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:المقدمة   

ٌعتمد نجاح التعوٌض النهابً على  نجاح جمٌع المراحل والإجراءات و الخطوات السرٌرٌة التً  

بما فً ذلك الطبعة النهابٌة التً تشمل طبعة النسج التً سوؾ ٌستقر , ٌمر بها صنع التعوٌض

لٌكون التعوٌض النهابً مطابقااً , علٌها الجهاز والتفاصٌل التشرٌحٌة المؤدٌة لاستقرار الجهاز

.لشكل النسج الفموٌة لدى المرٌض                                                    

  لذلك فإن معظم الدراسات حاولت انتقاء وتحدٌد الشروط المثالٌة السرٌرٌة والمخبرٌة للحصول

وبالتالً اهتمت باختٌار مواد طبع دقٌقة، ومادة دقٌقة لصنع الطوابع  , على  طبعة نهابٌة أكثردقة

. وقادرة على حمل مادة الطبع ومواد ربط جٌدة بٌن الطابع ومادة الطبع   

وإمكانٌة وجود اختلاؾ بٌن, كما أن الاختلاؾ فً شكل وحجم القوس السنٌة من مرٌض لآخر  

جعلت من ال رورة صنع طابع إفرادي ٌوافق , شكل السنخ وشكل الطابع الجاهز حتى بعد تكٌٌفه

.شكل سنخ المرٌض                         

.لذلك فقد تم الاهتمام بالطوابع الإفرادٌة لما لها من أهمٌة كبٌرة تؤثر على نجاح التعوٌض  

فكان هناك العدٌد من تقنٌات صنع الطابع ابتداء من صنعه داخل الفم إلى صناعته خارج الفم فً 

.المخبر السنً  

مثل  تؽٌر ,  كما تم الاهتمام بتصمٌم الطابع لكً ٌتلافى المشاكل الموجودة فً الطوابع الجاهزة

.أبعاد المادة الطابعة وتشوهها نتٌجة ثخانتها فً هذا النوع من الطوابع   

, كما عملت على التخلص من الجهود المؤدٌة إلى تشوه الطبعات فً الطوابع الجاهزة اللٌنة

.وانفصال المواد الطابعة عن الطابع أثناء تصلب الطبعة أو عند إخراجها من الفم  
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وإننا نرى أن معظم الدراسات والأبحاث أولت الاهتمام لتأثٌر نوع المادة الطابعة على دقة الأمثلة 

.النهابٌة بٌنما لاٌوجد سوى القلٌل ممن درس تأثٌر مادة صنع الطابع على دقة الطبعة النهابٌة  

.ولكن لاٌمكن إهمال الدور الكبٌر لمادة صنع الطابع ومالها من تأثٌرعلى دقة الأمثلة النهابٌة   

فقد تم دراسة الاختلاؾ ,  ومع وجود اختلاؾ وتنوع فً المواد المستخدمة لصنع الطابع الإفرادي

ومقارنتها ,بٌن هذه المواد ودراسة الخواص المٌكانٌكٌة والفٌزٌابٌة والحٌوٌة والتطبٌقٌة لكل منها 

من حٌث ثبات أبعادها  مع بع ها لتحدٌد المادة الأكثر مناسبة فً صنع الطابع الإفرادي سواءاً

.والأكثر إراحة للمرٌض أثناء أخذ الطبعة , أوسهولة صنعها أوأخذ الطبعةبها,ودقتها  
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: دقة الطبعة النهائٌة 1.1  

  العوامل المؤثرة على دقة الطبعة النهائٌة1.1.1

:تؤثر هذه العوامل على  نجاح التعوٌض و تشمل أربع نقاط أساسٌة           

 

:المادة الطابعة المستخدمة - 1  

.نوع المادة الطابعة   

.تؽٌر أبعادها وخواصها   

.ثخانة المادةالطابعة   

 : ( Eames 1979,Anderson1988Hoyos2012,Kan 2007) 

الطابع الإفرادي - 2 :  

.نوع المادة المستخدمة فً صنع الطابع الإفرادي   

.درجة مقاومة مادة الطابع للتشوه   

. تصمٌم الطابع الإفرادي   

 (breeding1994) 
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:مل المرافقة لأخذ الطبعة   3- العوا 

.   زمن أخذ الطبعة   

.   طرٌقة نزع الطبعة   

.تقنٌة أخذ الطبعة   

درجة التشوه الناجمة عن التؽٌر الحروري الحاصل عن إزالة الطبعة نتٌجة الفرق بٌن درجة 

 حرارة الفم و درجة حرارة الوسط الخارجً

.استقرار الطابع فً الفم   

. Jamani1989,Smith1999  

 

: العوامل المرافقة للإجراءات المخبرٌة  -4 

.شروط تخزٌن وحفظ الطبعة   

.زمن صب الطبعة   

.تؽٌر الأبعاد الحاصل أثناء صب الطبعة        

. نوع الجبس المستخدم فً صب الأمثلة   

Mendez1985,  Wassell 1992 
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: الشروط الواجب توافرها عند فحص الطبعة 2.1.1  

ٌجب أن تسجل الطبعة بدقة حواؾ الجهاز داخل الفم والمناطق التً  ٌمتد علٌها 

.الجهازوالتفاصٌل التشرٌحٌة داخل الفموٌة التً ٌستند علٌها الجهاز   

.وأن تكون الطبعة خالٌة من الفقاعات   

 .وأن تكون المادة الطابعة بسماكة واحدة ومتجانسة نتٌجة المزج الجٌد 

.أن تلتصق المادة الطابعة بالطابع   

.عدم وجود مناطق  اؼطة ٌشؾ منها الطابع   

(Wirz1990,Hitge1991,Rueda1996,) 

 : المواد المستخدمة فً أخذ الطبعات 2 1.

 الخواص الواجب توافرها فً المادة الطابعة المستخدمة فً الطبعة  1.2.1

                                                       :      النهائٌة  

:وذلك بأن تكون "أن تكون متقبلة سرٌرٌا-1  

 .                    الرابحة مقبولة   

.                     الطعم مقبول   

 .               ؼٌر سامة  

                        .     ؼٌر مزعجة   

.  ؼٌر مخرشة للنسج المخاطٌة   
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 .زمن تصلبها داخل الفم قصٌر   

:أن ٌكون التعامل معها سهل بما فً ذلك -2  

.                                   حاجتها إلى أدوات قلٌلة   

. محبة للنسج الفموٌة الرطبة   

قوامها مرض وسٌالة نوعااً ما لتشمل جمٌع التفاصٌل التشرٌحٌة وتكون قادرة على الانسٌاب فً 

 المناطق     

.مر ٌة سرٌرٌااً من حٌث وقت الإستخدام   

(Pettersen1991,Boulton1996) 

:أن تتمتع بخواص ومٌزات لابد من توافرها فً الطبعة النهابٌة - 3  

.                                 دقة الأبعاد   

. عدم تعر ها للتشوه بعد تحرر الجهود   

.                  مقاومة التمزق   

. أن تكون قابلة للتعقٌم دون حدوث أي تؽٌر فً الأبعاد أوتشوه   

.إمكانٌة تخزٌنها دون  أن تتعرض لتؽٌر الأبعاد   

 .(keyf1994,michal1998) أن تكون اقتصادٌة وذات كلفة مقبولة 
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: المواد الطابعة المستخدمة فً الطبعة النهائٌة  2.2.1  

 : Impression plaster جبس الطبع- 1

ٌمتازبقدرته على تسجٌل التفاصٌل التشرٌحٌة بدقة وبتدفقه السرٌع مما ٌسمح بأن  ٌنسخ  جمٌع 

 .التفاصٌل وٌكون تشوه النسج  من الحدود الدنٌا بالإ افة إلى سهولة التعامل معه

ولكنه ٌتعرض لبعض المحاذٌر إذ أنه ٌتعرض للكسر ؼالبااً أثناء نزع الطبعة من الحفرة الفموٌة 

بسبب هشاشته كما ٌصعب نزعه من مناطق التثبٌت وفً الطبعة السفلٌة ؼالبا ماتتعرض للتشوه 

 .بسبب سٌلان اللعاب بالإ افة إلى صعوبة تطبٌقه بشكل طبقات متتابعة

Craige et al 2004 

 : Zinc oxide-Eugenol pasteمعجون أوكسٌد الزنك والأوجٌنول-2

ٌتمتع بلزوجة قلٌلة وبالتالً لاٌسبب حركة النسج الرخوة مع قدرته على تسجٌل التفاصٌل 

التشرٌحٌة بدقة ولاٌتعرض للتشوه فً حالة سٌلان اللعاب كما فً الجبس كما أنه سهل الصب 

 .والتعلٌب 

إلا أن صعوبة إزالته وتنظٌؾ البشرة منه فً حال التماس معه وبالتالً الحاجة الى دهن جمٌع 

المناطق التً قد تتسخ بالمادة بالإ افة إلى طعمه المر ورابحته المزعجة والحاجة إلى تجفٌؾ 

قبة الحنك قبل أخذ الطبعة حٌث أنه ٌعتبر مادةكارهة للماء بالإ افة إلى صعوبة التحكم عند 

منطقة الحواؾ وبالتالً  قد تتعرض الطبعة للتشوه أثناءنزعها فً هذه المناطق تعتبر من 

 .سلبٌات هذه المادة 

Shilling burg 1997 
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  : Impression compoundمركب الطبع-3

ٌمكن تعدٌل سطح الطبعة فً هذه المادةعن طرٌق إعادة تلٌٌنها كما ٌمكن استخدامهامرة أخرى 

 .لدى نفس المرٌض وتعتبر سهلة الصب والتعلٌب

لكن تعر ها للحرارة الزابدة قد ٌؤدي إلى قصافتها وتحبحب سطحها كما أنها تعطً طبعة 

  اؼطة

 .مما ٌؤدي إلى حركة وتشوه النسج الرخوة

 :المواد المطاطٌة -4

  : Poly soulfide Rubberمطاط متعدد الكبرٌت 

 .ٌمتاز بمقاومة عالٌة للتمزق وزمن عمل طوٌل وفترة حفظ طوٌلة 

لكنه ٌتمٌز بعدد من السلبٌات كرابحته المزعجة وؼٌر المستحبة وصعوبة إزالته من سطح 

الملابس فً حال التماس معه وقد تتعرض للتشوه نتٌجة زمن التصلب الطوٌل وقد وجد أنه 

 .ما تكون الدفعة الثانٌة الممزوجة أقل دقة من الأولى وبالتالً تنقص دقته " ؼالبا

 : Polyether Rubber مطاط بولً إٌتر- 5

ٌمتاز بمقاومة تمزق عالٌة وفترة حفظ طوٌلة وتشوه قلٌل للطبعة وخاصة عند نزعها وثبات 

 .جٌد للأبعاد وسهولة المزج والإستخدام وإمكانٌة إعادة  صب الطبعة 

لكن صلابته العالٌة تؤدي إلى صعوبة نزع الطبعة من الفم كما أنه سًء الطعم ؼالً الثمن 

 .ٌمتص الرطوبة لذلك ٌجب حفظ الطبعة فً وسط جاؾ  

  : Condensation Siliconeالمطاط السٌلٌكونً ذو التفاعل التكاثفً -6

ٌمتاز بأن  مرونتة جٌدة  والتشوه قلٌل وخاصة عند نزع الطبعة كماأن مقاومته للتمزق جٌدة 

 .ورابحته متقبلة كما لاٌؤدي إلى اتساخ الملابس فٌمكن نزعه بسهولة 
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 : Addition Siliconeالمطاط السٌلٌكونً ذوالتفاعل الإضافً -7

 .ٌمتاز بمقاومة تمزق عالٌة وثبات فً الأبعاد حتى بعد أسبوع وتشوه قلٌل وسهولة فً المزج 

 لكن زمن عمله قصٌر كما أنه ؼالً الثمن وخاصة عند استخدام فرد المزج الأوتوماتٌكً

Valderhangj. &Floystrand1984,Linc1988,Payne 1992,Marouy2007) 

Vinyle poly siloxan مطاط بولً فٌنٌل سٌلوكسان كمادة طابعة فً هذا    3.2.1 

(Micheal1998) البحث 

:التركٌب   

 .ٌتكون من أساس ومسرع

 :الأساس 

 ومن CH=CH2-))ٌتكون من سلاسل متعدد السٌلوكسان بنهاٌات من مجموعة الفٌنٌل 

 .السٌلانول ومادة مالبة 

 :المسرع 

  .H-))ٌتكون من سٌلوكسان بجذر نهابً من الهٌدروجٌن 

 .ٌلعب دور المبدئ عملٌة التماثر :  كلور البلاتٌن 

 .ٌمتص الهٌدروجٌن الذي ٌمكن أن ٌنتج فً حالات نادرة عن التفاعل الثانوي : البلادٌوم
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 :آلٌة التفاعل 

حٌث ٌتم , ٌحدث التفاعل بٌن زمرة الفٌنٌل فً الأساس مع الهٌدروجٌن الموجود فً  المسرع 

 .تحوٌل السلاسل القصٌرة والمونومٌر والبولمٌر السابل إلى سلاسل طوٌلة وبولمٌر صلب 

: و تتصف هذه المادة  بماٌلً   

. دقٌقة وهذا ٌتأثر بتؽٌر درجة الحرارة 4.5-2.5تتمتع بزمن عمل ٌتراوح بٌن  

. (Setz&Lin1989)   دقابق7-3تتمتع بزمن تصلب ٌتراوح بٌن 

.لذلك تكون التشوهات فً الحدود الدنٌا  (99.9-99)هً الأف ل من حٌث الاستعادةالمرنة   

. ساعة 24بعد  (0.2-0.01)التقلص التصلبً محدود وٌبلػ حوالً  

لذلك ٌكون هناك صعوبة فً نزع الطبعة من الفم عند وجود  ( %1.3-5.6)لدونتها منخف ة 

.مناطق مثبتة   

صلابتها أكبر من مادة السٌلٌكون التكثٌفً بٌنما مقاومتها للشد لما هً علٌه فً السٌلٌكون 

,التكثٌفً   

.مقاومتها للتمزق جٌدة ولكنها أقل من المطاط متعدد الكبرٌت   

.ٌمكن تطهٌر طبعاته بواسطة الؽلوتار ألدهٌد أو الهٌبوكلورٌت لفترة طوٌلة دون أن تتأثر الدقة   

(Chee wwl &Donovan1992,Mandikosmn1998,Micheal1998,Kumar 2014) 
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 : الطوابع وأنواعها 3.1

 : تعرٌف الطوابع وتصنٌفها 1.3.1

  هو وسٌلة تستخدم لحمل المادة الطابعة وٌتم بواسطته التحكم بكمٌة المادة الطابعة:الطابع 

 :تصنٌف الطوابع 

 :حسب نوع الطابع ".1

 :الطوابع الجاهزة -1

 طوابع مثقبة.أ       

 طوابع ؼٌر مثقبة.ب       

 الطوابع الإفرادٌة-     2 

 :حسب استخدام الطابع ".  2

 .طابع لفك أدرد -1  

 .طابع للفك مع أسنان -2  

 .طابع مختلط -3   

 :حسب إمكانٌة استخدامه ".   3

 . مرة واحدة  طابع ٌستخدم-     1

 .ٌمكن استخدامه أكثر من مرة   طابع-     2 

 

 



                                                                                                                                       
                                                             

24 
 

 :حسب المادة المستخدمة فً صنعه ".4

 .طابع معدنً -1

 .طابع بلاستٌكً -2

 

 :الطوابع الجاهزة2.3.1

أو  طوابع ستانلس , رصاص - إما تكون معدنٌة وتقسم إلى طوابع مصنوعة من خلٌطة قصدٌر

 ستٌل

 .أوتكون طوابع بلاستٌكٌة 

 :محاسنها 

 .صلابتها وقدرتها على دعم المادة الطابعة -1

 .ثبات أبعادها -2

 .نعومة سطحها مما ٌقلل من أذٌة النسج الفموٌة -3

 .ٌمكن استخدامها لعدٌد من المر ى -4

 :مساوئها 

 .صعوبة تحقٌق دقة الأبعاد فً الطبعات المأخوذة بهذه الطوابع -1

 .لاٌمكن الحصول على ثخانة واحدة من المادة الطابعة - 2

 .حواؾ الطابع قد تمتد بشكل زابد أو قد تكون قصٌرة وبحاجة إلى تمدٌد - 3

Burton JF1989,CarrotteePV 1998 
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 :الطوابع الإفرادٌة 3.3.1

 :حسب المواد المستخدمة لصنعها 

 .tray compound special tray الطوابع المركبة -1

 . ذاتً التماثر – حراري التماثر –الراتنج الإكرٌلً بأنواعه  وبً التماثر - 2

 .shellac base plate صفابح التروبٌز-3

 Vacuum formed thermoplastic  .صفابح رٌزٌنٌة ملدنة بالفاكٌوم أو بالتخلٌة الهوابٌة-4

resin sheets  

 . Old denture أجهزة قدٌمة - 5

 Modifying the primary.تكٌٌؾ الطبعة الأولٌة المأخوذة بمركب الطبع كطابع إفرادي - 6

impression made with impression compound as special tray 

 : حسب ثخانة المادة الطابعة

 :طوابع قرٌبة الانطباق من النسج -1

وعندما تكون المادة الطابعة , تستخدم هذه الطوابع عند عدم الحاجة إلى ثخانة فً المادة الطابعة

كمعجون أوكسٌد الزنك والأوجٌنول والمواد ,  مم وبلزوجة منخف ة 0.5رقٌقة السماكة بحدود 

 .المطاطٌة المرنة ذات القوام الرخو 
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 :طوابع بعٌدة  الانطباق عن النسج -2

فنستخدم هذه الطوابع التً ٌتم تكٌٌؾ بعدها عن النسج , بعض مواد الطبع  تتطلب حجم وثخانة

 .مم 1وجبس الطبع ثخانة ,  مم 3حٌث تتطلب الألجٌنات ثخانة , حسب ثخانة المادة الطابعة 

 

 :محاسن الطوابع الإفرادٌة 

 .دقة الطبعات المأخوذة بهذه الطوابع  .1

 .القدرة على تأمٌن ثخانة واحدة للمادة الطابعة  .2

 .تامٌن امتداد مناسب للحواؾ بدون زٌادة أو نقصان  .3

 .لاتؤدي إلى طبعة  اؼطة بسبب طبقة الشمع  .4

 

 :مساوئ الطوابع الإفرادٌة 

 .صلابته أقل بالمقارنة مع الطوابع المعدنٌة  .1

 .ثبات أبعاده أقل بالمقارنة مع الطوابع المعدنٌة  .2

 .ٌحتاج صنعه إلى وقت اعتمادااً على المادة المستخدمة فً صنعه .3     

Mitchell JV 1970 ,Eames WB 1980 Ortensil 2000,Hatim N 2009 
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: الصفات الواجب توافرها فً الطابع الإفرادي المستخدم والمٌزات التً ٌؤمنها 4.3.1  

. Martines 1998 صلب قابل للتعدٌل ولا ٌتعرض للكسر أثناء نزع الطبعة من الفم - 1  

Shafa2008,Khan2007 أو الناتج عن ال ؽط ,مقاوم لتؽٌر الأبعاد الناجم أثناء أخذ الطبعة -2

.الإصبعً المرافق لأخذ الطبعة   

.  Douglas2010,Martinez 1998 عدم تشوه الطابع أثناء تحمٌل المادة الطابعة -3  

مما ٌؤمن ختمااً خلفٌااً مناسبااً , أن تمدد الحواؾ لتؽطً كافة البنى التشرٌحٌة المراد تسجٌلها-4

وتكون , مم 3-2وتحت الخط المنحرؾ الباطن فً الفك السفلً ب,وجٌدا بالنسبة للفك العلوي 

مم خلؾ خط 3-2بٌنما ٌمتد إلى , مم من المنطقة الأمامٌة 2حوافه أقصر من المٌزاب ب

.الاهتزاز   

. Shay 2010, Martinez 1998 

. Khan2010 5 -أن تكون حوافه صلبة ولٌست قابلة للكسر  

  . Louis 2006أن لاٌتدخل مع البنى التشرٌحٌة بشكل ٌعٌق أخذ الطبعة -6 

. ولاتعٌق طبعة الحواؾ,أن ٌكون للطابع قب ة صلبة وذات تو ع ملابم لاتتداخل إطباقٌااً - 7

وتؤمن إمكانٌة إمساكه بالٌد, كما تساعد على استقرار الطابع داخل الفم  

. Shay 2010 Louise 2006  

وخاصة عند إدخاله أوإخراجه أو , لا ٌحتوي الطابع على حواؾ أو مناطق مخرشة ومؤلمة-8

  .Shay 2010عند أخذ الطبعة 

وذلك بو ع صادمات ,  مم 4-2أن ٌؤمن ثخانة واحدة ومتجانسة من المادة الطابعة بحوالً - 9

  فً تصمٌم الطابع

. Martines1998-Thongthammachat2002-Hoyous 2006  
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. Shay 2010 إمكانٌة تطبٌق  ؽط متساو على كامل أجزاء الفك عند أخذ الطبعة - 10   

Thonghammachat 2002 ٌحافظ  و ٌوفر كمٌة المادة الطابعة المستخدمة وبالتالً - 11

.ٌؤمن خفض فً الكلفة   

. Hoyous 2010 ٌقلل من الجهود المتولدة عند إزالة الطبعة - 12  

وذلك , كما أن التصمٌم الانسٌابً للطابع ٌقلل من عدم ارتٌاح المرٌض أثناء أخذ الطبعة- 13

 Shay 2010بتقلٌص حجم الطابع وتقلٌل كمٌة المادة الطابعة المستخدمة 

. Shay 2010 14-تؽٌر الأبعاد المرافق للمادة الطابعة ٌكون أقل ما ٌمكن نتٌجة تقلٌل ثخانتها  

. Martines1998-Shafa 2008 ٌزٌد من دقة الأمثلة النهابٌة بالمقارنة مع الطوابع - 15

 الجاهزة 

Shafa 2008 16 - أن ٌو ع شمع فً مناطق التثبٌت أثناء تصمٌمه لكً ٌكون إخراجه أو

.إدخاله مرٌح للمرٌض   

 :المواد المستخدمة فً صنع الطابع الإفرادي 4.1

:  الصفات الواجب توافرها فً مادة صنع الطابع 1.4.1  

. إمكانٌة استعمالها داخل الفم وتقبلها الحٌوي-1  

.إمكانٌة إزالتها من داخل الفم  بعد تصلب المادة الطابعة دون تعر ها للتشوه - 2  

مقاومتها للتشوه وأن تكون صلبة بحٌث تتحمل الجهود المطبقة أثناء أخذ الطبعة - 3

.وعند إخراجها   

.أن تتمتع بنعومة بحٌث ٌكون السطح الخارجً ناعمااً ؼٌر مزعج للمرٌض - 4  

.إمكانٌة التصاق المادة الطابعة بها وخاصة عند إخراجها من الفم - 5  

.سهلة الاستخدام - 6  

.استقرارها فً الوسط الرطب وفً الهواء -7  
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.مقاومتها للرطوبة - 8  

.استقرار أبعادها على مر الوقت وذات عمر كاؾ - 9  

.ذات كلفة مقبولة - 10  

ومن هنا تعددت المواد المستخدمة وتطورت العدٌد منها لتوافق هذه الصفات فمثلااً تم 

استخدام كمٌة كبٌرة من المواد المالبة فً أنواع الإكرٌل لتوافق زمن العمل المتطلب 

:ولتزٌد من اللدونة  ومن هذه المواد المستخدمة   

.الراتنج الإكرٌلً المتماثر حرارٌااً -1  

.الراتنج الإكرٌلً المتماثر ذاتٌااً -2  

.الراتنج الإكرٌلً المتماثر  وبٌااً -3  

.(صفابح تروبٌز)الصفابح الملدنة حرارٌااً -4  

.الصفابح الرٌزٌنٌة المكٌفة بالتخلٌة الهوابٌة الفاكٌوم - 5  

Hitge1991Gorden G E1996,Millstein1998-Burn2003-Hoyous 2006- 

Khan2007,Marnoy 2007 

 Heat cure Acrylic resin الراتنج حراري التماثر 2.4.1.

 .إلا أن الحرارة هً المحفزة للتفاعل " تركٌبه مماثل للراتنج المتماثر ذاتٌا

 : تمتاز الطوابع المصنوعة منه 

 .ثبات فً الأبعاد -1

 .الصلابة -2

 .ٌمكن التحكم بثخانة الطابع خلال مرحلة التشمٌع - 3

 .ٌتطلب القلٌل من الإنهاء والتلمٌع - 4
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 .لكن صناعته تتطلب المزٌد من الوقت والمال وقد ٌتأذى المثال الأولً أثناء طبخه 

Furnish 1983,Jagger R G1995.  

  الراتنج الإكرٌلً المتماثر ذاتٌااً 3.4.1

  الراتنج الإكرٌلً المتماثر ضوئٌااً 4.4.1

  :Shellac base plate صفائح التروبٌز 5.4.1

 :تمتاز هذه الطوابع 

 .بالتشكل بسهولة عن طرٌق تلٌٌن الصفابح  -1

 .ٌمكن تعدٌله عن طرٌق تلٌٌنه وإعادة تكٌٌفه  -2

 .لاٌستؽرق وقتااً كبٌرااً  -3

 .رخٌص الثمن  -4

 :إلا أنها تملك العدٌد من السلبٌات 

 .قصفة وبالتالً احتمال تعر ه للكسر حٌن أخذ الطبعة أو صبها  -1

نقص ثبات الأبعاد وخاصة عند تعرض الطابع للحرارة حٌن أخذ طبعة الحواؾ  -2

 .بواسطة مركب الطبع وبالتالً ٌتعرض الطابع للانحناء والالتواء 

 .لٌس  لدٌه مقاومة كبٌرة لذلك لابد من دعمه بواسطة مواد أخرى لٌزٌد من مقاومته  -3
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 Vacuum formed الصفائح الرٌزٌنٌة المكٌفة بالتخلٌة الهوائٌة الفاكٌوم 6.4.1.

thermoplastic resin sheet:  

لكنها تتطلب أجهزةخاصة ؼالٌة الثمن , تمتازهذه الطوابع بأنها لاتحتاج وقتااً كبٌرااً لصنعها

 Phillips 1991.مما ٌزٌد من كلفة هذه الطوابع 

, وإن جمٌع المواد المستخدمة فً صنع الطوابع الإفرادٌة ٌجب و ع طبقة شمعٌة

مع أن البعض نصح بو ع طبقة من القصدٌر فوق الطبقة , تؤمن سماكة المادة الطابعة

 الشمعٌة لمنع أي بقاٌا شمعٌة  من الطابع قد تتداخل مع المادة الطابعة وتمنع التصاق 

. (Bake P.S 1999,Louise2006) بٌن المادة الطابعة والطابع                                                            

كما أن البعض نصح بتنظٌؾ باطن الطابع قبل استخدامه بنقعه عدة دقابق فً ماء ٌؽلً ثم    

.(Doglas2010) إزالة الشمع وتطبٌق الم ػ ط الهواء لإزالة أٌة بقاٌا 

وبما أن ارتباط المادة الطابعة بالطابع  روري لكً لاتنفصل أثناء تصلبها أوإخراجها من الفم 

إما مٌكانٌكٌااًعن , ولكً ٌكون تقلص المادة الطابعة باتجاه الطابع فقد تم تحقٌق هذا الارتباط

 15أو تخشٌن سطح الطابع الداخلً أو كٌمٌابٌااً بتطبٌق مادة رابطة لمدة ,طرٌق تثقٌب الطابع 

.دقٌقةعلى الأقل أو دمج الإثنٌن معااً   (Daglous2010) 

: الراتنج الإكرٌلً  5.1 

  استعمالات الراتنج الإكرٌل1.5.1ً

فً طب الأسنان فهو " ٌعد الراتنج الإكرٌلً من أكثر الراتنجات التركٌبٌة استعمالا

:ٌستعمل فً صنع كل مما ٌلً   

)Basic dental material)  

.صنع الطوابع الإفرادٌة .1  

.صنع الصفابح القاعدٌة للأجهزة السنٌة .2  
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.صنع قواعد الأجهزة السنٌة .3  

.صنع الأسنان الاصطناعٌة .4  

.الترمٌمات السنٌة .5  

.التعوٌ ات الوجهٌة الفكٌة .6  

.الأجهزة التقوٌمٌة والأجهزة التقوٌمٌة الوقابٌة .7  

.الترمٌمات المؤقتة فً التعوٌ ات الثابتة .8  

.التٌجان الجاكٌت .9  

.صناعة القلوب والأوتاد والدعامات .10  

.الحشوات  من التاجٌة .11  

.الحشوات الراتنجٌة فً المداواةالترمٌمٌة .12  

  .                                                                        (Basic Dental Materials)الواقٌات الرٌا ٌة  - 13

وٌعود السبب وراء انتشار استعمال الراتنج الإكرٌلً إلى خواصه الفٌزٌابٌة 

والتجمٌلٌة الجٌدة إلى سهولة استخدامه ورخص ثمنه ومن أنواعه المستخدمة فً 

:صنع الطوابع الإفرادٌة   

  الراتنج الإكرٌلً المتماثر ذاتٌااً 2.5.1

2003الساٌس   

 ٌتألؾ من مسحوق وسابل

أصبؽة+بادئ بٌروكسٌدي+بولً مٌتل مٌتاكرٌلات :المسحوق   

عامل استقرار+عامل ربط  +متٌل مٌتاكرٌلات :السابل   

, ٌتركب المسحوق من جزٌبات عدٌد مٌتٌل مٌتاكرٌلات التً تعدل ببعض المواد

كما . كالإٌتٌل أو البوتٌل مٌتاكرٌلٌت التً من شأنها أن تعطً مسحوقااً أكثر نعومة

ٌحوي على مادة وسٌطة أو بادبة التفاعل فوق أوكسٌد البنزوٌل الذي ٌساعد على 

-0.5على أن لاتتجاوز نسبته , بدء تفاعل التماثربعد إ افة المسحوق إلى السابل
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وهً عادة مركبات , وٌ اؾ إلى المسحوق أٌ ا بعض الملونات والأصبؽة%.1

.معدنٌة منها كبرٌت الزببق أو كبرٌت الكادمٌوم أوكسٌد الحدٌد أو أسود الفحم  

وٌمكن تعدٌله بإ افة بعض السوابل , أما السابل فٌتركب من مٌتٌل مٌتاكرٌلات

كالسترٌن وبما أن هذه السوابل معر ة للتماثر بتأثٌر الحرارة , الإكرٌلٌة الأخرى

فإنه ٌ اؾ إلٌها مواد مثبطة أومعٌقة للتفاعل كً , أو النور أو باثْار الأوكسجٌن

.ٌطول زمن التخزٌن كالهٌدروكٌنون  

:ألٌة التفاعل   

ٌتم إ افة المسحوق إلى السابل مع الانتباه إلى أهمٌة المعاٌرة حسب تعلٌمات 

.لما لها من تأثٌر فً تركٌب الاكرٌل النهابً  ,الشركة   

. (Goldfogel 1985-Fehling 1986 )  

ٌتم فً البداٌة انحلال بعض جزٌبات الإكرٌل  من المونومٌر دون أن ٌحدث فً 

ثم تبدأ عملٌة التماثر عن طرٌق فوق بٌروكساٌد , البداٌة أي تفاعل كٌمٌابً

وٌتحول من مونومٌر إلى بولمٌر مما ٌساهم فً زٌادة اللزوجة وٌمر هذا ,البنزوٌل 

  .(1993حورانً-2003الساٌس ):التفاعل بخمسة مراحل

:المرحلة الرملٌة -1  

وٌكون على , وفٌها ٌستقر المسحوق بصورة تدرٌجٌة فً السابل دون أن ٌسٌل

شكل كتلة مفككة الأجزاء حٌث أنه كما أسلفنا أن الجزٌبات فً البداٌة لاتنحل 

.كلها   

:المرحلة الخٌطٌة -2  

وٌتحول قوامه إلى أكثر , فٌها ٌنفذ السابل إلى المسحوق وتصبح الجزٌبات أكبر

.لزوجة وٌعطً خٌوط عند سحبه   
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:المرحلة العجٌنٌة -3  

وٌصبح , فٌها ٌتم انتشار السابل فً المسحوق بحٌث تشبع ذرات المسحوق

, وتفقد لزوجتها ولا تلتصق على جدران الوعاء, المزٌج كتلة لٌنة تشبه العجٌن

. وٌتم تطبٌق الاكرٌل فً هذه المرحلة   

 

:المرحلة المطاطٌة -4  

مع فقدان لٌونتها وقدرتها , فٌها تصبح الكتلة مطاطٌة  القوام كثٌرة الالتصاق

.على التكٌؾ   

 

:المرحلة التصلبٌة -5  

ٌجب الانتباه أثناء المزج من تؽطٌة .وفٌها ٌنتهً تصلب الإكرٌل وٌصبح الإكرٌل صلبااً وقاسٌااً 

وعاء المزج لمنع تبخر المونومٌروٌترافق التماثر مع انطلاق كمٌة كبٌرة من الحرارة حٌث 

أوبإ افة مواد كٌمٌابٌة تعمل على تسرٌع تحرر , ٌمكن تسرٌع التماثر إما بزٌادة الحرارة

 .الأمٌنات الرباعٌة 

حٌث أثبتت العدٌد من ,  ساعة قبل الاستخدام24-20وفً الإكرٌل البارد ٌف ل الإنتظار لمدة 

 دقٌقة بعد 30أثناء مرحلة التماثر وحتى %0.2الدراسات حدوث تؽٌر فً الأبعاد بمقدار

ولكن هذه التؽٌرات لاتؤثر على الأمثلة النهابٌة  كثٌرااً بحٌث تبقى متقبلة , التصلب الأولً

 Phillips 1991.سرٌرٌااً  

بٌنما قال البعض الآخر بأن التؽٌر الأكبر فً الأبعاد ٌحصل خلال الساعتٌن الأولٌتٌن لذلك   

  Pagniano1982 ساعات 9ٌنصح باستخدامه بعد 

وبذلك ٌتم ,  دقابق فً حالة استخدامه المباشر أثناء تصلبه الأول5ًوأخرى نصحت بؽلٌه لمدة

حٌث أن الجبس , تعجٌل التماثر مع شرط أخذ الطبعة بشكل مباشر وصب الطبعة مباشرة

 فً منع حدوث أي تؽٌر مستمر فً الأبعاد " الموجود فً الطابع ٌساهم أٌ ا
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. Pagniano 1982-Martinez 1998 

 ساعة وأن 72وقد وجدت بعض الدراسات أن تؽٌر الأبعاد ٌستمر حتى 

وتتقلص الحافة ,التقلص ٌكون فً المناطق الأمامٌة والخلفٌة باتجاه االمثال 

 الخلفٌة باتجاه المنطقة الأمامٌة 

. Furnish1983-O’toole 1985 

, ساعات بعد التصلب6 دقٌقة وٌستمر حتى 40-20والبعض تكلم بأن التؽٌر ٌكون أعظمٌااًفً 

  دقٌقة من صب الطبعة30وٌمكن تقبل هذا التقلص سرٌرٌااً عند استخدامه بشكل مباشر بعد 

Shafa 2008 

:محاسن الراتنج الإكرٌلً المتماثر ذاتٌااً   

.خواصه المٌكانٌكٌة جٌدة -1  

.مادة صلبة -2  

.   ذات كلفة مقبولة - 3  

.أكثر دقةمن الطوابع الجاهزة -4  

. متقبل سرٌرٌااً 5  

.  لاٌتطلب أجهزة خاصة 6  

. سهل الصنع 7  

Martinez   1998-Khan2006-Hyunkim2006-Shafa2008 
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:المساوئ   

 زمن العمل قصٌر عبارة عن دقابق لذلك لجأ البعض إلى العمل على زٌادة زمن – 1

العمل بإنقاص درجة حرارة حنجور المزج أو باستخدام وسابط كٌمٌابٌة مع العلم بأن 

.الوسابط الكٌمٌابٌة قد تنقص  Burton1989-Rueda1996 من مقاومته 

 التقلص التماثري الذي ٌتعرض له والجهود المتحررة التً تؤدي إلى تشوه الطبعة – 2

.النهابٌة وتقلل من الدقة وبالتالً تقلل من جعله المادة المثالٌة لصنع الطابع   

O’toole TJ 1985 

.  رورة الانتظار مدة ما بٌن تكٌٌفه ووقت استخدامه – 3  

 المونومٌر المتحرر والأبخرة السمٌة المنطلقة أثناء التماثر والمخاطر المرافقة – 4

 لذلك مثل حساسٌة النسج

. Hensten pettersen 1991-Martin 2003-Scott 2004-Khan 2006 

حٌث سجلت حالات من التهاب الجلد وحساسٌة فً العٌن والجهاز التنفسً وحالات 

.     ؼثٌان وصداع وخاصة عند التعرض والتعامل معه لوقت طوٌل ومتكرر   

Hoshman&Zalkind 1997-Leggat 2003-Jorge2003. 

.قد ٌصعب التحكم بثخانته أثناء تكٌٌفه بسبب تصلبه السرٌع -5  

عملٌة صنع الطابع باستخدام هذا النوع من الإكرٌل ٌعتبر فٌه صعوبة أو ٌتطلب إرساله إلى -6

المخبري مماقد ٌؤدي بالتكرار إلى إهمال بعض أطباء الأسنان هذه الخطوة الهامة والاكتفاء 

  .                                             khan 2006بالطبعة الأولٌة 

فظهرت الصفابح الملدنة حرارٌااً وصفابح ,  تم البحث عن بدابل, ونتٌجة لهذه المساوئ

على الرؼم من ,لكن لدونتها وتعر ها للتشوه تحت أقل قوة تحمل . التخلٌة الهوابٌة

وقلة قوتها ومتانتها بالمقارنة مع الإكرٌل ,  ثانٌة30إمكانٌة عودتها إلى شكلها خلال 

وبالتالً كانت خواصها المٌكانٌكٌة أقل على الرؼم من التؽلب على .المتماثر ذاتٌااً 

واستقرار الأبعاد المباشر , وسهولة التكٌٌؾ والتشكٌل, مشكلة تحرر المونومٌر ال ار
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إلا أن وجود عدٌد من الأمور السلبٌة جعلها قلٌلة الاستخدام , بعد التصلب

Thongthammachat2002-Hoyos2006 

وتتلافى العٌوب والمساوئ الموجودة ,لذلك تم البحث وتطوٌر مادة لتكون بدٌلااً مناسبااً 

مع , فً الإكرٌل المتماثر ذاتٌااً وفً الصفابح الملدنة حرارٌااً أو المطبقة بالتخلٌة الهوابٌة

.جمع ماتتصؾ به من محاسن   

 

: الراتنج  المتماثر ضوئٌااً 3.5.1  

. كبدٌل وتم استخدامه فً المجال السنً"  الراتنج المتماثر  وبٌا1990 فظهر فً عام 

وتكلمت بأنها قللت .كما عملت الشركات على تطوٌر وتحسٌن شروط العمل به 

وتخلصت من المخاطر والمساوئ المرافقة  للإكرٌل المتماثر ذاتٌااً وتم إجراء الدراسات 

.ومن , لمعرفة الأكثر أمانااً ودقة Dixon1993  الأكثر قدرة على مقاومة قوى التشوه 

Khan2007 : تركٌبه  

.ٌشابه بتركٌبه الكمبوزٌت المستخدم فً الحشوات الراتنجٌة   

بادئ  وبً+مادة مالبة +ٌتألؾ من راتنج   

 الراتنج هو عبارة عن راتنج مركب من هٌكلا من جزٌبات ٌورٌثان دي مٌتاكرٌلات 

. UrethanDiMethacrylate 

. Copolymerً  مع مونومٌرات إكرٌلٌة عالٌة الوزن الجزٌب

. Microfine Silica والمادة المالبة هً سٌلٌكا مٌكروفاٌن 

.وحبٌبات راتنج إكرٌلً كمالا ع وي   

Photoninitator system وبادئ ع وي ٌتفكك بوجود الأشعة فوق البنفسجٌة أوالشدات

.العالٌة من ال وء المربً   
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وٌتفكك بطول موجة , فالبادئ الذي ٌتفكك بالأشعة فوق البنفسجٌة هو اٌتر مٌتٌل البنزوٌك

حٌث أنه هذه الجزٌبات تمتص هذه الأشعة التً تعمل على تفككها إلى  (نانومتر400-500)

, جذور حرة  

فٌتألؾ من مزٌج مكون من دٌكتٌون مع امٌن, أما بالنسبة للبادئ الذي ٌتفكك بال وء المربً  

.الدٌكتون الأكثر استخدامااً   camphorquinoneوٌعتبر 

.بسبب تفككه السرٌع إلى جذور حرة بوجود الأمٌن والشدة ال وبٌة اللازمة من ال وء المربً  

ذات , مم تقرٌبااً 3-2.5على شكل صفابح أو حبال جاهزة بسماكة " ٌكون الراتنج المتماثر  وبٌا

. لمنع حدوث  تماثر سابق لأوانه, ٌتم حفظها فً علب كتٌمة تمنع نفوذ ال وء, قوام عجٌنً لٌن

.وتأتً بألوان وقٌاسات مختلفة   

Olge RE1986, Wirz j 1990,Payne JA1992,Brown2002 

:طرٌقة العمل بها   

 500-400ٌتم تكٌٌفها على المثال وتصلٌبها بالحجرة ال وبٌةالتً تعطً  وءااً بطول موجة 

 نانومتر 

ٌستعمل هذا الراتنج فً صناعة الطوابع الإفرادٌة والصفابح القاعدٌة وقواعد الأجهزة المتحركة 

.والتبطٌن وإصلاح الأجهزة المكسورة   

Katsuhiko kishi1995 

:المحاسن  

.ٌتمتع باستقرار فً الأبعاد بشكل أكبر بعد التصلب -1  

.إمكانٌة  استخدامه بشكل مباشر وهً مٌزة سرٌرٌة مهمة فً بعض الحالات -2  

.سهولة استخدامه والعمل به -3  

.لدٌه زمن عمل كاؾ -4  
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ٌمكن تشذٌب الحواؾ بشكل نهابً قبل تصلٌب الطابع وبالتالً التخلص من الزمن -5

.اللازم للإنهاء والتشذٌب   

تحسٌن الخواص الفٌزٌابٌة حٌث ٌتمتع بصلابة أكبر ومقدار استقرار أكبر وبشكل -6

.أف ل وحساسٌة تجاه الرطوبة أقل   

.إمكانٌة تطبٌقه فً المناطق ال ٌقة -7  

.التخلص من الؽازات المنطلقة أثناء تماثر الإكرٌل -8  

وهذا مهم " التخلص من الأثار الخطرة المرافقة لاستخدام الإكرٌل المتماثر ذاتٌا-9

.بالنسبة لعمال المخابر السنٌة   

 

.صلابته كافٌة لمقاومة قوة التشوه أثناء نزع الطبعة-10  

 

Martinez1996-Tongthammachat2002- Kim2001-Hoyos2006 –Khan2007 

 

:المساوئ  

.ذات كلفة عالٌة .1  

.أكثرعر ة للكسر من الإكرٌل البارد فً مناطق الحواؾ  .2  

بعض الدراسات تحدثت عن إمكانٌة تسبب للحساسٌة الجلدٌة عند حدوث تماس .3

مباشر لذلك ٌجب ؼسل الجلد بشكل جٌد بالماء والصابون عند استخدام أثناء التشذٌب 

.أوتشكٌل الطابع بالثٌاب أو السطوح وبالتالً هناك صعوبة فً إزالتها   

 Kim2001 –Khan2008 
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: طرق قٌاس دقة الأمثلة الجبسٌة 6.1  

:تم استخدام العدٌد من الطرق   

جهاز القٌاس الملٌمتري-1  

وهً عبارة عن قٌاس الأبعاد بواسطة المسطرة الملٌمترٌة ومقارنة الأبعاد بٌن الأمثلة 

 المدروسة لمعرفة مدى دقة الأمثلة

.جهاز القٌاس الإلكترونً -2  

وهً عبارة عن قٌاس الأبعاد بواسطة جهاز له محددتٌن ٌتم  بطهم على النقاط المراد 

قٌاس المسافة بٌنها لتعطً النتٌجة الكترونٌااًثم تقارن النتابج بٌن الأمثلة المدروسة 

.لمعرفة مدى دقة الأمثلة   

.المجهر -3  

. تعتمد على دراسة الأبعاد مجهرٌااً لمعرفة دقة الأمثلة   

.كامٌرا دٌجٌتال -4  

تقاس الأبعاد على الصور المأخوذة بواسطة الكامٌرا دٌجٌتال ولكن تكون الصور ثنابٌة 

. البعد مما ٌصعب دراسة البعد الثالث لمرفة مدى الدقة فً الأمثلة بجمٌع أبعادها   

.ماسح لٌزري -5  

  .CAD CAMتصوٌرثلاثً الأبعاد بواسطةجهازال -6

وهً طرٌقة تعتمد على تحلٌل الصور ثلاثٌة الأبعاد التً تم أخذها بواسطة ماسح جهاز 

ثم تحلٌل هذه الصور ودراستها بواسطة برامج معٌنة ٌقاس بواسطتها الأبعاد  CAD/CAMال

 .وتعطً نتابج دقٌقة عن دقة الأمثلة 



                                                                                                                                       
                                                             

41 
 

 

  

 

 

 

 

 

 الدراسات السابقة
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تم إجراء العدٌد من الدراسات حول دقة الأمثلة النهابٌة والعوامل المؤثرة علٌها لمراعتها 

.وبالتالً الحصول على دقة أعلى   

 قارن تؽٌر الأبعاد للإكرٌل ذاتً التماثر 1982وزملاؤه عام  Pagniano ففً دراسة أجراها 

فوجد أن معظم التقلص التماثري ٌحدث خلال . المستخدم فً صنع الطوابع الإفرادٌة عبر الوقت

 الساعة الأولى بعد المزج 

لذلك نصح .  ساعة 24من إجمالً التقلص التماثري الذي ٌحدث خلال %50وٌكون بحدود 

 . ساعات 9باستخدام الطابع بعد 

الاختلاؾ بٌن الطوابع الجاهزة 1984عام Valdehang  and Floystrandكما درس 

والإفرادٌة وتأثٌره  فً دقة الطبعة  فوجد أنه لاٌوجد فرق بٌن الطوابع الجاهزة المعدنٌة 

 .والطوابع الإفرادٌة الإكرٌلٌة 

 تأثٌر نوع مادة الطابع الإفرادي وتأثٌر معالجة 1992 وزملاؤه عامDonnal Dixonكما درس 

سطح الطابع على قوى ارتباط والتصاق المادة الرابطة للمادة الطابعة فدرس الطوابع  

المصنوعة من الأكرٌل المتماثرذاتٌااًوطوابع مصنوعة من نوعٌن من الراتنج المتماثر  وبٌااً 

فوجد أن مجموعة الطوابع المصنعة من الراتنج المتماثر  وبٌااً والمعالج سطحها أبدت قوى 

ارتباط والتصاق أعلى من الطوابع المصنعة من الإكرٌل المتماثر حرارٌا اًوالطوابع المصنعة 

 .من الإكرٌل المتماثر ذاتٌااً 

 الخواص المٌكانٌكٌة للإكرٌل ذاتً التماثر 1994 وزملاؤه عام Breedingبٌنما درس 

والراتنج  وبً التماثر والإكرٌل الملدن بالحرارة فوجد أن الإكرٌل ذاتً التماثر ٌتفوق 

بخواصه المٌكانٌكٌة على الإكرٌل الملدن بالحرارة بشكل ملحوظ بٌنما هناك اختلاؾ قلٌل فً 

الخواص المٌكانٌكٌة للراتنج  وبً التماثر والإكرٌل ذاتً التماثر ولاٌعتبر هذه الفروق هامة 

 .من الناحٌة السرٌرٌة 
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 أنواع 3 تأثٌر مادة الطابع على دقة الأمثلة فقارن 1998 وزملاؤه عام Martinezكما درس 

نوعٌن من الراتنج ال وبً وذلك باستخدام البولً فٌنٌل -من الإكرٌل الإكرٌل المتماثر ذاتٌااً 

سٌلوكسان كمادة طابعة فوجد أن أحد نوعً الراتنج ال وبً كان الأكثر دقة لٌأتً بعده الإكرٌل  

 .المتماثر ذاتٌااً ثم النوع الآخرمن الراتنج ال وبً 

وهناك بعض الدراسات التً قارنت بٌن الطوابع الجاهزة الإفرادٌة فً دقة الطبعات والأمثلة 

 ذلك مستخدمٌن البولً فٌنٌل سٌلوكسان كمادة 1998 وزملاؤه عام P.Millsteinحٌث درس 

 .طابعة فتبٌن لهم بأن الطوابع الإفرادٌة هً الأكثر دقة 

 تأثٌر نوع مادةالطابع على دقة الطبعة النهابٌة فدرس نوعٌن 2001وزملاؤه عام kim ودرس 

من الراتنج  وبً التماثر ونوعااً من الإكرٌل ذاتً التماثر باعتبار البولً فٌنٌل سٌلوكسان مادة 

طابعة وتم قٌاس الدقة بواسطة المجهر حٌث حدد ثلاث نقاط داخلٌة وأخرى خارجٌة كما درس 

الدقة لكل من المثال العلوي والسفلً فوجدأن هناك اختلافااً فً الأبعادفً المثال السفلً وخاصة 

فً الحواؾ الخارجٌة حٌث كانت الأمثلة المأخوذة بطابع مصنوع من الراتنج  وبً التماثر 

 . ولكن اعتبر جمٌع المواد مقبولة سرٌرٌااً  هً الأكثر دقة

كما أن تعدد العوامل المؤثرة على دقة الأمثلة النهابٌة دفع العدٌد من الباحثٌن إلى تناول هذه 

العوامل كالوقت اللازم للصب ونوع المادة الطابعة والمادة المستخدمة فً صنع الطوابع ومنها 

 لقٌاس الدقة وتأثرها بهذه 2002 وزملاؤه عام  Thogthammachatالدراسة التً أجراها

الإكرٌل المتماثرذاتٌااً، الإكرٌل : العوامل فتناولت هذه الدراسة أربعة أنواع من الإكرٌل 

بولً : االمتماثر حرارٌااً،نوعٌن من الراتنج ال وبً كما جرى استعمال نوعٌن من المطاط 

 ٌوم 30-ساعة 24- ساعات6-دقابق 3السٌلٌكون الإ افً ثم تم صب الطبعات بعد _إٌتر

وبالنتٌجة فقد أظهرت هذه الدراسة أن هناك تؽٌرااً فً الأبعاد عند استخدام طوابع الإكرٌل 

المتماثر حرارٌااً مع السٌلٌكون الإ افً وعند استخدام الراتنج المتماثر  وبٌااً مع البولً إٌتر 

 ٌوم بٌنما أصبحت 30كما تبٌن بأن طبعات السٌلٌكون الإ افً حافظت على استقرار جٌد حتى 

 ساعة ولمرة واحدة فقط 24طبعات البولً إٌتر ؼٌر مقبولة سرٌرٌااً فهً ٌجب أن تصب خلال 

 . مٌلً مٌكرون 90ولكن بالمجمل فإن الطوابع الثلاثة مقبولة سرٌرٌااً حٌث كان التؽٌر حوالً
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 دقة الطبعة النهابٌة  واعتمدوا على قٌاسات 2002 وزملاؤه عام Mary Broskyكما درست 

أبعاد لٌزرٌة لتمدٌد نوع الطابع وتقنٌة الصب المف لة لتأمٌن الدقة فً الطبعات فوجد أن 

الطبعات المأخوذة بالطوابع الجاهزة والطوابع الإفرادٌة متساوٌة فً الدقة عند أخذها بمطاط 

 .البولً فٌنٌل سٌلوكسان 

 عام Alex Hoyosكما تم تناولت الدراسات عوامل أخرى تؤثر على دقة الطبعات حٌث درس 

 تأثٌر صلابة الطابع وثخانة المادة الطابعة على دقة طبعة البولً فٌنٌل سٌلوكسان فقارن 2006

بٌن الطوابع الجاهزة البلاستٌكٌة والطابع الجاهزة المعدنٌة بأخذ طبعة للدعامات السنٌة 

 heavy and   طبعة بواسطة مطاط1المح رة بثلاث تقنٌات تختلؾ حسب قوام المطاط 

light 2-طبعة بواسطة مطاطputty and light طبعة بواسطة -3 بدون وجود فراغ

مم فوجد أن الطوابع البلاستٌكٌة أقل دقة من 2 مع وجود فراغ  putty and lightمطاط

 أف ل من استخدام المطاط  putty and lightالطوابع المعدنٌة وان استخدام مطاط بقوام 

  .heavy and lightبقوام 

 الخواص المٌكانٌكٌة لكل من الراتنج  وبً التماثر 2007 وزملاؤه عام  Khanكما درس 

والإكرٌل ذاتً التماثر فوجد أن الراتنج  وبً التماثر اكثر صلابة وأكثر قوة وٌحتاج إلى قوة 

 .أكبر لكسره 

 الراتنج  وبً التماثر مع الإكرٌل ذاتً التماثر من 2008 وزملاؤه  عام  Khan"وقارن أٌ ا

حٌث تقبل استخدامه فً صنع الطوابع الإفرادٌة فوجد أن الراتنج ال وبً أكثر تقبل بسبب 

 . تكٌٌفه السرٌع وسهولة استخدامه 

 تأثٌرالمادة المستخدمة فً صنع الطوابع الإفرادٌة على دقة 2008 وزملاؤه عام  Shafaودرس

الأمثلة النهابٌة حٌث قارن بٌن الإكرٌل المتماثر ذاتٌااً والراتنج المتماثر  وبٌااً باستخدام 

 الألجٌنات كمادة طابعة     

وقاس مدى الدقة وتؽٌر الأبعاد فً المستوى الأفقً والعمودي لٌجد بأنه لا ٌوجد فرق دال بٌن 

 .نوعً الإكرٌل فً تؽٌر الأبعاد فً المستوى الأفقً وإنما كان التؽٌر فً المستوى العمودي 
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 تأثٌر نوع الطابع والمادة الطابعة على دقة طبعات التعوٌ ات 2013كما درس الزعبً عام 

الثابتة فوجد أن الأف لٌة للطوابع المعدنٌة ثم الطوابع البلاستٌكٌة الشفافة وهناك تؽٌر فً أبعاد 

 .الطوابع البلاستٌكٌة خاصة عند استخدام المواد المطاطٌة كمادة طبع 

نلاحظ من الدراسات السابقة قلة الأبحاث التً تناولت تأثٌر نوع مادة الطابع الإفرادي لذلك تم 

 .تناول هذه الفكرة فً هذا البحث معتمدٌن طرٌقة جدٌدة فً القٌاس 
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:  المواد المستخدمة فً البحث  1.2 

  العٌنة المدروسة

  : طابعااً للفك العلوي موزعة على الشكل التالً 48تم صنع 

 

 مجموعة الطوابع الإفرادٌة (2،1)شكل 

 

: Cavex   طابع من الراتنج  وبً 12

.مم 2عبارة عن صفابح من المٌتاكرٌلات متعدد الوظابؾ بثخانة   

حٌث تم تطبٌق هذه الصفابح على المثال المعدنً وتشذٌب الحواؾ ثم تصلٌبها بوحدة التصلٌب 

.ال وبٌة حسب تعلٌمات الشركة المصنعة   
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 :Megtray  طابع راتنج  وبً 12

حٌث تم تطبٌق هذه الصفابح مم 2.2عبارة عن صفابح من المٌتاكرٌلات متعدد الوظابؾ بثخانة 

على المثال المعدنً وتشذٌب الحواؾ ثم تصلٌبها بوحدة التصلٌب ال وبٌة حسب تعلٌمات 

 .الشركة المصنعة 

 

 

 راتنج إكرٌلً متماثر  وبٌااً  (2،2)شكل 

: ساعة 24 طابع إكرٌل متماثر ذاتٌاٌ بعد 12  

  تم صنع الطابع بمزج الإكرٌل حسب تعلٌمات الشركة ثم Dental south china شركة 

 . ساعة بعد تصلبه ثم أخذ الطبعة به 24تركه 
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: دقابق 5 طابع إكرٌل متماثر ذاتٌااً مباشرتم ؼلٌه لمدة 12  

 Dental south china شركة 

تم صنع الطابع بمزج الإكرٌل حسب تعلٌمات الشركة ثم تم أخذ الطبعة مباشرة بعد تصلب 

.الإكرٌل وؼلٌه لمدة خمسة دقابق   

 

 

 

راتنج إكرٌلً متماثر ذاتً (2،3)شكل   

: بالنسبة للشمع المستخدم  2.1.2 

Kemdent  من شركة Tenatex Redتم استخدام  شمع أحمر 

.لتأمٌن سماكة للمادة الطابعة   
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شمع صؾ (2،4)شكل   

: بالنسبة للمادة الطابعة  3.1.2 

.تم استخدام مطاط بولً فٌنٌل سٌلوكسان متوسط اللزوجة   

Reprosil  ماركة 

 مل تم مزجهما بشكل نصؾ ألً بواسطة فرد 50تحتوي العلبة على أنبوبٌن سعة كل منهما 

.المزج   

                               

       

 

مطاط بولً فٌنٌل سٌلوكسان         (2،5)شكل   
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 : الجبس الحجري 4.1.2

  مل30غ لكل 300 بمزج Sheraa ISO 9001تم استخدام الجبس الحجري  

 ,% 0.15التمدد التصلبً ,  دقٌقة 30-20زمن التصلب ,  دقابق 6-5زمن العمل 

  .44MPAمقاومته لل ؽط بعد ساعة 

 CAD/CAM، IPS Contrast Sprayإرذاذ خاص من أجل تصوٌر النواقل المعدنٌة بجهاز ال

 . Ivoclar Vivadent N.A من شركة

 : الأجهزة المستخدمة فً الدراسة 2.2

 ًوحدة التصلٌب ال وب  UV Light Curing Unit مزودة بمروحة للتبرٌد 

 Willmann & Pein GmbH ,Schusterringإنتاج WP Dental ماركة 

35,25355 /Barmstedt/Hamburg/ Germany. 
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وحدة التصلٌب ال وبً (2،6)شكل   

  جهازمزج الجبس آلٌااً بطرٌقة التخلٌة الهوابٌةMixing:  

 Manfredi من شركة  Mixyvacتم استخدام جهاز 

 .مجهزبمخلٌة قوٌة،صامتة ومدخلة  من بنٌة الجهاز :- المزاٌا

  مؤقت زمنً وشاشة رقمٌة. 

  170كجة مزج بسعةcc 50/60 بتردد230والفولتاج Hz .  

إن الهدؾ من استعمال هذا الجهاز هو إنجازمزج الجبس الحجري  من الحد الأدنى من 

 .الفقاعات ، وفق زمن محدد بشكل دقٌق 

 

 

 

 

 جهاز ناقل قوة العض Economical load and force system Data 

Acquisition system from Tekscan ,Inc. ISO 9001  
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  ًالهزاز الكهربابVibrator:  

 Manfredi من شركة Pulsarتم استخدام جهاز 

 .ٌمكن معاٌرة شدة وزمن الاهتزاز وذلك للتمكن من الصب 

 .اهتزاز عمودي مستمر مع القدرة على التحكم بالاهتزاز :-المزاٌا

 .قاعدة مطاطٌة قابلة للتنظٌؾ  -

  جهاز لمزج مطاط البولً فٌنٌل سٌلوكسان: 

حٌث ٌتم و ع عبوة المطاط المؤلفة من أنبوبٌن أساس ومسرع فً فرد المزج لٌوفر خروج 

كما ٌوفر الحصول على مزٌج جٌد , كمٌة متساوٌة من الأنبوبٌن عند ال ؽط على الزناد

 .ومتجانس من الأساس والمسرع 
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 جهاز مزج مطاط بولً فٌنٌل سٌلوكسان (7,2)شكل 

 

  ًمٌزان الكترونً رقم: 

 . غ 0.001دقته ,   كػ  4الحد الأعلى للوزن 

 .تم استخدام هذا المٌزان لإظهار القوة المطبقة عند أخذ الطبعات 
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 مٌزان الكترونً رقمً (8,2)                         شكل 

 

  جهاز الCAD/  CAM,300MPA ,Ceramill,AMANNGIRRBACH المزود 

بقاعدة خاصة تركب علٌها الأمثلة من أجل مسحها بالكامٌرا ثلاثٌة الأبعاد الخاصة 

 مٌكرون ،ومعالجتها معالجة أولٌة با لبرنامج الخاص 20بالجهاز بدقة أقل من 

Ceramil  Mind.  

  إرذاذ خاص من أجل تصوٌر النواقل المعدنٌة بجهاز الCAD/CAM، IPS 

Contrast Sprayمن شركة  Ivoclar Vivadent N.A . 
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CAD/CAMجهاز التصوٌر ال  (2،9)شكل 

 

 

 صورة المثال الجبسً على شاشة الجهاز (2،10)شكل 

 

 

 



                                                                                                                                       
                                                             

57 
 

 برنامج حاسوب من أجل  فتح الملفات المأخوذة بجهاز الCAD/CAM ومعالجتها 

 حٌث ٌتصؾ هذا البرنامج V7.5.GOM Inspect-2012لإجراء القٌاسات المناسبة 

بقدرته على تحلٌل الصور ثلاثٌة الأبعاد وإنجاز العدٌد من القٌاسات وإعطاء النتابج 

 .بسهولة وبسرعة 

 

 

 GOM InspectV7.5برنامج  (12,2( (11,2)شكل 
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 : الأدوات المستخدمة  فً الدراسة 3.2

  سكٌن شمع. 

  قندٌل لتكٌؾ الشمع على مثال الدراسة. 

 

 : طرائق البحث 4.2

 : طرٌقة صنع مثال الدراسة 1.4.2

 4وتم تعٌٌن , تم صنع مثال معدنً من الألمنٌوم مماثل لأمثلة الدراسة الجبسٌة  للفك العلوي

فً كل من منطقة الحدبة الفكٌة فً , نقاط على شكل إشارة  رب بواسطة سنابل كروٌة ماسٌة

وفً المنطقة , وفً المٌزاب الدهلٌزي على امتداد إحدى النقطتٌن السابقتٌن,كلا الجانبٌن 

 . الارتفاع السنخً و على امتداد الخط المتوسط  الأمامٌة على قمة

 :نقاط الدراسة 

 . متشكلة من تقاطع خطٌن فً منتصؾ المنطقة الأمامٌة aنقطة :  النقطة الأولى 

 . متشكلة من تقاطع خطٌن فً منطقة الحدبة الفكٌة الٌسرى bنقطة : النقطة الثانٌة 
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 . متشكلة من تقاطع خطٌن فً منطقة الحدبة الفكٌة الٌمنى cنقطة  :النقطة الثالثة 

متشكلة من تقاطع خطٌن فً عمق المٌزاب الدهلٌزي على امتداد d نقطة  :النقطة الرابعة 

  .cالنقطة  

 الذي ٌحلل GOM Inspect V7.5ثم ٌتم قٌاس المسافة بٌن هذه النقاط عن طرٌق برنامج 

  .CAD/CAMالصور الرقمٌة ثلاثٌة الأبعاد التً تم أخذها بجهاز الماسح الإلكترونً 

 

 المثال المعدنً (13,2)شكل  

 

 : طرٌقة صنع الطابع الإفرادي 2.4.2

ثم و ع طبقة من شمع الصؾ الأحمر وتكٌفها , (سٌلٌكات)تم عزل المثال المعدنً بمادة عازلة 

ثم ,مم 2فوق المثال ٌعد تلٌٌنها على لهب القندٌل الكحولً،بحٌث تكون الحواؾ فوق المٌزاب ب 

قمنا بصنع الصادمات اثنتان فً الخلؾ عند منطقة الأرحاء الثانٌة، واثنتان فً منطقة ال واحك 

 مم ، ثم تم مزج الإكرٌل المتماثر ذاتٌااً 4 مم ، وعر ها 6بحٌث ٌكون طول الصادمة , الأولى 
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حسب تعلٌمات الشركة ، ثم تركه حتى ٌصبح قوامه عجٌنٌااً ،تم أخذ الإكرٌل بالٌد بعدعزلها 

 بقٌة الإكرٌل بٌن لوحٌن زجاجٌن تم الفصل j،طبق قسم من الإكرٌل مكان الصادمات  ثم و ع

 .بٌنهما بطبقة شمعٌة،بحٌث نحصل على رقاقة إكرٌلٌة متجانسة الثخانة 

مم عن حدود 2تم أخذ هذه الرقاقة وفرشت فوق المثال، وكٌفت بشكل ملابم بحٌث تبعد 

المٌزاب، وفقااً لطول الشمع المكٌؾ سابقااً،ثم تم صنع قب ة للطابع على قمة الحافة السنخٌة  

 . درجة 45بزاوٌة 

ثم تم , ترك الإكرٌل على المثال  حتى ٌتم تصلبه وتخلصه من الحرارة الناتجة عن التصلب 

تشذٌب حواؾ الطابع باستخدام سنابل الموتور الصناعً المعدنٌة ،ثم تم ؼلٌه لمدة خمسة دقابق 

تم , بعدإزالة الطبقة الشمعٌة من داخل سطح الطابع،  فحصلنا على طابع جاهز لأخذ الطبعة

 . طابع من المجموعة الرابعة 12 مرة فحصلنا على 12تكرار العملٌة السابقة 

 ساعة بعد تصلب 24تم تكرار الخطوات السابقة عدا مرحلة الؽلً ،ولكن هنا تم الانتظار مدة

 طابع من الإكرٌل 12الإكرٌل حتى ٌتم الانتهاء من عملٌات تماثرالإكرٌل،  لنحصل على 

 .المتماثر ذاتٌااً،  وبالتالً ٌكون تم صنع طوابع المجموعة الثالثة 

أما بالنسبة لطوابع الراتنج المتماثر  وبٌااً فأخذت بنفس الخطوات بالنسبة للشمع والصادمات، 

ثم ٌتم أخذ صفٌحة الراتنج ال وبً الجاهزة وو عها على المثال المعدنً وتكٌفها حسب طول 

الشمع السابق ذكره بعد أن ٌتم و ع الراتنج مكان الصادمات، ثم ٌتم صنع القب ة وفق نفس 

 دقابق، 5الشروط السابقة، ثم ٌتم إدخال الطابع إلى وحدة التصلٌب ال وبً ،وتم تصلٌبه لمدة 

 5ثم تم إخراجه وإزالة الشمع من باطن الطابع ثم تصلب مرة أخرى من جهة باطن الطابع لمدة 

 طابع إفرادي مصنوع من الراتنج المتماثر 24دقابق ،تم تكرار هذه العملٌة حتى الحصول على

 .وبالتالً حصلنا على طوابع المجموعة الأولى والثانٌة ,  من كل ماركة12, وبٌااً 
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 الطابع الإفرادي مصنوع من الراتنج ال وبً (14,2)شكل 
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 : طرٌقة تحدٌد القوة المطبقة أثناء أخذ الطبعة 3.4.2

  Bite Force ,Transducerتم تحدٌد القوة المطبقة باستخدام جهاز ناقل قوة العض 

 . مع حامل حساس USBوٌتألؾ من حساس لقٌاس قوة العض مع وصلة  

ثم إلصاق ,تم صنع الطابع بحٌث تم و ع قرص موافق لقطر الحساس عند منطقة قبة الحنك 

طرؾ الحساس بالقرص الملصق بالطابع المراد أخذ الطبعة به ،أماالطرؾ الآخرفتم وصله إلى 

جهاز الكمبٌوتر وبعد ذلك تم أخذ الطبعة سرٌرٌااً بمطاط البولً فٌنٌل سٌلوكسان، فٌظهر 

المنحنً الممثل للقوة المطبقة على شاشة الكمبٌوتر مظهرااً تدرج القوة المطبقة على  المادة 

الطابعة ،تم أخذ أعلى نقطة من المنحنى والتً تمثل أكبرقوة المطبقة على المادة المطاطٌة فً 

 .كػ 2.5فم المرٌض تم إعادة القٌاس عدة مرات وأخذ المتوسط الحسابً لها وكان حوالً 

 : طرٌقة أخذ الطبعة 4.4.2

 (مطاط بولً فٌنٌل سٌلوكسان )تم أخذ الطابع وإزالة الطبقة الشمعٌة، ثم حمل بالمادة الطابعة 

ثم تم أخذ الطبعة .التً تم  بط حجمها ومزجها باستخدام فرد المزج حسب تعلٌمات الشركة 

للمثال المعدنً بعد و عه على المٌزان الرقمً الحساس وتصفٌر المٌزان،ثم طبق  ؽط ٌعادل 

 .ذلك  القوة التً تم قٌاسها وتحدٌدها مسبقااً ثم تم الانتظار حتى تتصلب المادة ثم تم نزعها بعد

 

 طبعة البولً فٌنٌل سٌلوكسان (15,(2شكل 
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 : طرٌقة صب الطبعات وتعلٌبها 5.4.2

مم وتم إحكام الإلصاق 3-2تم و ع لفافة شمعٌة حول الطبعة  بحٌث تكون تحت الحواؾ ب

بٌن الشمع والطبعة بواسطة السباتول ،ثم و ع لوح شمعً رقٌق بشكل عمودي ومتصل مع 

مم ، ثم تم صب الطبعة حٌث تم 15اللفافة الشمعٌة التً تم لصقها ،بحٌث ٌكون اللوح بارتفاع 

 ثانٌة ل مان اختلاط ذرات الجبس ، ثم و عه فً جهاز التخلٌة  15مزج الجبس ٌدوٌااً لمدة 

 ثانٌة، ثم تم صب الجبس الحجري حتى ٌتم ملء كامل ارتفاع اللوح الشمعً ،ثم ترك حتى 30

اكتمال تصلب  الجبس ، تمت إزالة الشمع لنحصل على طبعة مع حواؾ كاملة وقاعدة 

 . مم 15جبسٌةحوالً

فصل المثال الجبسً عن الطبعة ثم شذبت الحواؾ بواسطة المشذب ، ورقمت الطبعات بحٌث 

ٌتم دراسة دقة الأمثلة بشكل حٌادي ، واستعمل هذا الترقٌم فً معرفة نوع الطابع بعد الحصول 

  .على النتابج 
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 مرحلة تعلٌب الطبعات (2،17 )(2،16)                            شكل 
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 :جدول ٌبٌن أطوال القطع المستقٌمة بٌن النقاط المدروسة 

القٌم المعٌارٌة للأبعاد فً  البعد القطعة المستقٌمة

 المثال المعدنً

 44,579mm البعد الأمامً الخلفً الأٌسر ABالقطعة 

 44,539mm البعد أمامً الخلفً الأٌمن ACالقطعة 

 42,315mm البعد الأفقً الجانبً BCالقطعة

 12,852mm البعد العمودي CDالقطعة 

 

 : طرٌقة تصوٌرالأمثلة و تحلٌلها 6.4.2

 ، CAD/ CAMتم  أخذ صور ثلاثٌة الأبعاد للأمثلة الجبسٌة التً تم صبها باستخدام جهاز ال

 قمنا بقٌاس GOM Inspect V7.5تكون الصور على شكل ملؾ ، وباستخدام برنامج 

 .المسافات بٌن النقاط التً تم ذكرها 

قمنا بإدخال صورة المثال الربٌسً ثلاثٌة الأبعاد إلى البرنامج ثم ، تم تعٌٌن النقطتٌن المراد 

قٌاس المسافة بٌنهما لٌعطٌنا البرنامج المسافة بٌنهما كررنا العملٌة السابقة لنحصل على أطوال 

حٌث ,  وا حةd ثم قمنا بتدوٌر المثال حتى تصبح النقطة ab,ac,bcالقطع المستقٌمة الثلاثة  

 كررنا العملٌة لجمٌع الأمثلة التً تم صنعها لنقوم بمقارنة cd, تم القٌاس المسافة بٌن النقطتٌن

 .النتابج وتحلٌلها إحصابٌااً فٌما بعد 

ثم تم استخدام طرٌقة قٌاس أخرى للتأكد من النتابج حٌث قمنا بمطابقة الصور مع صورة ثلاثٌة 

ثم إدخال , حٌث تم إدخال صورة المثال الربٌسً ثلاثٌة الأبعاد, الأبعاد تم أخذها للمثال المعدنً

حٌث ٌقوم , صورة المثال المراد مقارنته وتطبٌقها على الصورة السابقة بشكل ثلاثً الأبعاد 



                                                                                                                                       
                                                             

66 
 

وإعطاء الفرق بٌن الصور مقدرااً بقٌمة من , البرنامج بمطابقة الأمثلة نقطٌااً وبشكل ثلاثً الأبعاد

 .وحدة المٌكرون 
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 GOM Inspect V7.5طرق القٌاس باستخدام برنامج  (20,2 )(19,2 )(18,2)شكل 
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 :طرق الدراسة الإحصابٌة  4.3

  IBM SPSS Statisticsنفذت الدراسة الإحصابٌة باستخدام برناج التحلٌل الإحصابً 

    v.21   وأجرٌت الاختبارات التالٌة : 

  ستٌودنت لعٌنة واحدةTاختبار -       

  لدراسة الفروق بٌن قٌم القطع المستقٌمة والقٌم المعٌارٌة التً تم أخذها للمثال المعدنً  

 0,05وبمستوى دلالة إحصابٌة % 95وذلك بثقة 

  Repeated Measures ANOVA كما تم إجراء اختبار تحلٌل التباٌن للعٌنات المرتبطة- 

 0,05لدراسة الفروق فً قٌم الارتٌاب بٌن الأمثلة والمثال المعدنً بمستوى دلالة إحصابٌة  
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 انىتائج واندراسة الإحصائية

Results and Statistical study 
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 : وصف انعيىة 1.3

 مثال جبسً مقسمٌن إلى أربع 48 طبعة و48 طابع إفرادي  و48تألفت عٌنة البحث من

 : مجموعات متساوٌة وفقااً لنوع المادة المستخدمة فً صنع الطابع كما ٌلً 

 أمثلة تم أخذها بطوابع مصنوعة من الراتنج ال وبً التماثر : المجموعة الأولى 

cavex.  

 أمثلة تم أخذهابطوابع مصنوعة من الراتنج ال وبً التماثر:  المجموعة الثانٌة  

megtray.  

 24 أمثلة تم أخذها بطوابع مصنوعة من الراتنج ذاتً التماثربعد : المجموعة الثالثة 

  .ساعة

  أمثلة تم أخذها بطوابع مصنوعة من الراتنج ذاتً التماثر بعد الؽلً  :المجموعة الرابعة

  . دقابق 5 لمدة 
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 : الدراسة الإحصائٌة 2.1.3

 الاختبار الأول

 :اخخبار سخيودنج لعينت واحدة 

  :abدراست القطعت المسخقيمت : أولاً 

  :abأهم الإحصاءات الوصفٌة للقٌاسات فً القطعة المستقٌمة  (1-3)ٌبٌن الجدول 

 المخوسط المجموعت
الانحراف 

 المعياري
 أكبر قيمت أدنى قيمت

 44.734 44.278 0.123 44.547 الأولى

 44.821 44.127 0.181 44.609 الثانيت

 45.116 44.041 0.310 44.711 الثالثت

 45.025 44.034 0.217 44.541 الرابعت

25%

25%25%

25%

تقسٌم العٌنة حسب نوع الطابع الإفرادي

المجموعة الأولى

المجموعة الثانٌة

المجموعة الثالثة

المجموعة الرابعة
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بٌن  و  abلدراسة وجود فروق ذات دلالة إحصابٌة بٌن متوسط القٌاس فً القطعة المستقٌمة  

نجري اختبار ستٌودنت , mmمقدرااً بوحدة ال (44.579)قٌمة قٌاس المثال الرئٌسً المعدنً 

 :كما ٌلً  (2-3)مو حة فً الجدول  وتكون النتابج, و ذلك فً كل مجموعة , لعٌنة واحدة 

 المجموعة
فرق المتوسط عن 

  44.579القٌمة 

إحصاء 

 الاختبار

t 

 مستوى الدلالة

P.value 
 الاستنتاج

 0.391 0.893 0.066 الأولى
لا توجد فروق 

 دالة

 0.584 0.564 0.128 الثانٌة
لا توجد فروق 

 دالة

 0.169 1.474 0.230 الثالثة

لا توجد فروق 

 دالة

 

44.547

44.609

44.711

44.541

44.45

44.5

44.55

44.6

44.65

44.7

44.75

الأولى الثانٌة الثالثة الرابعة

abمتوسط القٌاس فً كل مجموعة فً القطعة المستقٌمة 
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 0.560 0.602 0.060 الرابعة
لا توجد فروق 

 دالة

 ABنتابج اختبار ستٌودنت لمعرفة الفروق الاحصابٌة بٌن القٌم والقٌمة المعٌارٌة فً المستقٌم 

عدم وجود فروق ذات دلالة إحصابٌة بٌن المثال الأساسً و ,  % 95نلاحظ من النتابج و بثقة 

 .بٌن كل من القٌاسات فً جمٌع المجموعات 

  :acدراست القطعت المسخقيمت  : ثانياً 

  :acأهم الإحصاءات الوصفٌة للقٌاسات فً القطعة المستقٌمة   (3-3)ٌبٌن الجدول 

 المخوسط المجموعت
الانحراف 

 المعياري
 أكبر قيمت أدنى قيمت

 45.404 44.138 0.357 44.827 الأولى

 45.116 44.708 0.130 44.887 الثانيت

 45.520 44.627 0.259 45.039 الثالثت

 45.406 44.080 0.442 44.807 الرابعت

 acالإحصاءات الوصفٌة للقٌاسات فً القطعة المستقٌمة  
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بٌن  و acلدراسة وجود فروق ذات دلالة إحصابٌة بٌن متوسط القٌاس فً القطعة المستقٌمة 

و ذلك , نجري اختبار ستٌودنت لعٌنة واحدة ,  (44.539)قٌمة قٌاس المثال الرئٌسً المعدنً 

 :كما ٌلً  (4-3)وتكون النتابج مو حة فً الجدول , فً كل مجموعة 

 المجموعة
فرق المتوسط عن 

  44.539القٌمة 

إحصاء 

 الاختبار

t 

 مستوى الدلالة

P.value 
 الاستنتاج

  توجد فروق دالة * 0.017 2.799 0.288 الأولى

  توجد فروق دالة * 0.000 9.306 0.348 الثانٌة

  توجد فروق دالة * 0.000 6.687 0.500 الثالثة

 0.058 2.120 0.270 الرابعة
لاتوجد فروق 

 دالة

 ACنتابج اختبار ستٌودنت لمعرفة الفروق الاحصابٌة بٌن القٌم والقٌمة المعٌارٌة فً المستقٌم

44.827

44.887

45.039

44.807

44.4

44.5

44.6

44.7

44.8

44.9

45

45.1

الأولى الثانٌة الثالثة الرابعة

  acمتوسط القٌاس فً كل مجموعة فً القطعة المستقٌمة
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وجود فروق ذات دلالة إحصابٌة بٌن المثال الأساسً و بٌن ,  % 95نلاحظ من النتابج و بثقة 

 .ما عدا المجموعة الرابعة , كل من القٌاسات فً جمٌع المجموعات 

  :bcدراست القطعت المسخقيمت  : ثالثاً 

  :bcأهم الإحصاءات الوصفٌة للقٌاسات فً القطعة المستقٌمة  (5-3)ٌبٌن الجدول 

 المخوسط المجموعت
الانحراف 

 المعياري
 أكبر قيمت أدنى قيمت

 42.476 42.019 0.136 42.269 الأولى

 42.821 41.802 0.339 42.448 الثانيت

 42.484 42.040 0.175 42.240 الثالثت

 42.691 42.162 0.193 42.467 الرابعت

 

42.269

42.448

42.24

42.467

42.1

42.15

42.2

42.25

42.3

42.35

42.4

42.45

42.5

الأولى الثانٌة الثالثة الرابعة

 bc متوسط القٌاس فً كل مجموعة فً القطعة المستقٌمة
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بٌن  و bcلدراسة وجود فروق ذات دلالة إحصابٌة بٌن متوسط القٌاس فً القطعة المستقٌمة 

و ذلك , نجري اختبار ستٌودنت لعٌنة واحدة  , (42.315)قٌمة قٌاس المثال الرئٌسً المعدنً 

 :كما ٌلً  (6-3)وتكون النتابج مو حة فً الجدول , فً كل مجموعة 

 المجموعة
فرق المتوسط عن 

  42.315القٌمة 

إحصاء 

 الاختبار

t 

 مستوى الدلالة

P.value 
 الاستنتاج

 0.262 1.181 0.046 الأولى
لا توجد فروق 

 دالة

 0.203 1.354 0.133 الثانٌة
لا توجد فروق 

 دالة

 0.167 1.480 0.075 الثالثة
لا توجد فروق 

 دالة

 توجد فروق دالة * 0.019 2.739 0.152 الرابعة

 BCنتابج اختبار ستٌودنت لمعرفة الفروق الاحصابٌة بٌن القٌم والقٌمة المعٌارٌة فً المستقٌم

عدم وجود فروق ذات دلالة إحصابٌة بٌن المثال الأساسً و ,  % 95نلاحظ من النتابج و بثقة 

 .ما عدا المجموعة الرابعة , بٌن كل من القٌاسات فً جمٌع المجموعات 
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  :cdدراست  القطعت المسخقيمت  : رابعاً 

  :cdأهم الإحصاءات الوصفٌة للقٌاسات فً القطعة المستقٌمة    (7-3)ٌبٌن الجدول 

 المخوسط المجموعت
الانحراف 

 المعياري
 أكبر قيمت أدنى قيمت

 12.891 12.210 0.195 12.580 الأولى

 12.829 12.296 0.160 12.464 الثانيت

 12.903 12.022 0.256 12.471 الثالثت

 12.705 11.899 0.225 12.106 الرابعت

 cdالإحصاءات الوصفٌة للقٌاسات فً القطعة المستقٌمة   

 

بٌن  و cdلدراسة وجود فروق ذات دلالة إحصابٌة بٌن متوسط القٌاس فً القطعة المستقٌمة  

و ذلك , نجري اختبار ستٌودنت لعٌنة واحدة  , (12.852)قٌمة قٌاس المثال الرئٌسً المعدنً 

 :كما ٌلً  (8-3)وتكون النتابج مو حة فً الجدول , فً كل مجموعة 

12.58

12.464 12.471

12.106

11.7

11.9

12.1

12.3

12.5

12.7

12.9

الأولى الثانٌة الثالثة الرابعة

 cdمتوسط القٌاس فً كل مجموعة فً القطعة المستقٌمة 
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 المجموعة
فرق المتوسط عن 

  12.852القٌمة 

إحصاء 

 الاختبار

t 

 مستوى الدلالة

P.value 
 الاستنتاج

 توجد فروق دالة * 0.001 4.852 0.272 الأولى

 توجد فروق دالة * 0.000 8.435 0.389 الثانٌة

 توجد فروق دالة * 0.000 5.155 0.381 الثالثة

 توجد فروق دالة * 0.000 11.498 0.746 الرابعة

 CDنتابج اختبار ستٌودنت لمعرفة الفروق الاحصابٌة بٌن القٌم والقٌمة المعٌارٌة فً المستقٌم

وجود فروق ذات دلالة إحصابٌة بٌن المثال الأساسً و بٌن ,  % 95نلاحظ من النتابج و بثقة 

 .كل من القٌاسات فً جمٌع المجموعات 

 :دراست جميع المسخقيماث : خامسا 

, نحسب المتوسط الحسابً للقٌاس فً القطع المستقٌمات الأربعة فً كل من الأمثلة المدروسة 

 أهم الإحصاءات الوصفٌة للقٌاسات فً جمٌع القطع المستقٌمة (9-3)و ٌبٌن الجدول 

 المخوسط المجموعت
الانحراف 

 المعياري
 أكبر قيمت أدنى قيمت

 36.275 35.959 0.108 36.056 الأولى

 36.220 35.938 0.094 36.102 الثانيت

 36.259 35.947 0.090 36.115 الثالثت

 36.223 35.660 0.174 35.981 الرابعت

 

 الإحصاءات الوصفٌة للقٌاسات فً جمٌع القطع المستقٌمة
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 بٌن قٌمة لدراسة وجود فروق ذات دلالة إحصابٌة بٌن متوسط القٌاس فً القطع المستقٌمة و

و ذلك فً , نجري اختبار ستٌودنت لعٌنة واحدة  , (36.0713)قٌاس المثال الرئٌسً المعدنً 

 :كما ٌلً  (10-3)وتكون النتابج مو حة فً الجدول, كل مجموعة 

 المجموعة
فرق المتوسط عن 

  36.0713القٌمة 

إحصاء 

 الاختبار

t 

 مستوى الدلالة

P.value 
 الاستنتاج

 0.626 0.502 0.016 الأولى
لا توجد فروق 

 دالة

 0.285 1.123 0.030 الثانٌة
لا توجد فروق 

 دالة

 0.122 1.677 0.044 الثالثة
لا توجد فروق 

 دالة

 0.099 1.803 0.090 الرابعة
لا توجد فروق 

 دالة

نتابج اختبار ستٌودنت لمعرفة الفروق الاحصابٌة بٌن القٌم والقٌم المعٌارٌة فً جمٌع  

 المستقٌمات

عدم وجود فروق ذات دلالة إحصابٌة بٌن المثال الأساسً و ,  % 95نلاحظ من النتابج و بثقة 

ونلاحظ أٌ ا أن أقرب قٌاس للمثال الربٌسً , بٌن كل من القٌاسات فً جمٌع المجموعات 

  .سجلته المجموعة الأولى
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 : طرٌقة اختبار ثانٌة 3.1.3

  قيمحيث تم في هذا الاختبار مطابقة انصور رقمياً وبشكم ثلاثي الأبعاد ثم قمىا بحساب

 كزقم يدل عهى قيمة انفزوق بيه انقياس في كم مه انمجموعات و بيه انقياس نهمثال انمعدوي

 .الارتياب بيه انمثانيه بانميكزون

:  إن الطرابق الإحصابٌة التً تم استخدامها فً تحلٌل البٌانات هً 

 ( Repeated Measures ANOVA)   اخخبار ححليل الخباين للعيناث المرحبطت

بعد حذؾ القٌم )وصفا إحصابٌا لقٌم الارتٌاب فً كل مجموعة   (11-3)و ٌلخص الجدول 

  :(الشاذة

 المجموعت
 العدد

 المخوسط
الانحراف 

 المعياري
 أعلى قيمت أدنى قيمت

1 11 0.202 0.050 0.165 0.346 

2 11 0.628 0.178 0.321 0.892 

3 11 4.871 1.894 1.830 6.826 

4 12 0.416 0.150 0.271 0.735 

 وصفا إحصابٌا لقٌم الارتٌاب فً كل مجموعة
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نجري , للتحقق من وجود فروق  دالة إحصابٌا فً قٌمة الارتٌاب بٌن المجموعات الأربعة 

 (12-3)و نحصل على النتابج مو حة فً الجدول , اختبار تحلٌل التباٌن للعٌنات المرتبطة 

 : التالٌة 

 إحصاء الاختبار

F 

 مستوى الدلالة

P.value 
 الاستنتاج

 توجد فروق دالة * 0.000 44.791

 نتابج اختبار تحلٌل التباٌن للعٌنات المرتبطة

وجود فروق دالة إحصابٌا فً قٌمة الارتٌاب بٌن , % 95نجد من نتابج الاختبار و بثقة 

و لمعرفة أي من هذه المقاٌٌس , وجود تباٌنات وا حة فً دقة القٌاس , المجموعات الأربع 

نجري الاختبارات الثنابٌة للتحقق من وجود ,  (المعٌاري  )هً الأقرب إلى المقٌاس المعدنً 

  :(13-3)فنجد ما ٌلً فً الجدل , فروق دالة فً قٌمة الارتٌاب بٌن كل مجموعتٌن 

 فرق المتوسط المجموعتٌن المقارنتٌن
 مستوى الدلالة

P.value 
 الاستنتاج

 توجد فروق دالة 0.002 0.402 2 1

 توجد فروق دالة 0.001 4.579 3 1

 توجد فروق دالة 0.045 0.193 4 1

 توجد فروق دالة 0.001 4.177 3 2

2 4 0.210 0.140 
لا توجد فروق 

 دالة

 توجد فروق دالة 0.001 4.387 4 3

 نتابج الاختبارات الثنابٌة للتحقق من وجود فروق دالة فً قٌمة الارتٌاب بٌن كل مجموعتٌن
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 2نلاحظ وجود فروق فً قٌم الارتٌاب بٌن جمٌع المجموعات عدا أن الارتٌاب فً المجموعتٌن 

و بذلك نستنتج أن المجموعة الأولى حققت أقل قٌمة ارتٌاب بٌن باقً .  متقارب 4و 

 .المجموعات وبشكل دال إحصابٌااً 
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عند صنع أي عوض فإن دقة الطابع الإفرادي تعتبر من العوامل المهمة التً تجعل من العوض 

وٌتم تقٌٌم دقة المادة التً ٌصنع منها الطابع من خلال دقة الأمثلة الجبسٌة . عو ااً مناسبااً 

 .النهابٌة التً تعتبر نسخة مطابقة لفك المرٌض والنسج التً سوؾ ٌستند علٌها الجهاز

 : مناقشة طرٌقة العمل 1.4

 وجرى A,B,C,Dتم صنع أمثلة جبسٌة لفك درد كامل علوي وقد تم تعٌٌن علٌها أربع نقاط  

 .القٌاس بٌن هذه النقاط ثم تمت مطابقة الأمثلة الجبسٌة  مع المثال الربٌسً 

 طبعة مطاط بولً فٌنٌل سٌلوكسان ثم تم 48 طابعااً إفرادٌااً وأخذ بها 48تألفت عٌنة البحث من 

 مثالااًجبسٌااً كانوا مقسمٌن حسب نوع الطابع المستخدم فً أخذالطبعة 48صبها لنحصل على 

،مجموعة cavexمجموعة الطوابع الإفرادٌةالمصنوعة من الراتنج  وبً التماثر )النهابٌة  

 ، مجموعة الطوابع megtrayالطوابع الإفرادٌة المصنوعة من الراتنج  وبً التماثر 

 ساعة ،مجموعة الطوابع 24الإفرادٌة المصنوعة من الإكرٌل المتماثر ذاتٌااً المصنوعة قبل

 ( دقابق 5الإفرادٌة المصنوعة من الإكرٌل المتماثر ذاتٌااً المؽلٌة لمدة 

ثم تم قٌاس المسافات بٌن . استخدمت جمٌع هذه الطوابع فً أخذ طبعة للمثال الربٌسً المعدنً 

 الذي قام GOM Inspect V7.5 للمثال الربٌسً بواسطة برنامج AB,AC,BC,CDالنقاط 

 ثم تم قٌاس المسافات CAD/CAMبتحلٌل الصور ثلاثٌة الأبعاد التً تم أخذها بواسطةجهازال

نفسها فً كل مثال وتصنٌؾ القٌاسات حسب المجموعات الأربعة ومقارنتها مع القٌم المرجعٌة 

 .لمعرفة المجموعة الأكثر دقة 
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  : AB القٌاس 1.1.4

 . عن البعد الأمامً الخلفً الأٌسر ABٌعبر القٌاس 

وقد أظهرت النتابج بأن جمٌع المجموعات لم تبد أٌة فروق دالة  إحصابٌااً وكانت المجموعة 

هً الأكثر دقة والأقرب من القٌم (megtrayمجموعة الراتنج المتماثر  وبٌااً )الثانٌة 

المرجعٌة ٌلٌها المجموعة الأولى ثم المجموعة الرابعة فالمجموعة الثالثة ومن هنا نجد تمٌز 

الراتنج ال وبً فً دقة الأبعاد واستقرارها حٌث أن المادة المالبة فً الراتنج  وبً التماثر 

Microfine silica  تبدي مقاومة أكبر للقوى والجهود المطبقة أثناء أخذ الطبعة وبعدها كما أن 

التصلٌب ال وبً ٌؤمن ثباتااً فً الأبعاد وٌقلل من أثر التقلص التماثري التالً الذي ٌحدث فً 

 Martinez1998 ,Thongthammachatالإكرٌل ذاتً التماثر وهذا ٌتفق مع كل من 

2002 ,Khan 2007 ,shafa 2008                                                                                           

  :AC القٌاس 2.1.4

 . عن البعد الأمامً الخلفً الأٌمن ACٌعبرالقٌاس 

وقد أظهرت النتابج بأن جمٌع المجموعات أبدت فروقااً دالة إحصابٌااً عدا المجموعة الرابعة لم 

مجموعة الإكرٌل ذاتً التماثر الذي )تبد أٌة فروق دالة إحصابٌااً وكانت هنا المجموعة الرابعة 

كان الأقرب للقٌمة المرجعٌة فً المثال الربٌسً مما ٌبرهن بأن (تم ؼلٌه لمدة خمس دقابق 

الؽلً لمدة خمس دقابق قلل من التقلص التماثري الذي ٌحدث فً الاتجاه الأمامً الخلفً حٌث 

 لم تبد المجموعة الرابعة أٌة فروق دالة إحصابٌااً  وهذا ٌتفق مع AB,ACفً كلا البعدٌن 

Pagnino1982,Martinez 1998.  
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  :BC القٌاس 3.1.4

 . عن البعد الأفقً للمثال BCٌعبر القٌاس 

وقد أظهرت النتابج أٌ ااً بأن جمٌع المجموعات عدا المجموعة الرابعة لم تبد أٌة فروق دالة 

إحصابٌااً وكانت المجموعة الأولى هً الأكثر دقة وهذا ٌعود لما ٌتمتع به الراتنج ال وبً 

باستقرار فً الأبعاد وتعود الفروق فً المجموعة الرابعة ؼالبااً إلى التقلص التماثري الذي 

 دقابق الذي  ٌعمل 5ٌطرأعلى الإكرٌل ذاتً التماثر باتجاه المركز وربما ؼلٌان الطابع لمدة 

على تسرٌع عملٌة التماثر بإ افة الحرارة كمنشط للتفاعل أدت إلى حدوث تقلص تماثري 

   Pagnino 1982,Martinez 1998باتجاه المركزو بالاتجاه الأفقً وهذا ٌخالؾ كل من 

الذٌن وجدوا بأن الؽلٌان ٌقلل من حدوث التقلص التماثري وبالتالً كان الفرق دالااً إحصابٌااً 

 Furnish وهذا ٌخالؾ كل من  بٌنما كان التؽٌر بالإتجاه الأمامً الخلفً ؼٌر دال إحصابٌااً 

1983, O’toole 1985ًالذٌن وجدوا بأن التقلص ٌكون فً الاتجاه الأمامً الخلف  

  :CD القٌاس 4.1.4

  عن البعد الثالث وهو البعد العمودي CDٌعبر القٌاس 

 أظهرت النتابج بأن جمٌع المجموعات أبدت فروقااً دالة إحصابٌااً مع كون المجموعة الأولى 

هً الأكثر دقة مما ٌرجح بأن هناك عاملااً أدى إلى هذا الفرق cavexمجموعة الراتنج ال وبً 

ٌعود هذا الفرق إلى التقلص " ؼٌر تؽٌٌر نوع المادة المستخدمة فً صنع الطابع الإفرادي وؼالبا

وتؽٌر الأبعاد الذي ٌطرأ على الجبس خلال عملٌة الصب وفً مرحلة التصلب وهذا ٌتفق مع 

 كما قد ٌكون سبب التؽٌر والتقلص الطارئ بسبب أنه كلما اتجهنا خارجٌااً Shafa2008 دراسة 

 . ٌكون التؽٌر أكثر أي أن التؽٌر فً البعد الثالث العمودي ٌكون اكبر من ؼٌره

ومن هذا الاختبار نلاحظ تفوق مجموعة الإكرٌل  وبً التماثر من حٌث دقة الطوابع الإفرادٌة 

  Martinez 1998,Hyun kung Kim 2001وهذا ٌتفق مع العدٌد من الدراسات مثل دراسة
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 دقابق تؽٌرات فً الأبعاد 5وأبدت مجموعة الإكرٌل ذاتً التماثر وخاصة التً تم ؼلٌها لمدة 

 الذٌن اعتبروا  Martinez1998, Pagniano1982بالاتجاه الأفقً وهذا ٌختلؾ مع دراسة 

 .بأن الؽلٌان ٌقلل من التقلص التماثري بٌنما كان التؽٌر قلٌلااً بالاتجاه الأمامً الخلفً  

 24 الذٌن اشترطوا الانتظار مدة Eames 1980,Breeding 1994كما اتفقت النتابج مع 

 ساعة كما وجد 72ساعة قبل استخدام الطوابع الإفرادٌة ، ولكن البعض ٌف لون استخدامه بعد 

  .Furnish1983 ,O’toole1985كل من 

كما نلاحظ وجود اختلاؾ فً الدقة بٌن نوعً الراتنج ال وبً وٌعود هذا الاختلاؾ إلى 

اختلاؾ اللزوجة بٌنهما وإلى االقوام الدبق الذي ٌعٌق اندخال الراتنج فً مناطق الحواؾ 

وبالتالً ٌكون رقٌقااً وملاءمته قلٌلة مماٌقلل من مقاومته للجهود المطبقة وهذا ٌتفق مع 

Maetinez 1998, Thongammachat 2002.  

 a,b,c,dولكن فً هذا الاختبار تم مواجهة مشكلة  الارتٌاب الذي ٌحصل عند تحدٌد النقاط  

على كل من الأمثلة االمدروسة حٌث كان هناك احتمال لانزٌاح المؤشر على شاشة 

الكمبٌوترعن مركز إشارة ال رب المحددة وبالتالً تختلؾ النقطة من مثال لآخر وبالتالً 

ٌحدث ارتٌاب فً طول المستقٌمات وإن كان هذا الارتٌاب قلٌلااً لكن كان لابد من طرٌقة قٌاس 

آخرى نتخلص فٌها من هذه المشكلة ونحصل على الفروق بٌن المثال الربٌسً والأمثلة 

 .المدروسة بقٌم أكثر دقة 

 حٌث ٌقوم هذا GOM Inspect V7.5 فقمنا بإجراء اختبار آخر بواسطة البرنامج نفسه 

الاختبار بمطابقة الصورة ثلاثٌة الأبعاد للأمثلة الجبسٌة مع الصورة ثلاثٌة الأبعاد للمثال 

الربٌسً وإعطاء قٌمة الفرق مقدرااً بالمٌكرون ،وٌبٌن لنا أي المجموعات أكثر دقة بشكل ٌشمل 

 هً الأكثر دقة وهذا ٌتفق مع Cavexجمٌع أجزاء المثال بالمجمل كانت المجموعة الأولى 

  التً تؤكد  (Martinez1998,Hyun kung kim2001,Shafa2008)العدٌدمن الدراسات 

تفوق الإكرٌل ال وبً من حٌث ثبات الأبعاد والاستقراربما ٌحوٌه من مادة مالبة زجاجٌة 

Microfine silica تجعله مقاومااً للقوى أثناء أخذ الطبعة تلٌها المجموعة الرابعة وهً الإكرٌل 
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 دقابق  لتسرٌع التماثر وتقلٌل الجهود المتحررة وهذا ٌتفق مع 5المتماثر ذاتٌااً الذي تم ؼلٌه لمدة 

Martinez  1998 ,Pagniano1982.  

بٌنما كانت المجموعة الثالثة هً الأقل دقة وهذا ٌتفق مع الدراسات التً تقول بأن التقلص 

  .Furnish 1983, O’tools1985 ساعة حسب 72ٌستمر حتى  

 مٌكرون مماجعل الطوابع الإفرادٌة فً 90ولكن فً كلا الاختبارٌن لم تتجاوز الفروق 

 مع الأف لٌة Thongthammachat 2002المجموعات الأربعة مقبولة سرٌرٌااً حسب 

 . للراتنج  وبً التماثر
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 :  من حدود هذه الدراسة ٌمكن التوصل إلى الاستنتاجات التالٌة

 الأكثر دقة cavexكانت الطوابع الإفرادٌة المصنوعة من الإكرٌل المتماثر  وبٌااً  -1

وكانت الأف لٌة لها فً صنع الطوابع الإفرادٌة  لٌأتً الإكرٌل المتماثر ذاتٌااًالذي تم 

 . دقابق فً المرتبة الثانٌة 5ؼلٌه لمدة 

 دقابق 5أبدت المجموعة الرابعة مجموعة الإكرٌل ذاتً التماثر الذي تم ؼلٌه لمدة  -2

تؽٌرااً فً الأبعاد بالاتجاه الأفقً الجانبً بٌنما كان التؽٌر محدودااً بالاتجاه الأمامً 

 .الخلفً 

 والإكرٌل المتماثر ذاتٌااً الذي Megtrayكان هناك تقارب بٌن الإكرٌل المتماثر  وبٌااً  -3

 ساعة مع العلم أن  جمٌع هذه المواد تعتبر مقبولة من الناحٌة 24تم استخدامه بعد 

 .السرٌرٌة 

 عن طرٌق مطابقة GOM Inspect V7.5كانت طرٌقة القٌاس باستخدام برنامج  -4

الصور وإعطاء قٌمة الارتٌاب مقدرااً بالمٌكرون طرٌقة أكثر دقة من طرٌقة القٌاس 

الأولى التً اعتمدت على قٌاس المسافات بٌن النقاط التً تم تعٌنها حٌث تم التخلص 

 .من الارتٌاب الحاصل فً تحدٌد النقاط 
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 :نقترح  من حدود هذه الدراسة

 .إجراء دراسة سرٌرٌة مماثلة لهذه الدراسة  -1

 .إجراء دراسة مخبرٌة مماثلة للدراسة السابقة بالنسبة للفك السفلً  -2

 .إجراء دراسة ٌتم فٌها مقارنة أنواع أخرى من الإكرٌل  -3

 .تحلٌل الصور ثلاثٌة الأبعاد بطرق أخرى لمعرفة المناطق التً ٌحدث فٌها الارتٌاب  -4

تطوٌرراتنج  وبً التماثرنتؽلب فٌه على مساوبه من حٌث القوام الدبق وانخفاض  -5

 . اللزوجة 

 :نوصً  من حدودهذه الدراسة 

ٌمكن استعمال أي نوع من الأنواع المدروسة لأنها مقبولة سرٌرٌااً ونوصً باستعمال   -1

الراتنج المتماثر  وبٌااً لأنه ٌوفر الوقت والجهد وٌجنبنا روابح الاكرٌل المزعجة 

  .ولمسه بالٌد بالإ افة لدقته العالٌة 
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 الملخص

 :المقدمة واالهدف 

 

للطابع  الإفرادي أثر كبٌر فً إعطاء طبعة نهابٌة دقٌقة ، ٌتأثر الطابع بعدد من العوامل التً قد 

تؤثر على نجاحه، لذلك فإن الهدؾ من هذا البحث هومعرفة تأثٌر مادة صنع الطابع فً دقة 

 .الأمثلة النهابٌة وتحدٌد المادة الأف ل من حٌث ثبات الأبعاد والدقة 

 :المواد والطرق 

 :العٌنة 

مجموعتٌن :مجموعات4 طابعااً إفرادٌااً تم تقسٌمهم حسب المادة المستخدمة إلى 48قمنا بصنع 

بعد ) ومجموعتٌن من الإكرٌل المتماثر ذاتٌااً  (cavex ,Megtray)من الراتنج المتماثر  وبٌااً 

  .( دقابق 5بعد الؽلً لمدة ,  ساعة 24

  .A,B,C,Dتم صنع مثال ربٌسً هو عبارة عن مثال معدنً تم تعٌٌن أربعة نقاط علٌه  

 طبعة بواسطة مطاط بولً فٌنٌل سٌلوكسان ، ثم تم صب 48استخدمت هذه الطوابع لأخذ 

تم تصنٌفهم حسب . مثالااً جبسٌااً 48الطبعات بواسطة الجبس الحجري و بذلك حصلناعلى 

 ، CAD/CAMالمجموعات الأربعة للطوابع ،  ثم تم أخذ صور ثلاثٌة الأبعاد بواسطة جهازال 

 كما تم إجراء GOM Inspect V7.5ثم تم قٌاس المسافات بٌن النقاط بواسطة برنامج ال 

طرٌقة اختبار آخرى  للتأكد من النتابج عن طرٌق مطابقة الصور ثلاثٌة الأبعاد بواسطة 

 .البرنامج نفسه مع صورة المثال الربٌسً ومعرفة قٌمة الارتٌاب مقدرااً بالمٌكرون 
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 :النتائج 

أف لٌة من حٌث  ( cavexالراتنج  وبً التماثر )فً الاختبار الأول أثبتت المجموعة الأولى 

 .الدقة بالمقارنة مع أنواع الإكرٌل الأخرى 

 تعرض الإكرٌل ذاتً التماثر الذي تم ؼلٌه لمدة خمس دقابق إلى تؽٌر فً البعد الأفقً بٌنما 

 .كان التؽٌر أقل قً الاتجاه الأمامً الخلفً 

 

 .حصل تؽٌرفً الاتجاه العمودي فً جمٌع المجموعات 

 .كان الفرق فً البعد الأمامً الخلفً الأٌسر أقل الفروق 

فً الاختبار الثانً كانت المجموعة الأولى هً الأف ل أٌ ااً لكن هنا نجد بأن المجموعة 

 .الرابعة تلتها من حٌث الأف لٌة فً الدقة 

كما أن طرٌقة القٌاس عن طرٌق مطابقة الأمثلة ألؽت الارتٌاب الحاصل فً تحدٌد النقاط 

 .وبالتالً كانت أكثر دقة 

 :الاستنتاجات 

 من حدود هذه الدراسة كان هناك أف لٌة فً استخدام الإكرٌل  وبً التماثر  لكن كانت 

 .جمٌع الطوابع مقبولة سرٌرٌااً 
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    Abstract 

Custom tray affects the success of the impression that has a big role in 

getting a perfect denture.  Many factors   contribute to getting a perfect 

impression. The aim of our study is  to evaluate  ”the effect of custom 

tray materials on the accuracy of master cast”  

Methods and Materials: 

Sample 

Four types of custom trays materials were used ;2 types of light 

polymerized acrylic resin(  cavex, megtray  )and 2 types of auto 

polymerizing acrylic resin(one after 24 hours, the other after boiling 5 

minutes ).  A metal master cast was made and  4 points was determined 

on it a ,b ,c and d .After that,  48 impressions using vinyle poly siloxan 

were taken and poured them using dental stone type. The resulted, we 

got 48 master casts which were classified depending on the type of 

custom tray materials . 3D images  were  made by CAD/CAM instrument 

then we measured the dimensions between dots using GOMInspectV7.5 

program .After that,  the results were compared to the metal master 

cast measurements .  Another method of comparison was used by 

conforming the 3D images  with the metal one using the same program 

to get more accurate results .    
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Results : 

For the first method : The light polymerized acrylic resin  (Cavex)  was 

the most accurate material in preparing custom trays . 

 When the auto polymerizing acrylic resin was boiled, The changes 

happened mainly in the horizontal dimension 

 The changes in the vertical dimension in all groups were noticed . 

In the second test the light polymerized acrylic resin cavex was also the  

most accurate material .  

ForThe second method,  was  more accurate than  the first one ,because 

there was no doubt about the compared dots . 

Conclusion : 

In  this  study, the light polymerized acrylic resin cavex is the best in 

dimensional stability. However, all the custom trays were clinically 

acceptable .  
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