Kofenova inlay
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1.1. Indikace

Kofenové inleje jsou zakotveny v kofenovém kanalku zubu bez dfené ktery je pfed zapoletim vlastni
prace fadné osetfen kofenovou vyplni. Nahrazuji bud’ ¢aste¢ny defekt pfirozené zubni korunky, nebo
celou korunku.

2. Pracovni postup

2.1. Zhotoveni pracovniho modelu situace

Pracovni model situace se zhotovi obvyklym zpldsobem: Pracovni situa¢ni model pro korunkové

z denzitu, alveolarni ¢ast pak, pfipadné téz zbytek dentalni Casti a podstavec se vytvofi z bézné
kamenné sadry. K otiskovani na korunkové inleje se uziva vyhradné elastického otisku. K zhotoveni
pracovniho modelu proto mizeme pouzit metodu vodicich ¢epl a retenénich krouzkd. Pfi metodé
vodicich ¢epl je tfeba dbat zvySené opatrnosti pfi zavadéni Cepu. PFi jednoduchém ruénim zavadéni
¢epl do prvni vrstvy sadry hrozi u gracilnéjSich zubl nebezpeci deformace tlakem ¢epu uvnitf
pruzného otisku. Tlak ¢epu na ¢ast otisku registrujici dno vypreparované kavity maze zpusobit
deformaci postrannich stén.

2.2. Zhotoveni kofenové inleje

Zevni povrch zbytku zubniho pahylu je preparovan podle typu korunky, ktera na néj bude po doplnéni
inleje zhotovena.Je vypreparovan pfislusny schudek.

Vlastni modelace spociva ve vyplnéni kofenového kanalku voskem, zesileni kofenové €asti modelu
vyztuzovacim ¢epem a domodelovani korunkové ¢asti inleje do tvaru zubu, obrouseného na
planovanou korunku.

Celou vnitini ¢ast povrchu pracovniho modelu naizolujeme saponatem.

Pfipravime si vyztuzovaci ¢ep z vhodného dratu, ktery na konci zizime a zasuneme do kofenového
kanalku. PfeCnivajici ¢ast zajisti polohu vyztuzovaciho &epu v lici formé.

Lancetu inlejového vosku prohfejeme nad plamenem a na konci ji prsty zformujeme do tenké Spicky.



Spicku vosku zasuneme do kofenového kanalku, prebytek zkondenzujeme do kanalku a na povrch
kofenové Casti preparovaného pahylu.Do klesti uchopime cep, prohfejeme jej nad plamenem a
zasuneme do vosku v kanalku.Cep musi prochazet sttedem voskového modelu.

Po ochlazeni uchopime vyé&nivajici &ep do klesti a tahem voskovy model vyjmeme.Cep smi vyénivat
pouze na Spi¢ce voskového modelu.

Je-li model kofenové &asti bez chyb, zasuneme ho zpét do kanalku a vymodelujeme korunkovou &ast.
Tvar korunkové &asti je ur€en zubem, ktery inleji doplfiujeme a druhem preparace budouci korunky.

Ke korunkové &asti modelu pfipojime lici Cep — Sikmo. Voskovy model kofenové inleje sejmeme
z pracovniho situaéniho modelu a pfipojime k pfedtvaru lici prohlubné. PFi vlastnim zatmelovani je
tfeba zkondenzovat formovaci hmotu dokonale-i kolem vyé€nivajici ¢asti vyztuzovaciho Cepu.

Po vypaleni vosku z formy je jeho pfesna poloha v kofenové ¢asti budouci inleje zajisténa pravé fixaci
vyCnivajici ¢asti ve formovaci hmoté.

Vybereme vhodny lici krouzek, ktery uvnitf vylozime 1mm silnou keramickou paskou. Na obou koncich
zUstane okraj volny. Pfipravime formovaci hmotu a provedeme zatmeleni voskového modelu v licim
krouzku. Formovaci hmotu nechame dukladné ztuhnout. Pak ji pfemistime do vypalovaci pece ,
predehfaté na 700°C. Formu vypalime.

Lici formu vyjmeme kleSté€mi na kyvety a postavime ji do ru¢niho liciho praku na kyvety.Do lici
prohlubné vioZime zvolenou litinu a zasdhneme ji plamenem, plamen oddalime a litinu zasypeme
praskovym tavidlem, pak pokraCujeme v zahfivani. Rozto&ime lici pfistroj a pomoci odstfedivé sily
inlej odlejeme.

Formu vyndame a nechame vychladnout. Po ochlazeni lici formu vyklepeme z krouzku. Inlej o&istime
v piskovaci, vyledtime a nasadime na model.

3. Technologicka ¢ast

kovova: vyztuzovaci €ep, inlejovy vosk, saponat; maly modelovaci niz, kramponové klesté, plynovy
kahan; lici ¢ep, modelovaci vosk, keramicka paska, formovaci hmota, predtvar lici prohlubné, lici
krouzek, zatmelovaci manzeta, kleté na kyvety, vibrator, vypalovaci pec; kovova slitina, ochranné
tavidlo, klesté na kyvety, lici pfistroj; brousky, frézy, kladivko, piskova¢

4. OBP

P¥i praci byly dodrzeny vSechny bezpecnostni pfedpisy a podminky.

5. Vlastni zhodnoceni

5.1. kofenova inlej
- dodrzen anatomicky tvar pahylu

- kofenové €ast bez chyb
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