattaa jakaa
otsikoiden alle pienempiin kokonaisuuksiin. Lukija, joka etsii vain yhta pienta
osaa ohjeesta, 10ytdd Torpan mukaan nain nopeammin etsimansa. (Torppa
2014, 183.) Ohje laadittiin silla tavalla, etta yhteen esitysdiaan tuli
mahdollisimman vahan tekstia, jotta teksti saataisiin skaalattua riittavan suureen
fonttikokoon, jolloin sita pystyy vaivatta lukemaan alylaitteen naytolta. Talla
tavalla nakymakohtainen tietomaara pysyi myos pienena. Ohje jaettiin
vaiheisiin, jotka erotettiin toisistaan selvilla otsikkodioilla ja niiden sisalto jaettiin

edelleen otsikkojen alle.

Diaesityksen laatimisen edistyessa tehtiin huomio, etta yksittaisia dioja tulee
olemaan useita kymmenia. Taman vuoksi laadittiin sisallysluettelo, johon luotiin
linkit ohjeen jokaiseen vaiheeseen. Luetteloon ei lisatty jokaista otsikkoa, silla
tama olisi tehnyt sisallysluettelosta valtavan kokonaisuuden, jolloin sen

fonttikoko olisi jaanyt vaikeasti luettavaksi alylaitteella.

Torppa huomauttaa kirjassaan, etta jokaisen ohjeen kohdalla on kirjoittajan
tehtadva kompromissi informaation tarkkuuden tason kanssa, jotta ohje ei tayty
lukijalle itsestaan selvasta tiedosta (Torppa 2014, 186). Ohjetta laatiessa

yritettiin keskittya pelkastaan rankaosaproteesin viimeistelyprosessiin ja jattaa
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valmistukseen liittyvat vaiheet ohjeen ulkopuolelle. Kirjallisessa muodossa
olevaa tietoa muutettiin valilla kuvalliseen muotoon, jotta asiasisalto valittyisi
lukijalle ilman suuria tekstikokonaisuuksia. Lukijan henkildokuvaa hyédyntamalla

ohjeesta jatettiin pois tieto, jonka lukijan uskottiin jo varmasti omaksuneen.

Konkreettista tehtavaa ohjeistaessa Kankaanpaa neuvoo kirjoittamaan ohjeen
aikajarjestyksessa ja pohjustamaan sita johdannolla, jossa kerrotaan ohjeen
tarkoitus, tarvittavat valineet ja tavoiteltava lopputulos. Luetelmamuoto auttaa
lukijaa seuraamaan ohjetta, muodostaa kokonaiskuvan ja erityiset
tapauskohtaiset huomiot voidaan kohdentaa asiaan kuuluvaan vaiheeseen.
(Kankaanpaa & Piehl 2011, 296-297.)

Hyva ohje on selkea seka tekstityylin, etta kokonaisrakenteen osalta.
Aikajarjestyksessa kulkeva luettelomainen rakenne on yleensa toimiva, ellei
aiheita ole tarpeellista jakaa otsikoiden alle aihepiireittain. Tarkeinta on, etta
lukija hahmottaa ohjeesta missa jarjestyksessa asiat tehdaan ja mitka asiat ovat

pakollisia ja mitka ehdollisia. (Kotimaisten kielten keskus.)

Torpan mukaan ohje seuraa tekemisen jarjestysta. Tekstissa saattaa kuitenkin
esiintya kohtia, missa maaritellaan, etta miten toiminto tulee tehda tai miksi
tehdaan. Ohjeeseen voidaan myo0s lisata varoituksia lukijalle. Sisallot, jotka
poikkeavat toisistaan, kannattaa Torpan mukaan erottaa otsikolla ja
kappalejaolla, jotta ohje ei muutu vaikeaselkoiseksi. (Torppa 2014, 184.) Ohje
laadittiin noudattamaan samaa jarjestysta, mika oikeassa valmistusprosessissa
yleensa on. Tyovaiheisiin liittyva teoria kiinnitettiin niihin vaiheisiin, joissa lukijan
arvioitiin ensimmaisen kerran tarvitsevan kyseista tietoa. Ohjeen alussa
esitelldaan yhdessa kuvassa viimeistelyprosessin paavaiheet, jotta lukijan olisi

mahdollista hahmottaa kokonaisuus.

Kankaanpaan ja Piehlin mukaan ohjeen kirjoitusasun on oltava selkea ja
johdonmukainen, seka palveltava lukijan tarpeita. Termien tulee olla
yksiselitteisia ja mikali erikoistermeja ei voida valttaa, on ne avattava
ymmarrettavasti lukijalle, joko selittdmalla tai havainnollistamalla. (Kankaanpaa

& Piehl 2011, 299.) Ohjeessa pyrittiin kayttamaan vain Turun
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ammattikorkeakoulun virallisia diaesityspohjia, jotta niiden ulkonako ei vaihtelisi
likaa ja koko ohjeella olisi yhtenainen ulkonakd. Ohjeen termeihin valittiin
sanoja, jotka ovat tulleet opiskelijoille tutuksi aiemmissa opinnoissa ja ovat

ammatillisella kentalla yleisesti tunnettuja.

Kotimaisten kielten keskus suosittelee kayttamaan ohjeissa kadskymuotoa, silla
se vahentaa tekstin tulkinnanvaraisuutta ja auttaa hahmottamaan prosessin.
Ohjeessa on myds tuotava ilmi, mihin ohjeilla pyritdan. Ohjeiden kirjoittajan ja
lukijan tavoitteet on saatettava yhtenaiseksi, jolloin ohje on selkeasti myos
lukijan edun mukainen. Hyva ohje on selkea seka tekstityylin, etta
kokonaisrakenteen osalta. Tarkeinta on, etta lukija hahmottaa ohjeesta missa
jarjestyksessa asiat tehdaan ja mitka asiat ovat pakollisia ja mitka ehdollisia.
(Kotimaisten kielten keskus.) Torpan mukaan saman substantiivin tai verbin
toistaminen useaan kertaan voi olla ohjeessa tarpeellista, jotta asia tulee
lukijalle ymmarretyksi (Torppa 2014, 187). Ohjeen kaikki tydvaiheet kirjoitettiin
Kotimaisten kielten keskuksen suositusta mukaillen kaskymuotoon. Tekstista
haluttiin sellainen, etta lukija kokee ohjetta lukiessaan saavuttavansa asetetut
tavoitteet. Ongelmatilanteista nostettiin esimerkkeja ohjeen loppuun, jotta lukija

voisi 10ytaa ratkaisun, jos lopputulos ei vastaa oletuksia.

Torppa huomauttaa kirjassaan ohjeiden paivittdmisen valttamattomyydesta.
Ympariston, kaytantojen, tekniikan, laitteiden tai niiden kayton muuttuessa ohje
on hanen mukaansa tarpeellista paivittaa, joko muuttamalla osia ohjeesta,
kuten kuvia tai tekstia. Paivittdminen voi myds vaatia koko ohjeen tekemista
uudelleen. Paivitetyn ohjeen on Torpan mukaan oltava toimiva, sen on sovittava
muuhun kaytdssa olevaan aineistoon ja sen taytyy palvella tarkoitustaan
loogisesti. (Torppa 2014, 187.) Ohjeen esitysmuodon katsottiin sopivan
paivitettavaksi tulevaisuudessa. Hammasteknisen alan valmistustapojen
siirtyminen jatkuvasti enemman lisdavan valmistuksen tekniikoihin ja
automatisointiin, tulee muuttamaan myads viimeistelyprosessin tyotapoja.
Materiaalit ja valineet vaihtuvat kehityksen edetessa tai kun niiden
valmistaminen lopetetaan. Kirjallisesta ohjeesta tietoa on mahdollista siirtaa

vaivattomasti uuteen oppaaseen tai nykyiseen voidaan tehda korjauksia.
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8 Eettisyys ja luotettavuus

Oppaan tekemista tukeva kysynta ilmeni aluksi hammastekniikan opiskelijoiden
ja henkiloston kanssa kaytyjen keskustelujen kautta. Keskusteluissa nousi esiin
myos kysymys siita, etta onko kiillottaminen ja viimeistely niin tarkea tai
keskeinen tybvaihe, etta siitd kannattaa tehda erillinen kirjallinen ohje. Suussa
pidettavien hammasproteesien pinnan viimeistelylle 16ydettiin selva tutkittuun

tietoon tukeutuva perustelu.

Valmistunut ohje voidaan katsoa paapiirteittain luotettavaksi, silla kaytetyt
tyomenetelmat on pyritty vahvistamaan kirjallisten ja luotettavien lahteiden
avulla. Tyovaiheisiin liittyy kaytannon tekemisesta syntynytta toiminnallista
tietoa, jolle on pyritty etsimaan tietotausta kirjallisista lahteista. Tyotavat
kuitenkin vaihtelevat ammatillisella kentalla, joten ohjetta lukiessaan kokenut
ammattilainen saattaa I0ytaa ristiriitaisuuksia. Ohjeen tietotausta kuitenkin
varmistaa, etta tieto perustuu olemassa olevaan luotettavaan tietoon ja sen
jalostaminen tapahtuu jokaisen ammattilaisen henkildkohtaisen urakehityksen

kautta.

Opas sisaltaa ehka enemman tietoa, kuin mita yksittaisessa tyotilanteessa
rankaosaproteesin kiillottamisessa tarvitaan. Viimeistelyprosessit ovat kuitenkin
aina tapauskonhtaisia, silla ohjeen lukijan Iahtokohdat vaihtelevat taidoissa,

kiillotettavan tyon Iahtokohdissa ja tydymparistossa.
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9 Yhteenveto opinnayteprosessista

Opinnaytteemme tuotoksena laadimme teoriatietoon pohjautuvan ohjeen
rankaosaproteesin viimeistelyyn hammaslaboratoriossa. Ohjeen kohdeyleisoksi
valikoitui Turun ammattikorkeakoulun opiskelijat, silla kirjoittajat olivat
havainneet, etta oppiaineen oppimateriaalit kaipasivat tdydennysta

rankaosaproteesin viimeistelytekniikoiden osalta.

Prosessimme suunnitteluvaiheesta lopullisen tuotoksen valmistumiseen kesti
noin seitseman kuukautta. Tydskentely eteni sisallon suunnittelusta lahteiden
etsintaan ja sitten lopulta teoriataustan kirjoittamisen kautta lopullisen kuvallisen

ohjeen kirjoittamiseen ja tuottamiseen.

Tuotos on yksityiskohtainen ja tarkoitukseensa mielestamme sopiva. Se ei
kuitenkaan valttamatta palvele kaikkia oppimistyyleja, silla tieto on paloiteltu
melko pieniin osiin luettavuuden helpottamiseksi. Toisia oppijoita videomuoto
olisi voinut palvella paremmin, mutta valitsimme Powerpoint-esityksen
tuotoksen muodoksi saadaksemme havainnollistettua paremmin tiettyja
Kiillottamisen teoriaan liittyvia nakokohtia, jotka ovat jaaneet aiemmissa
oppimateriaaleissa sivuosaan. Isojen kokonaisuuksien hahmottamisen
helpottamiseksi olemme lisdnneet muutamia kokoavia kuvadiagrammeja
havainnollistamaan prosessia. Halusimme oppaasta my0s paivitettavan. Valittu
esitysmuoto tukee tata periaatetta, silla diaesitykseen on mahdollista tehda

lisdyksia ja korjauksia tulevaisuudessa.

Jatkossa rankaproteesien viimeistelyyn liittyvat opinnaytetyot voisivat liittya
esimerkiksi sivuamaamme kuivaelektrolyysiprosessiin, jota tullaan
todennakoisesti tulevaisuudessa soveltamaan hammastekniikassa. Taman
oppimateriaalin sovellettavuus kuitenkin sailyy myos tulevaisuudessa, silla kasin
suoritettavia viimeistelytekniikoita tullaan tarvitsemaan esimerkiksi proteesien

korjaus- ja hampaanlisaystilanteissa.
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Sisallys

Valun jalkeiset tyovaiheet
Suojautuminen
Hiekkapuhaltaminen
Valukanavien irrottaminen
Hiominen

Elektrolyysi

Esikiillotus

Kiillotus

1. Hohkakivikiillotus

2. Viimeistelykiillotus
3. Kasikappaleella kiillottaminen

ONOUI AN

9. Ongelmatilanteet

10. Akryyliosien viimeistely
1. Muotoilu
2. Hohkakivikiillotus
3. Viimeistelykiillotus

11. Kiillotus kasikappaleella
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Viimeistelyn peruskasitteet TURKU AMK

Hiominen = Rangan muotoiluvaihe ja pintojen hiominen
* Rangasta porataan ja hiotaan ylimaarainen materiaali
* Perusta jolle kiillotettu pinta tehdaan

Elektrolyysi = Poistaa pienen kerroksen rangan kaikilta pinnoilta

Esikiillotus kumeilla = Hiomisen ja kiillottamisen valivaihe

* Peittaa hionnassa syntyneet jaljet ja valmistelee pintaa kiillottamista varten
* Ei itsessaan saa aikaan kiiltavaa pintaa

Kiillottaminen = Lopullisen kiillon tekeminen
e Poistaa enaa hyvin vahan tai ei ollenkaan materiaalia
* Lopputuloksena peilimainen silea pinta, mikali tyo on suoritettu oikeaoppisesti



Metallirangan viimeistelyprosess

-

N

Hiekkapuhallus;
valukanavien
poisto
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Hiominen

Elektrolyysi
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TURKU AMK

Valetut rangat - Valua
seuraavat tyovaiheet



Suojautuminen

Kaikkiin tyovaiheisiin:

* Suojalasit Jedi -
e e NI
* FFP2-hengityssuojain B T

e Kuulosuojaimet
Lisaksi hiekkapuhaltamiseen:

* Suojahanskat

TURKU AMK




TURKU AMK

* Valumassa sisaltaa mm.
kvartsipolya ja cristobaliittia

e Kayta kohdennettua
Ilmanpoistoa ja

nengityssuojainta

* Pyyhi pinnoille keraantynyt

niekkapuhallusjate maralla

iinalla




Pura valusylinteri
hiekkapuhaltamalla



Hiekkapuhaltaminen

* Hiekkapuhalla loput valumassasta ja
oksidista

e Kayta 250 um hiekkaa muille
pinnoille ja 110 um hiekkaa pinnoille,
joiden taytyy istua tarkasti

* Puhalla pinteet ja tarkkaa istuvuutta
osat 2 bar voimakkuudella, muut osat
4 bar

« Saatele puhalluksen tehoa ja irtoavan
metallin maaraa muuttamalla
etaisyytta rangan ja suuttimen valissa

 Kiinnita huomiota vaikeasti
saavutettaviin alueisiin

TURKU AMK




Huolellinen
hiekkapuhallus
mahdollistaa sujuvan
viimeistelyn ja
elektrolyysikiillotuksen
toimivuuden.

TURKU AMK




Valukanavien
irrottaminen

* [rrota valukanavat katkaisulaikalla
mahdollisimman lahelta rankaa

« Kayta katkaisulaikkoja, jotka ovat
halkaisijaltaan alle 25 mm. Tata
suuremmat laikat ovat alttiita
hajoamaan kayton aikana.

TURKU AMK




TURKU AMK




TURKU AMK

Huomautus

* Noudata valmistajan tyokalulle maarittelemia kierrosnopeuksia
* Varmista etta tyokalu on tarkoitettu metallin tyostamiseen

* Akryylille tarkoitetut tyokalut eivat toimi metallissa tehokkaasti ja kuluvat
kaytossa nopeasti









Kovametalliporanterat
"Freesarit”

» Saatavilla eri kokoisina ja
muotoisina

 Tyokalun pyorivat terat leikkaavat

materiaalia
* Vahemman teria = Karkeampi jalki
 Enemman teria = Sileampi jalki

* Poista suurin osa metallista
freesareilla ja jatka sitten
hiomakivilla

TURKU AMK




Hiomakivet

* Hiomakivia kaytetaan pintojen
hiomiseen ja muotoiluun

 Hiovat materiaalit mm.
silikonikarbidi ja sintrattu timantti

* Varsinkin timanttia sisaltavat

hiomakivet poistavat tehokkaasti
metallia

TURKU AMK




Reunojen muotoilu

 Tarkkaa istuvuutta vaativilla
alueilla on valtettava reunan
turhaa tyostamista

 Reuna ei istu tiiviisti mallille,
mikali sita on tyostetty liikaa

« Al tyosta reunaa varsinkaan
hampaan tai limakalvon puolelta

TURKU AMK




Reunoja voi tyostaa
normaalisti
pinnoilla, joilla ei
vaadita istuvuutta

TURKU AMK




Muotoile valukanavien
kiinnityskohdat rangan
muotojen mukaisiksi

Pyri tekemaan rangasta
mahdollisimman siro, mutta
kiinnita huomiota rangan
osien vahimmaispaksuuksiin,
jotta stabiliteetti sailyy

TURKU AMK



Muotoile akryylin ja metallin rajapintaan pykala, jotta
akryloinnista tulee siisti.



Muotoile ja pyorista palatinaalikaaren reunat TURKU AMK




Muotoile konnektorit ja oklusaalituet TURKU AMK




Pyorista konnektorien reunat

» Tama parantaa rangan
puhdistettavuutta

TURKU AMK




Poista valuvirheet ja
ylimaarainen metalli

 Pinteet

<, -y + Oklusaalituet

.....
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« Konnektorit
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kannattaa aluksi kayttaa
kovametalliteria, koska

ne poistavat materiaalia
tehokkaasti.

TURKU AMK




atka tyoskentelya hiomakivilla TURKU AMK




Valitse tyokalu kohteen mukaan. Tassa tapauksessa linguaalikaaren reunan muotoilu
onnistuu parhaiten kumikiekolla

TURKU AMK




Poista ylimaarainen metalli satuloista ja muotoile TURKU AMK
tarvittaessa

.




Poista limakalvoalueen valuvirheet



Pyorista konnektoreista teravat
kulmat

» Tama parantaa rangan
puhdistettavuutta ja istuvuutta

TURKU AMK




Tarkkuutta vaativat
alueet

« Kayta hiomakivea tai kulunutta
kovametalliteraa ja matalaa
kierrosnopeutta

* Poista vain helmet ja muut virheet
* Pintojen tulee olla siistit, mutta

lilan kova hiominen heikentaa
rangan istuvuutta!

TURKU AMK







Valitse ahtaisiin
paikkoihin sopivan
kokoinen tyokalu



Poista helmet ja muut virheet pinteiden sisapinnalta TURKU AMK




Hiottu palatinaalikaari
valmiina seuraavaan
vaiheeseen
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Elektrolyysi




Suojautuminen

* Suojahanskat (Haponkestavat)
* Suojalasit

* Suojaava vaatetus

TURKU AMK




Elektrolyysinestees
een ei saa lisata
vetta!




Katodi ei saa
koskettaa
rankaa!l

TURKU AMK



 Noudata laitteen
kayttoohjeita

« Kiinnita hauenleuka rankaan,
mieluiten satulaan

* Aloita elektrolyysi
painamalla start-nappainta

* Huuhtele tyo huolellisesti

vesihanan alla, kun prosessi
on valmis

TURKU AMK




Pese
elektrolyysin
jalkeen
ranka
huolellisesti
vesihanan
alla




Ranka hiomisen ja elektrolyysin jalkeen TURKU AMK







TURKU AMK

Mallille
sovittaminen



Suihkuta mallille oclusprayta
» Kantavat kohdat nakyvat rangassa
vihreina taplina

Sovita ranka mallille aiemmin
maaritettya sisaansovitussuuntaa
noudattaen

Ranka ei saa naarmuttaa kipsia
sovittamisen aikana, lukuun
ottamatta pinteiden allemenoon
menevia 0sia

Rankaa ei saa painaa voiman
kanssa mallille!

TURKU AMK



Poista "kantava”
kohta siihen
sopivalla tyokalulla



Lisaa oclusprayta
riittavan usein,
jotta "kantava”
metalli erottuu
selvasti

TURKU AMK



Toista
toimenpiteet,
kunnes ranka
istuu mallille
ilman
vastustamista
tai
keikkumista




Ranka istuu nyt
mallille



Pinteiden tulee
iIstua mallille
ilman jannityksia
tai nakyvia rakoja

TURKU AMK



Oklusaalitukien
reunojen tulee olla
pyoristetyt, mutta
niiden taytyy istua
ilman rakoja

TURKU AMK







Alarangassa istuvuus
nakyy selvasti
linguaalikaarella, jonka
tulee istua hampaisiin
ilman rakoja

TURKU AMK
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Esikiillottaminen
kumeilla



Esikiillotus kumeilla

« Kumilla sidostetut tyokalut poistavat hiomisen
jaljet, mutta niilla ei itsessaan viela saa aikaan
vaadittua kiiltoa

« Aloita karkeudella, joka poistaa vanhat jaljet ja
naarmut ja siirry sitten hienompaan karheuteen

* Kumikiekoilla kaytettavia karheuksia tulee olla
vahintaan kaksi

Hienompia lisakarheuksia tarvitaan, mikali seuraavat vaiheet
ei poista kumien tekemia jalkia

TURKU AMK



Esimerkki kumien karkeuseroista TURKU AMK

Karhea Hieno



Tyon puhdistaminen

* Puhdista tyo, kun vaihdat tyokalun
karheusastetta karheasta
hienompaan

e Jaamat suuremmasta
partikkelikoosta aiheuttavat tyon
pintaan selvasti erottuvia
naarmuja

» Ylimaaraista tyota

TURKU AMK

put



« Jata kasittelematta
palatinaalikaaren kuvioitu pinta,
mikali siina ei esiinny suuria
virheita

» Palatinaalikaaren linguaalipuoli

kiillotetaan tarvittaessa kevyesti,
mutta istuvuus ei saa karsia

* Pinteiden, tukien linguaalikaaren

sisapinta siistitaan tarvittaessa
kevyesti kumeilla

TURKU AMK




« Kay kumeilla huolellisesti
api kaikki kiillotettavat
pinnat

v' Pinteet

v Tuet

v Konnektorit

v' Linguaalikaari

v Akryylin ja metallin rajapinta

* Pyorista pinteiden karjista
teravat reunat

TURKU AMK




Valitse vaikeasti
tavoitettaviin alueisiin
sopivan muotoinen
kumikiekko tai puikko

TURKU AMK




Kumien muotoilu

* Kumilla sidostettuja tyokaluja on
mahdollista muotoilla tarpeen
mukaan

e Pyorita muotoiltavaa tyokalua
kasikappaleessa ja suorita
muotoilu esimerkiksi
silikonikarbidi- tai timanttikivella

TURKU AMK




Kumilla kasitelty alue

Kasittelematon



Kiillotussuunnat

1. Kasittele ensin pinta yhteen
suuntaan kokonaan

TURKU AMK




Kiillotussuunnat

* Nain varmistat, etta kiillotettava alue
on kasitelty kokonaan

* [lman suunnan vaihtamista tyokalun
jattamat pienet naarmut vahvistuvat

» Tama nakyy kiillotuksen jalkeen valmiissa
pinnassal

Noudata tata parhaasi mukaan kaikessa
viimeistelyssal

TURKU AMK




Palatinaalikaaren
limakalvopuoli
kiillotetaan vain
kevyesti, jotta
istuvuus ei karsi.

TURKU AMK




Esikiillotettu ranka
valmiina varsinaiseen
kiillotukseen






Ennen seuraavaa
vaihetta

 Varmista etta ranka on kokonaan
esikiillotettu kumeilla

v'Silea yhtenainen pinta

* Teravat muodot tulee olla pyoristetty,
varsinkin alueilla, jotka ovat suoraan
kontaktissa kielen kanssa

> Teravat reunat saattavat aiheuttaa
haavaumia suussa

TURKU AMK




TURKU AMK

Kiillotus



Suojautuminen

* Muista suojalasit ja kuulosuojaimet
* Riisu korut kasista
* Sido hiukset kiinni

« Kaari hihat, voivat tarttua pyorivaan
akseliin

* Hanskoja ei voi kayttaa, voivat tarttua
pyorivaan akseliin

TURKU AMK




Huomautus

 Kiillotus suoritetaan aina pyorivan
akselin alapuolella, kayttajan
puolella

e Kiillottaminen missa tahansa
muussa kohdassa tekee
tyoskentelysta haastavaa

» Tyo saattaa lentaa kasista kovalla
nopeudella kohti kayttajaa

TURKU AMK




Huomautus

* Tuo pinteet ja teravat kulmat
kiillotusharjaan aina

pyorimissuuntaa mukaillen

* Tyo ei talla tavalla tartu yhta
helposti pyorivaan laikkaan

* Kiinni tarttunut tyo lentaa yleensa

jynssin takaseinaan kovalla
nopeudella

» Vaarana tyon vaurioituminen!

TURKU AMK




Valineet




Harjaslaikat

* Kova harja = Tehokkaampi, ei
tunkeudu pinnanmuotoihin

* Pehmea harja = Mukautuu
pinnanmuotoihin

* Lyhyilla harjaksilla helpompi
kiillottaa esim. pinteet

TURKU AMK



Tekstiililaikat

* Mahdollistaa tasaisen ja
korkeatasoisen kiillon

« Tarttuu helposti teraviin kulmiin
ja pinteisiin!

« Kaytto ei valttamatonta
« Parantaa usein lopputulosta, kun
kaytetaan harjojen jalkeen
kiillotuspastan kanssa

TURKU AMK



Pastan tukkima tekstiililaikka
on mahdollista huoltaa
kayttokuntoon:

Pyorita laikkaa
jynssimoottorissa ja kuljetta
kipsipuukon teraa sen pintaa
pitkin, kunnes tukkeutunut
pinta on irronnut

TURKU AMK




Vaihteet ja laikan
koko

Nopea vaihde
» Pienet laikat

* Suuri harja = Suuri
kehanopeus
» Hidas vaihde

* Nopealla vaihteella
tyoskentely on
tehokkaampaa

 Hitaalla vaihteella suuret
laikat pysyvat paremmin
hallinnassa




Hohkakivijauhe

» Sekoitetaan veden kanssa liejuksi

 Hohkakivi ei itsessaan saa viela
aikaan riittavaa kiiltoa

« Poistaa edellisten tyovaiheiden
jaljet

« Kaytto ei valttamatonta, mikali
kumeilla saavutetaan tarpeeksi
viimeistelty pinta

TURKU AMK




Kiillotuspastat

 Markkinoilla suuri maara erilaisia
kiillotuspastoja

* Kiillotuspastaa kaytetaan
viimeistellyn kiillon aikaan
saamiseksi

* Varmista etta pasta on tarkoitettu
kyseiselle materiaalille, el
metallille

TURKU AMK
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Hohkakivikiillotus



Hohkakivikiillotus

« Kayta harjaslaikkoja
hohkakiven kanssa

* Jynssaa huolellisesti
kaikki kiillotettavat
vinnat

TURKU AMK




“E







* Limakalvo-ja
hammasalue kaydaan lapi
vain kevyesti

e Liika kiillottaminen

hohkakivella vahentaa
rangan istuvuutta

TURKU AMK







Puhdista tyo

lopuksi
hohkakiven
jaamista

TURKU AMK
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Viimeistelykiillotus



Viimeistelykiillotus

« Kayta harjoja ja tekstiililaikkoja
kiillotuspastan kanssa

* Annostele usein ja vahan kerrallaan
kiillotuspastaa pyorivaan harjaan tai
laikkaan

e Liian suuri maara pastaa kerralla tukkii
varsinkin tekstiililaikan!

» Aloita harjoilla ja jatka tarvittaessa
tekstiililaikoilla

TURKU AMK
















Kiillota myos
reunat
huolellisesti.

TURKU AMK







Kayta hitaampia
kierrosnopeuksia ja
suurta harjaa
palatinaalikaaren
kuvion kiillottamiseen.

TURKU AMK












Muuta kiillotussuuntaa tasaisin valiajoin! TURKU AMK




Kovat huopalaikat ja
puikot poistavat harjoja
tehokkaammin jalkia ja
naarmuja, kayta pastan
tai hohkakiven kanssa!

TURKU AMK




Tekstiililaikat
toimivat erityisesti

suurien tasaisten
alueiden
kiillottamisessa

TURKU AMK
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Kasikappaleella
kiillottaminen



Kasikappaleella
kiillottaminen

* Jynssimoottorilla tapahtuva
kiillottaminen ei aina tavoita kaikkein
ahtaimpia alueita

* Ahtaat ja kiillotuksessa ohitetut pienet
alueet pystyy nopeasti kiillottamaan
kasikappaleella ja pienilla harjoilla

* Yksittaisia naarmuja joutuu joskus
korjaamaan kumilaikoilla

» Kasikappaleella nama yksittaiset korjaukset
voi kiillottaa nopeasti huippukiiltoon!

TURKU AMK




Valineet



Harjat

« Kaytetaan ennen tuuheampia
viimeistelyharjoja

» Saatavilla pehmeita ja kovia
harjoja

* Pehmea harja mukautuu

pinnanmuotoihin kovempia
paremmin

TURKU AMK




Pehmeat harjat

« Kaytetaan kiillon viimeistelyyn

« Kiillotuspastaa lisattava vain
vahan kerrallaan

Liika pasta tukkii harjan

* Tarttuu helposti teraviin
muotoihin ja pinteisiin!

TURKU AMK




Kayta
kiillotuspastoja
samaan tapaan,
kuin aiemmin.




Aloita
kiillottaminen
harjoilla.

TURKU AMK



 Kiillota pinteet ja muut
sirot osat lyhytkarvaisilla
harjoilla

* Pienten harjojen kanssa

on kaytettava suurempia
kierrosnopeuksia!

TURKU AMK




« Hammasalue on helppo
iillottaa pienilla
narjoilla.

* Varo kiillottamasta litkaa,
ettei istuvuus karsi!

TURKU AMK




Harjaslaikkojen
jalkeen viimeistele
pinta pehmealla
harjalla, varo ettel
harja tartu kiinni.

TURKU AMK







Hidastamalla
Klerrosnopeutta
pehmean harjan saa
tunkeutumaan
paremmin
pinnanmuotoihin.

TURKU AMK
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Palaa prosessissa takaisin, kunnes

Ongel‘mati l‘anteet . saat jaljet poistettua

> Kiillottaminen hohkakivella
» Esikiillottaminen kumeilla
» Hiominen

"Valmiissa tyﬁsséi on = Jaljet jattaa sama tyokalu, eika
. cos seopp sse o .« e niita saa kokonaan pois
nakyvia jalkia, jotka eivat
lahde kiiuottamaua” > L?.iﬁ[ll"suuri karheusero tyokalujen
valilla
> Yrita loytaa tyokalu, jonka karheus on
naiden valista
» Kayta hitaampia kierrosnopeuksia ja

vahemman painetta

TURKU AMK



Ongelmatilanteet + Puhdista tyd, jotta niet

pinnan selvasti

« Tarkista onko valineet
tarkoitukseen sopivia

Pinta on samea / himmea /  Puhdista vilineet

rasvaisen nakoinen

* Kokeile muuttaa
kierrosnopeuksia ja painetta

TURKU AMK



Ranka kiillotettuna huippukiiltoon TURKU AMK
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Akryyliosien
viimeistelyprosessi



TURKU AMK

Akryyliosien viimeistelyprosessi

Muotoilu

a

\

Hohkakivikiillotus

N

4 )

W

\ J

Viimeistelykiillotus




Akryloinnin jalkeen

« Tarkista akryloinnin onnistuminen

* Huonosti polymerisoitunut akryyli jaa
huokoiseksi

» Tarttumapintaa suun bakteereille

» Kiillottamisesta vahemman hyotya
« Korjaa tarvittaessa

« Poraa ja hiekkapuhalla korjauskohta
ennen korjausakryylin lisaamista

TURKU AMK
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Muotoilu



Akryylin ja metallin rajapinta leikataan siistiksi
kuumennetulla kirurginveitsella



Valineet




Muotoilu

* Poraa freesareilla ylimaarainen
akryyli ja muotoile ienalue

« Kayta mahdollisimman suurta
freesaria isojen alueiden

tyostamiseen

e Mita karkeampi freesari, sita
nopeammin akryylia irtoaa

TURKU AMK




Pyorista reunaa,
jotta se ei jaa
teravaksi

TURKU AMK






* Poista ylimaarainen akryyli
konnektorien
imakalvopuolelta

* Satuloiden limakalvoalueelta
porataan ainoastaan teravat
ulokkeet ja akryloinnissa
syntyneet virheet

« Al3 tyosta liikaa, jotta
Istuvuus ei karsi!

TURKU AMK




Ahtaissa
paikoissa valitse
pienempi
freesari

TURKU AMK




* Poista proteesihampailta

ylimaarainen akryyli

* Muotoile ienraja
tarvittaessa pienella
ruusuteralla tai keilan
muotoisella freesarilla

TURKU AMK




Kayta
silikonikarbidikivia
tarvittaessa
freesarin jalkien
siistimiseen

TURKU AMK
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Hohkakivikiillotus



Valineet



Hohkakivikiillotus

* Aloita hohkakivikiillotus harjoilla
« Kay lapi kaikki akryylialueet

* Proteesihampaat tarvitsee
kasitella vain kevyesti

* Limakalvopuolta ei saa
ylikiillottaa

> Istuvuus karsii

TURKU AMK







Jatka
tarvittaessa
tekstiililaikoilla.

TURKU AMK






Pese proteesi

lopuksi

hohkakivijaamis
ta

TURKU AMK
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Viimeistelykiillotus



Valineet



Kiillotusaineet

« Varmista etta kiillotusaine sopii
akryylille

* Kiinteassa muodossa oleva pasta
annostellaan suoraan pyorivaan
tyokaluun

* Voiteet ja nesteet sivellaan yleensa
suoraan kiillotettavalle pinnalle

» Lisaa kiillotusainetta usein, mutta
vahan kerrallaan

TURKU AMK
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Viimeistelykiillotus

« Kiillota akryyliosat
huippukiiltoon

« Kayta harjoja ahtaisiin
paikkoihin

o Tekstiililaikoilla saat aikaan

korkealaatuisen ja tasaisen
kiillon

TURKU AMK









Muista: Pinteet
ja reunat
pyorimissuuntaa
seuraten!

TURKU AMK









Al3 ylikiillota
satuloiden
limakalvopuolta

TURKU AMK
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Kiillotus
kasikappaleella



Valineet




Kayta
kiillotusaineita
samalla tavalla,
kuin jynssatessa

TURKU AMK



Kiillotus
kasikappaleella

» Kiillota kasikappaleella ne alueet,
joita jynssaaminen ei tavoittanut

v'Proteesihampaiden kervikaalialue
v'Ahtaat paikat

v'Akryylin ja metallin rajapinta

TURKU AMK




Lisaa
kiillotuspastaa
usein, mutta
vahan kerralla
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Harjat sopivat
tarkkuutta
vaativaan
tyohon.
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Jatka tarvittaessa
pehmeilla
viimeistelyharjoilla.
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Valmiit kiillotetut rankaosaproteesit TURKU AMK
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