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 تصريح
 

لا يوجد أي جزء من هذه الأطروحة تم أخذه بالكامل من 

في هذه عمل آخر أو أنجز لمحصول عمى شهادة أخرى 

 .ية جامعة أخرى أو أي معهد تعميميالجامعة أو في أ

  



 الإىذاء
إلى ٍِ سمع اىعطبء أٍبً قذٍْيب ًأعطزنب ٍِ دٍيب ًسًحيب ًعَشىب حجبً 

 ....ًرصََْبً ًدفعبً ىغذٍ أجمو

 أٍِ الحجْجخ

إلى ٍِ أحمو اسمو ثنو افزخبس، أسجٌ ٍِ الله أُ يمذّ في عَشك  

 ....ثعذ طٌه اّزظبس  ىترٍ ثمبساً قذ حبُ قطبفيب

 اىعضّض أثِ 

رطيع إلى مذبحبرِ ثنظشاد  إلى ٍِ ثو أَمبر ًعيْو أعزَذ ، إلى ٍِ

 ...اىفخش 

 ىؤُأخِ 

 ...أقشة إليّ ٍِ سًحِ  سفْقخ دسثِ ً إلى ٍِ ىِ 

 ىْبه أختي 

 ... ًعبعذًِّ في إمذبص ىزا اىعَو إلى ٍِ ٍيذًا اىطشّق أٍبٍِ

  ً صٍلائِ أعبرزرِ



 ميَخ  شنش
ثعذ شنش الله عيَ رٌفْقو  في   إمذبص  ىزه  الأطشًحخ، لا ّغعني إىّب أُ أرٌجو ثبىشنش 

 .الجضّو إلى مو ٍِ عبىٌ في إتمبٍيب

ُ حبىفني الحظ ثئششافو عيَ اىزًأخصّ ثبىزمش المذسّط اىذمزٌس محَذ ىؤُ ٍشاد 

 في أحْبّب رقف مبّذ اىتي اىظيَخ ّضِء ًٌّسا لي عٌّب مبُ اىزُ و ،اىجحش

رشجْعل  ًدعَل المغزَش  عيَ اىنشٌّ صنٌىشخ ًاىزقذّش اىشنش بجضّو ىل رقذًأ .طشّقِ

 اىنجير شالأص ىو مبُ ًاىزُ  جيذ ٍِ لي قذٍزو ٍبطْيخ فترح دساعتي ًعيَ 

 . ًجو مَوأ عيَ سعبىتي تمبًإ في

اىزعٌّضبد ًاىزقذّش  إلى الأعزبر المغبعذ اىذمزٌس ّجْو حٌسُ سئْظ قغٌ   ًأرقذً ثفبئق اىشنش

ثعزو ىيعيٌ ًسعبّزو ىينيٌض ثغٌّخ الأبحبس اىعيَْخ، ًاىزُ ششّفني اىضبثزخ  اىزُ ارصف بمزب

 .بمشبسمزو في لجنخ الحنٌ ،فيو ٍني مو اىزقذّش ًالاٍزنبُ 

ىزنشٍّو  المزحشمخ ىيَذسط اىذمزٌس عَّبس ٍصطفَ المذسط في قغٌ اىزعٌّضبد  ٌصٌه  ًاىشنش  ٍ

 .ثزحنٌْ ىزه الأطشًحخ

أشنش الأعبرزح أعضبء الهْئخ اىزذسّغْخ في قغٌ اىزعٌّضبد اىضبثزخ في  لا ّفٌرني أُ  مَب

 رغيْلادً ٍغبعذادً عيٌٍبدٍٍِ  ميْخ طت الأعنبُ بجبٍعخ دٍشق ىنو ٍب قذٌٍه لي 

 .الاحتراً ًاىزقذّش    مو ٍني فييٌ



سصاُ خطبة عَْذ ًاىزقذّش إلى إداسح ميْخ طت الأعنبُ مدضّيخ ثبلأعزبرح اىذمزٌسح  مو اىشنش 

اىذمزٌس إّبد اىشعشاِّ ّبئت عَْذ اىنيْخ ىيشؤًُ ميْخ طت الأعنبُ، ًالأعزبر المغبعذ 

 .الإداسّخ، ًالأعزبر اىذمزٌس ّبعش ٍذىو ّبئت عَْذ اىنيْخ ىيشؤًُ اىعيَْخ

لجَْع صٍلائِ ًصٍْلارِ ٍِ طلاة اىذساعبد اىعيْب ًأخصّ  ِاٍزنبُّ ًشنشً

بّزب سفْقزب دسثِ  في فترح س ًاىذمزٌسح آلاء ثشيجبًُ اىيّزبُ ماىذمزٌسح ٌّس الجضّاثزىل 

 .ًاىٌفبء ٍني مو الحت  ، ىنٌ  اىجحش

ًاىشنش الجضّو ىنو المٌظفين ًاىعبٍيين في ميْخ طت الأعنبُ لمغبعذتهٌ ًلحغِ 

 .رعبٍييٌ 

 مَب أرٌجو ثبىشنش ىفنِّ الأعنبُ اىغّْذ ًائو مشمٌريِ ًىفشّق اىعَو في مخبره اىغّني

يذمزٌس خيْو عضيمخ اىزُ ىً   يٌ ثبلجبّت المخبرُ ٍِ ىزا اىجحش، ىقْبٍ ًىيغْذ ٌّفو عجْذ

في ميْخ الهنذعخ  المْنبّْل اىعبًفي قغٌ   المجيشّخ عبعذِّ في إمذبص اىقْبعبد

 .المْنبّْنْخ ًاىنيشثبئْخ في جبٍعخ دٍشق، فيو ٍني مو اىزقذّش

ىلأعزبر ًبُ ذساعخ الإحصبئْخ ثنو دقخ ًإرقىىقْبٍيب ثئمذبص اىيذمزٌسح ٌّس الجضاس  ًافش اىشنش ًاىزقذّش

 .فٌصُ المصشُ أعزبر اىيّغخ اىعشثْخ ىزنشٍو ثبىقْبً ثبىزذقْق اىيّغٌُ لهزه الأطشًحخ

 .الشكر كل الشكر لعائلتي الغالية التي أكه لها الحب والتي لها الفضل فيما أوا عليه الآن

 .البحث هذا أُنجزَ حتى بيدي خذوأ نًوآزر بجانبي وقفمن  كلل والعرفان وأخيراً كل المودّة 
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 الدهميزي لمسطح الحفافية الفرجة سطلمتو  الأعمى

62 

 تصنيع لطريقة وفقا   الدهميزي لمسطح الحفافية لمفرجة الرتب ومجموع متوسط يبين 3-26

 .الشمعية لمقمنسوات

62 

 متوسطات في الفروق دلالة لدراسة ‎‎ Mann-Whitney U ‎ اختبار نتائج يبين 3-27
 بطريقة المصنعة يةالشمع القمنسوات مجموعة بين الحفافية الفرجة

WAX/CAST بطريقة المصنعة الشمعية القمنسوات ومجموعة WAX/CAD-
CAM البحث عينة في. 
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 والحد الأدنى والحد المعياري والخطأ المعياري والانحراف الحسابي المتوسط يبين 3-28
 .الأنسي السطح لنقاط الداخمية الفرجة لمتوسط الأعمى

64 

 لمقمنسوات الأنسي السطح لنقاط الداخمية لمفرجة الرتب ومجموع متوسط يبين 3-29
 الشمعية القمنسوات تصنيع لطريقة وفقا   المعدنية
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 متوسطات في الفروق دلالة لدراسة ‎‎ Mann-Whitney U اختبار نتائج يبين 3-31
 المصنعة المعدنية القمنسوات مجموعة بين الأنسي السطح لنقاط الداخمية الفرجة

 بطريقة المصنعة المعدنية القمنسوات ومجموعة WAX/CAST بطريقة
WAX/CAD-CAM  البحث عينة في. 
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 والحد الأدنى والحد المعياري والخطأ المعياري والانحراف الحسابي المتوسط يبين 3-31
 الأنسي لمسطح الداخمية الفرجة لمتوسط الأعمى
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 المعدنية لمقمنسوات الأنسي لمسطح ةالداخمي لمفرجة الرتب ومجموع متوسط يبين 3-32
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 بطريقة المصنعة المعدنية القمنسوات مجموعة بين الداخمية الفرجة

WAX/CAST طريقةب المصنعة المعدنية القمنسوات ومجموعة WAX/CAD-
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 والحد الأدنى والحد المعياري والخطأ المعياري والانحراف الحسابي المتوسط يبين 3-34
 .الإطباقي السطح لنقاط الداخمية الفرجة لمتوسط الأعمى
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 متوسطات في الفروق دلالة لدراسة ‎‎ Mann-Whitney U ‎ اختبار نتائج يبين 3-36
 المصنعة المعدنية القمنسوات مجموعة بين الإطباقي السطح لنقاط الداخمية الفرجة

 بطريقة المصنعة المعدنية القمنسوات ومجموعة WAX/CAST بطريقة
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 والحد الأدنى والحد المعياري والخطأ المعياري والانحراف الحسابي المتوسط يبين 3-37
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 لمقمنسوات الإطباقي لمسطح الداخمية الفرجة لمسافة الرتب ومجموع متوسط يبين 3-38
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 المعدنية لمقمنسوات الوحشي لمسطح الداخمية لمفرجة الرتب ومجموع متوسط يبين 3-44
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113 

 

 

 

 



 12 

 متوسطات في الفروق دلالة لدراسة ‎‎ Mann-Whitney U ‎ اختبار نتائج يبين 3-51
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 .البحث عينة في WAX/CAST بطريقة المصنعة المعدنية القمنسوات مجموعة

115 
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 الأشكال قائمة

 الصفحة الشكل عنوان الرقم

 02 . والداخمي الحفافي الانطباق مصطمحات يبين 1-1

 CAD/CAM (Miazaki et al,2009). 22 نظام وفق والجسور تيجانال تصنيع مراحل 1-2

 المجموعة WAX/CAST، b بطريقة المصنّعة المجموعة a: البحث عينة 0-1

 .WAX/CAD-CAM بطريقة المصنّعة

23 

 WAX/CAST. 24 بطريقة المستخدم الشمع 0-0

 WAX/CAD-CAM. 24 بطريقة المستخدم الشمع 0-2

 Optosil. 25 شركة من لإضافيا النوع من مطاط 0-2

 ADANTA. 25 شركة من به الخاص والسائل كاسي مسحوق 0-2

 BEGO. 25 شركة من Wiron99 معدن 0-3

0-4 a:بنظام الخاص الماسح  ZirkoDenta  ،b :بنظام الخاص الحاسوب 

ZirkoDenta، c :بنظام الخاصة النحت آلة ZirkoDenta. 

26 

 Olympus Metalography BX41. 32 المنعكس ءالضو  ذو الرأسي المجهر 0-5

 32 .(0212 الباحثة تصميم من)  العينة تحضير يوضح ترسيمي شكل 0-6

 كتف شبه إنهاء بخط محضرة يمنى سفمية أولى رحى بشكل إكريمي سن 0-12

 .ممم( 1) بعرض عميق

31 

 31 .الطبعات صنع طريقة 0-11

 31 .الجبسية الدعامات 0-10
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 30 .النحت جهاز في الشمعي القالب تثبيت 0-12

 30 .الشمعية القمنسوات نحت عممية 0-12

 32 .الماء من مستمر تيار تحت الدعامات قص 0-12

 32 .لقصا بعد WAX/CAD-CAM بطريقة المصنعة الشمعية القمنسوات دعامات 0-13

 WAX/CAST. 32 بطريقة الشمعية القمنسوات تصنيع 0-14

 32 .الشمعية واتالقمنس إنهاء 0-15

 32 .القص بعد WAX/CAST الشمعية القمنسوات دعامات 0-16

 بالنقطة مرورا   الأنسي السطح عمى A النقطة من تبدأ:  الداخمية الفرجة دراسة نقاط 0-02

A بالنقطة انتهاء   الطاحن السطح عمى E الترسيمي الشكل. الوحشي السطح عمى 

 (2013) الباحثة تصميم من

33 

 (2013) الباحثة تصميم من الترسيمي الشكل الدهميزية الحفافية الفرجة دراسة نقاط 0-01
 

33 

 بطريقة المصنعة الشمعية القمنسوات صب عن الناتجة المعدنية القنسوات 0-00

WAX/CAST. 

34 

 بطريقة المصنعة الشمعية القمنسوات صب عن الناتجة المعدنية القنسوات 0-02

WAX/CAD-CAM. 

34 

 بطريقة مصنّعة شمعية لقمنسوة  الداخمية المسافة قيمة في التدرج يظهر 0-02

WAX/CAD-CAM النقطة بين قيمتها حيث (A) والنقطة (B) (µm 102.) 

35 
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  المصنّعة الشمعية القمنسوات مجموعة ضمن لعينة الداخمية المسافة يظهر 2-1
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42 
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 المصنعة المعدنية القمنسوات مجموعة ضمن لعينة لداخميةا المسافة يظهر 2-2
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  المخططات قائمة

 الصفحة المخطط عنوان الرقم

 45 .الأنسي السطح لنقاط الداخمية لمفرجة الحسابي المتوسط يبين 1

 52 .الأنسي لمسطح الداخمية لمفرجة الحسابي المتوسط يبين 0

 52 .الإطباقي السطح لنقاط الداخمية لمفرجة الحسابي المتوسط يبين 2

 52 .الإطباقي لمسطح الداخمية لمفرجة الحسابي المتوسط يبين 2

 55 .الوحشي السطح لنقاط الداخمية لمفرجة الحسابي المتوسط يبين 2

 62 .الوحشي لمسطح الداخمية لمفرجة الحسابي المتوسط يبين 3

 62 .الدهميزي السطح لنقاط الحفافية لمفرجة الحسابي المتوسط يبين 4

 62 .الدهميزي لمسطح فيةالحفا لمفرجة الحسابي المتوسط يبين 5

 65 .الأنسي السطح لنقاط الداخمية لمفرجة الحسابي المتوسط يبين 6

 121 .الأنسي لمسطح الداخمية لمفرجة الحسابي المتوسط يبين 12

 122 .الإطباقي السطح لنقاط الداخمية لمفرجة الحسابي المتوسط يبين 11

 122 .الإطباقي طحلمس الداخمية لمفرجة الحسابي المتوسط يبين 10

 125 .الوحشي السطح لنقاط الداخمية لمفرجة الحسابي المتوسط يبين 12

 112 .الوحشي لمسطح الداخمية لمفرجة الحسابي المتوسط يبين 12

 112 .الدهميزي السطح لنقاط الحفافية لمفرجة الحسابي المتوسط يبين 12
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 112 .الدهميزي سطحلم الحفافية لمفرجة الحسابي المتوسط يبين 13

 الإطباقي,, الأنسي: لمسطوح الداخمية لمفرجة الحسابي المتوسط يبين 14

 .الوحشي

114 

 116 .الدهميزي لمسطح الحفافية لمفرجة الحسابي المتوسط يبين 15

 الإطباقي,, الأنسي: لمسطوح الداخمية لمفرجة الحسابي المتوسط يبين 16

 .الوحشي
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 102 .الدهميزي لمسطح الحفافية لمفرجة حسابيال المتوسط يبين 02
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الدراسة في المستخدمة الاختصارات قائمة  

الأجنبية بالمغة مضمونه الاختصار  العربية بالمغة مضمونه 

 

CAD/CAM 

 

Computer Aided Design / 

Computer Aided Manufacture 

 /الحاسب بواسطة التصميم

 الحاسب بواسطة التصنيع

 

WAX/CAD-CAM 

WAX Computer Aided Design/ 

Computer Aided Manufacture 

 بواسطة الشمع تصميم

 الشمع تصنيع /الحاسب

 الحاسب بواسطة

 

MAD/CAM 
Manual Aided Design / 

Computer Aided Manufacture 

 التصنيع /اليدوي التصميم

 الحاسب بواسطة

WAX/CAST Lost Wax Casting Technique الضائع لشمعا بتقنية الصب 

mµ Micron ممم20221=  ميكرون 

SEM Scanning Electronic 

Microscope 

 الماسح الالكتروني المجهر
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 لابّد اً نموذجي التعويض يكون ولكي. شيوعاً  الترميمات أكثر من المصبوبة التعويضات تعتبر

 الحفافي الانطباق يعدّ  إذ. لاستقبالو المحضرة نالسّ  عمى دقيقاً  انطباقاً  نيؤمّ  أن من لو

 أنّ  حيث نية،السّ  التعويضات وديمومة ريريالسّ  النجاح تقييم في الأساسي المعيار والداخمي

 فرصة يقمل وبالتالي الجرثومية المويحة تراكم يقمص أن شأنو من سميم انطباق تحقيق

 بأىمية لمترميمات الداخمي الانطباق يتمتع كما .الداعمة النسج وبأمراض بالنخور الإصابة

 اسمنت سماكة زيادة إلى يؤدي لمترميم الداخمي الانطباق ضعف أنّ  حيث ،أيضاً  كبيرة

 . لمتعويض الميكانيكي الثبات إضعاف وبالتالي، المستخدم الإلصاق

 بالجبس وصبيا الطبعة مرحمة) دقيقة مراحل عدّة المصبوبة التعويضات صناعة تتضمن

 عمى منيا كل تؤثر( الصب مرحمة الكسي، مرحمة الشمعي، النموذج تشكيل مرحمة الحجري،

 النموذج تشكيل مرحمة وتعد. النيائي التعويض انطباق دقة وعمى النيائية الأبعاد دقة

 النيائي التعويض عمى الحصول يتم النموذج ىذا من لأنّو المراحل ىذه أىم من الشمعي

 عن الناتجة القطعة تكون أن يجب لذلك (Lost Wax Technique) الضائع الشمع بتقنية

 عام، بشكل والأبعاد السطحية التفاصيل نسخ في  الدقة من عالية درجة عمى التشميع عممية

 التعويض نوعية عمى كبيراً  تأثيراً  تؤثر أن التشميع خلال الصغيرة للاختلافات يمكن أنو حيث

 السن بين والداخمية الحفافية الفجوة إنقاص بيدف تطويرىا تمّ  التي التقنيات إحدى .النيائي

 CAD/CAM  Computer Aided Design\Computer Aided Manufacturing تقنية ىي والترميم

 الأبحاث بيانات تشير  حيث الحاسب بواسطة التصنيع / الحاسب بواسطة التصميم: أي

 قيم ذات تعويضات تشكيل عمى قادرة نيةالسّ  CAD/CAM أجيزة معظم أنّ  إلى الحديثة

 تقنية من الاستفادة الباحثون حاول ىذا وعمى. سريرياً  مقبولة وداخمي حفافي انطباق
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CAD/CAM من جديد نوع ظيور بعد ولاسيما الشمعية القمنسوات وتصنيع تشكيل في 

 السن شكل بتحويل المسح جياز يقوم. CAD/CAM لتطبيقات مخصص السنية الشموع

عطاء البيانات ىذه بتفسير الحاسب ليقوم الأبعاد ثلاثية رقمية بيانات إلى رةالمحضّ   الأوامر وا 

 . الخاصة الشمعية القوالب نحت عبر الشمعي النموذج ليتشك أجل من النحت آلة إلى

 الشمعية نسواتملمق والداخمي الحفافي الانطباق دقة تقصي أجل من الدراسة ىذه صممت

 ذلك وانعكاس التعويض انطباق تحسين إلى تيدف والتي الحديثة التقنية ليذه وفقاً  المصنعة

 .الصّب عممية بعد القمنسوات انطباق دقة عمى
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 : يلي ما إلى البحث هذا يهدف

 والّداللي الحفّايي الانطبّا  مقّدار علّى معيةالش ّ القلنسوة تصنيع طريقة تأثير دراسة -1

ّّّ  معيةالش ّّّ لقلنسّّّواتل ّّّة باسّّّتعما  وذل  والطريقّّّة WAX/CAD-CAM الآليّّّة الطريق

 . WAX/CAST التقليدية

 والّداللي الحفّايي الانطبّا  مقّدار علّى الش ّمعية القلنسوة تصنيع طريقة تأثير دراسة -2

 .معدنية قلنسوات إلى وتحويلها الص ب عملية بعد القلنسوات لهذه
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 :والداخمي الحفافي الانطباق 1-1

 : والداخمي الحفافي الانطباق حول تعاريف 1-1-1

 : الحفافي الانطباق مفيوـ تعريؼ أجؿ مف المصطمحات مف اً عدد  Holmes وضع

 إلى لمتعويض الداخمي السطح مف العمودية المسافة ىيو   : Marginal gapالحفافية الفرجة

 .لمسف المحوري لمجدار الخارجي السطح

 مػف المقاسػة المسػافة وىػو : Horizontal Marginal Discrepancy الأفقي الحفافي التباين

 الخارجيػػػة الحافػػػة مػػػف نقطػػػة لأبعػػػد العمػػػودي المسػػػقط حتػػػى المحضػػػرة لمسػػػف الخارجيػػػة الحافػػػة

 .ناقص أو زائد امتداد وجود حاؿ في لمتعويض

 السػػطح مػػف الممتػػدة العموديػػة بالمسػػافة Internal Gap الداخميةةة الفرجةةة Holmes حػػدد كمػػا

 (.  Holmes et al, 1989) المحضرة لمسف المحوري الجدار إلى لمتعويض الداخمي

 

 (Holmes et al,1989) حسببعد الترجمة  والداخمي الحفافي الانطباق مصطمحات يبين(  1-1)  شكل
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 : والداخمي الحفافي الانطباق أهمية 1-1-2

 ؿقمػي وبالتػالي الجرثوميػة المويحػة تػراكـ النيائي مف لمتعويض سميـال الحفافي الانطباق صقم  ي  

 مف لمحواؼ سميـ انطباؽ تحقيؽ فإف لذلؾ ,الداعمة النسج وبأمراض بالنخور الإصابة فرصة

 .الثابتة السنية التعويضات ونجاح ديمومةالميم ة ل العوامؿ

 (Christensen ,1996)، (Hunter,1990) ،(White et al,1992). 

. سػريرياً  يػاحجم وتقػدير تحديػد صػعوبة بسبب سريرياً  مقبوؿ كمعيار نيائية قيـ تحديد يتـ ولـ

(Baldissara et al,1998) ،(Jahangiri et al,2005) ،(Quantea et al,2008.) 
(. 120µm) إلػى mµ(39) بيف تراوحت الدراسات في مناقشتيا تمت والتي المقبولة القيـ أف   إل  

(Tan et al,2008). 

 أف   (Rekow et al,2007) وجد حيث, كبيرة بأىمية لمترميمات الداخمي الانطباق يتمتع

 وبالتالي المستخدـ الإلصاؽ اسمنت سماكة دةزيا لىإ يؤدي لمترميـ الداخمي النطباؽ ضعؼ

 لمادة مناسبة مسافة ؤمَّفت   أف يجب أخرى ناحية ومف ,لمترميـ الميكانيكي الثبات إضعاؼ

 أو بثبات ضرراً  تسبب ل حتى موحدة تكوف أف يجب الداخمية الفرجة قيمة أف   كما ,الإلصاؽ

  .(Nakamura T et al,2003) التعويض بمقاومة

     (µm 40) إلى (µm 20) بين الإلصاق لإسمنت اللازمة الداخلية الفرجة قيمة تتراوح ،نظريا  

(Levine,1989.)   بيف تتراوح مسافة أف إل (50µm) و(100µm) حسب مقبولة تعد  

(Ishikiriama et al,1981) ,   بيف مسافة أف قترحواا( عممي دليؿ بدوف) الباحثيف بعض ولكف 

(200µm) و(300µm) مف كؿ ذكر ما وفؽ مناسبة مسافة أيضاً  ىي (Hickel et al,1997) و 

 (Mörmann et al,1998). 
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 : والداخمي الحفافي الانطباق عمى المؤثرة العوامل 1-3- 1

 : كالتالييا تصنيف يمكف والداخمي الحفافي النطباؽ عمى تؤثر عوامؿ عدة ىناؾ

 بالعمػػػػؿ قػػػػةمتعم   عوامػػػػؿ – لصػػػػاؽبالإ قػػػػةمتعم   عوامػػػػؿ -  بالتحضػػػػير قػػػػةمتعم   عوامػػػػؿ

 .التعويضية بالمادة متعم قة عوامؿ -  المخبري

 : بالتحضير قةالمتعم   العوامل 1

 العنقية الحدود شكل  : 

 الكتػػؼ) و( الكتػػؼ) الإنيػػا  خػػط أف إل  , التحضػػير أثنػػا  الإنيػػا  لخطػػوط كاؿأشػػ عػػدة ىنػػاؾ

 وقػد ,المعدنيػة الخزفيػة التعويضػات فػي اً تطبيقػ الأكثػر ىػـ( العميػؽ الكتػؼ شػبو)و( المشطوب

 المعدنيػة التعويضػات انطبػاؽ دقػة عمػى الإنيػا  خػط شػكؿ تصػميـ تػأثير دراسات عدة تناولت

 متعويضػػاتل الأفضػػؿ الحفػافي النطبػػاؽ كػاف ( Bottine et al, 2007)  دراسػة فػػيف ,الخزفيػة

 وكتػؼ كتػؼ إنيػا  طبخػ معدنيػة تعويضات مع بالمقارنة وذلؾ كتؼ شبو إنيا  بخط المعدنية

 اً انطباقػ حقػؽ المشػطوب الكتػؼ أف (Amini and Abaslo, 2008) دراسػة أظيرت كما  .مدور

 فػػي الأمػػر كػػذلؾ .إحصػػائياً  دال ػػة بفػػروؽ العميػػؽ الكتػػؼ وشػػبو الكتػػؼ نيػػا إ خػػط مػػف أفضػػؿ  

 تيجػافل الحفػافي النطبػاؽ عمػى نيػا الإ خػط شكؿ تأثير تقييـ عند( Hane et al,2011) دراسة

 كػػػػا أظيػػػػرت .CAD/CAM بطريقػػػػة المصػػػنعةو  WAX/CAST بطريقػػػػة المصػػػػنعة التيتػػػانيوـ

 الحفافيػة لمفرجػة ؿأقػ قيمػةً  الكتػؼ شػبو و الكتػؼ الإنيػا  خػط حػالتي مػف كػؿ فػي المجموعتيف

 .البسيط الإنيا  خط مع مقارنةً 
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 ( : الجدران ميلان)  التحضير زاوية 

 اك عمى التحضير زاوية أثر تقييـ تناولت التي (Beure et al, 2008) أظيرت دراسة

 زاوية زيادة أف  , CAD/CAM بتقنية المصنعة ياالزيركون لتيجاف والداخمي الحفافي النطباقيف

 درجة 12 تحضير زاوية استخداـ أف   حيث الحفافي النطباؽ تحس ف أف شأنيا مف التحضير

 النطباؽ التحضير زاوية زيادة تحس ف لـبينما  .ميكروف 50 مف أقؿ حفافيةً  فرجةً  يؤمف

 6 تحضير زاوية عند الحفافية الفرجة كانت حيث ( Song et al ,2000) دراسة وفؽ الحفافي

 تحضير زاوية و درجات 10 تحضير زاوية مع المقارنة عند قيمتيا مف أصغر درجات

 .درجة 15 مقدارىا

 التحضير سطح خشونة : 

 (Ayad M ,2009) دراسة فيف, الحفافي النطباؽ دقة عمى السطح خشونة تؤثر أف يمكف

 ـ  تيال   الأسناف أظيرت  تمؾ مع مقارنةً  أعمى اً حفافي اً تباين كاربايد بسنبمة تحضيرىا إنيا  ت

 ـ  التي   .ماسي ة تحضير إنيا  بسنبمة تحضيرىا إنيا  ت

 : بالإلصاق قةالمتعم   العوامل 2

 كاف حيث (et al,2003 Wolfart) دراسة حسب الحفافي التبايف في زيادة لصاؽالإ يسبب

ىناؾ عد ة . لصاؽالإ بعد عميو أصبح مما أقؿ لصاقياإ قبؿ لمتيجاف الحفافي التبايف متوسط

 :عوامؿ مرتبطة بالإلصاؽ نذكر منيا

 السمنت نوع :  

 عند أصغر   حفافيةً  فجوةً  حقؽ الزنؾ فوسفات اسمنت أف  ( Farell et al,2008) دراسة أشارت

 ذاتي المعدؿ الراتنجي سمنتالو  بالريزيف المقوى الشاردي الزجاجي سمنتال مع مقارنتو

http://www.ncbi.nlm.nih.gov/pubmed?term=Wolfart%20S%5BAuthor%5D&cauthor=true&cauthor_uid=14714835
http://www.ncbi.nlm.nih.gov/pubmed?term=Wolfart%20S%5BAuthor%5D&cauthor=true&cauthor_uid=14714835
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 اً إحصائي الةد فروؽ يوجد ل أنو أظيرت فقد (et al,2011 Hooshmand) دراسة أما .التصمب

 ,سمنتاتال مف مختمفة أنواع بخمسة أ لصقت مصبوبة لتيجاف الحفافية الفجوة قيـ مقارنة عند

 مع مقارنتو عند أفضؿ اً حفافي اً انطباق أظير التصمب ذاتي الراتنجي سمنتلا أف   مف بالرغـ

 . التصمب ثنائي الراتنجي سمنتوال بالراتنج المقوى الزجاجي السمنت

 السمنت طبقة ثخانة: 

 الأمػػد الطويػػؿ السػػريري النجػػاح فػػي مباشػػراً  دوراً  السػػمنت لمػػادة الفيمميػػة الطبقػػة ثخانػػة تمعػػب 

ػع تحسػف أف شػأنيا مػف الإلصػاؽ لمػادة المنخفضػة الث خانة أف   حيث, الثابتة لمتعويضات  توض 

 (. et al, 1995 Z Yu) الحفافي التبايف مقدار وتنقص التاج

 الفاصمة المادة طبقة ثخانة  (Die Spacer :) 

 انطباؽ عمى الفاصمة المادة طبقة ثخانة تأثير (2006Saito and Olivera,) دراسة تناولت

 قبؿ لمتعويض الحفافي النطباؽ فتحس   إلى الدراسة أشارت حيث ,الكاممة المصبوبة التيجاف

 بالبتعاد الدعامة كامؿ عمى الفاصمة المادة مف طبقات 3 وضع عندما وذلؾ لصاؽالإ

0,5mm الشاردي الزجاجي السمنت أظير فقد صاؽلالإ بعد أما, التحضير حواؼ عف 

, الراتنجي والسمنت الزنؾ فوسفات اسمنت مع مقارنتو عند أفضؿ   اً انطباق بالراتنج المقوى

 (et al,2007 Soriani) دراسة نتائج وبحسب .الأسموب بنفس الفاصمة المادة تطبيؽ عند وذلؾ

 عدـ مع مقارنةً  الحفافي لمتبايف أقؿ قيمة إلى ىأد   الفاصمة المادة مف طبقتيف وضع فإف  

في دراسة تم ت بكمية  (2012 الرفاعي,) أوصت وقد. إحصائياً  ةدال   فروؽب وذلؾ ياتطبيق

 افتراضية كمسافة (50µm) مسافة أو (30µm) مسافة باستخداـطب الأسناف بجامعة دمشؽ, 

http://www.ncbi.nlm.nih.gov/pubmed?term=Hooshmand%20T%5BAuthor%5D&cauthor=true&cauthor_uid=21740242
http://www.ncbi.nlm.nih.gov/pubmed?term=Hooshmand%20T%5BAuthor%5D&cauthor=true&cauthor_uid=21740242
http://www.ncbi.nlm.nih.gov/pubmed?term=Yu%20Z%5BAuthor%5D&cauthor=true&cauthor_uid=8601183
http://www.ncbi.nlm.nih.gov/pubmed?term=Yu%20Z%5BAuthor%5D&cauthor=true&cauthor_uid=8601183
http://www.ncbi.nlm.nih.gov/pubmed?term=Saito%20T%5BAuthor%5D&cauthor=true&cauthor_uid=16827737
http://www.ncbi.nlm.nih.gov/pubmed?term=Olivera%20AB%5BAuthor%5D&cauthor=true&cauthor_uid=16827737
http://www.ncbi.nlm.nih.gov/pubmed?term=Olivera%20AB%5BAuthor%5D&cauthor=true&cauthor_uid=16827737
http://www.ncbi.nlm.nih.gov/pubmed?term=Soriani%20NC%5BAuthor%5D&cauthor=true&cauthor_uid=18176714
http://www.ncbi.nlm.nih.gov/pubmed?term=Soriani%20NC%5BAuthor%5D&cauthor=true&cauthor_uid=18176714
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 الشاردي الزجاجي بالسمنت والإلصاؽ درجة 12 التحضير زاوية تكوف عندما الفاصمة لممادة

 .CAD/CAM نظاـ وفؽ المصنعة الزيركونيا لقوالب جيد حفافي انطباؽ تأميف أجؿ مف وذلؾ

 دراسػة أثبتػت:  الإلصػاؽ أثنػا  قػةالمطب   القػو ة مقدار (, 2001Piemjai)   قػو ة تطبيػؽ أف 

 الناتجػػة القػػيـ مػػع بالمقارنػػة المعدنيػػة لمتيجػػاف أفضػػؿ   انطباقػػاً  حقػػؽي الإلصػػاؽ عنػػد نيػػوتف 300

 تطبيػؽ فػإف   (Tuntiparawon) بحسػبو  .نيػوتف 100 و نيػوتف 25 بػيف تراوحػت قػو ة تطبيؽ عف

 انطبػاؽ دقػة عمػى يػؤثر المعدنيػة التيجػاف إلصػاؽ عنػد نيػوتف 300 و نيػوتف 25 بيف تتراوح قو ة

 .(et al, 2011 Zortuk) بشكؿ ممحوظ التعويضات

 : المخبري بالعمل المتعم قة العوامل 3

 التصنيع طريقة : 

 قاـ حيث الحفافية الفرجة قيمة عمى تؤثر التصنيع طريقة أف  ( et al, 2008 Tan) دراسة أكدت

 ,CAD/CAM تيتانيوـ تيجاف تصنيع في تقنيات ثاث باستخداـ الدراسة ىذه في

WAX/CAM،WAX/CAST ,ىذه ث ب ت ت أف بعد العمودية الحفافية الفرجة مقدار قياس وتـ 

 التقميدية بالطريقة عةالمصن   التيتانيوـ تيجاف مجموعة أظيرت حيث ,دعاماتيا عمى التيجاف

WAX/CAST  ًفرؽب وذلؾ المتبقية المجموعات مع مقارنةً  العمودية الحفافية لمفرجة أقؿ قيمة 

 تقييـ الدراسة مف اليدؼ كاف حيث( Hane et al,2011) دراسة في الأمر كذلؾ .حصائياً إ داؿ

 وفؽ, والداخمي الحفافي يفالنطباق مف كؿ عمى التيتانيوـ تيجاف تصنيع طريقة تأثير

 كا قيمة كانت. CAD/CAM الآلية والطريقة WAX/CAST التقميدية الطريقة: طريقتيف

 في امقيمتي مف أفضؿ تقميدياً  المصنعة التيجاف مجموعة في والحفافي الداخمي يفالنطباق

 .CAD/CAM بطريقة المصنعة التيجاف مجموعة

http://www.ncbi.nlm.nih.gov/pubmed?term=Piemjai%20M%5BAuthor%5D&cauthor=true&cauthor_uid=12066634
http://www.ncbi.nlm.nih.gov/pubmed?term=Piemjai%20M%5BAuthor%5D&cauthor=true&cauthor_uid=12066634
http://www.ncbi.nlm.nih.gov/sites/entrez?cmd=search&db=PubMed&term=%20Zortuk%20M%5Bauth%5D
http://www.ncbi.nlm.nih.gov/sites/entrez?cmd=search&db=PubMed&term=%20Zortuk%20M%5Bauth%5D
http://www.ncbi.nlm.nih.gov/pubmed?term=Tan%20PL%5BAuthor%5D&cauthor=true&cauthor_uid=18355167
http://www.ncbi.nlm.nih.gov/pubmed?term=Tan%20PL%5BAuthor%5D&cauthor=true&cauthor_uid=18355167
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 والداخمية الحفافية الفرجة عمى الصب طريقة تأثير : 

 والحفافي الداخمي النطباؽ عمى بالص   تقنيات تأثير ةبدراس (Milan et al, 2004) قاـ

 قبؿ لمتعويض اخميالد   السطح تخريش: خاؿ مف وذلؾ الكاممة المصبوبة المعدنية لمتيجاف

 0.5 وبضغط دقائؽ 3 ةلمد   50µm بحجـ الألمينيوـ اوكسيد حبيبات استعماؿب اإم   لصاؽالإ

 .ساعة لمدة% 100 النتريؾ حمض باستعماؿ الكيميائي التخريش خاؿ مف أو اباسكاؿغمي

 ـ  .المعدنية التيجاف صب في باديوـ – فضة خميطة تعمماست    اإم   الخميطة ىذه صير وت

 فإف   الدراسة ىذه نتائج عمى بنا ً  .كيربائي مصدر بواسطة أو الأكسجيف غاز ليب بواسطة

 حبيبات بواسطة اليوائي السحؿ استعماؿو  حراري كمصدر الأكسجيف غاز ليب استعماؿ

 (et al ,2006 Leal) دراسة في اأم   .أفضؿ وداخمي حفافي انطباؽ إلى ىأد   الألمينوـ أوكسيد

 تيجاف حواؼ انطباؽ دقة عمى الصب أوتاد وعدد الكاسي المسحوؽ ريثتأ تقييـ عند

. المغنزيوـ اكسيد نوع مف الكاسي المسحوؽ استعماؿ عند فضؿالأ النطباؽ كاف ,التيانيوـ

  .واحد وتد وجود مف دقة أكثر نتائج أعطى وتديف وجود فإف   الصب أوتاد لعدد سبةبالن   اأم  

 الصب دقة عمى التشميع مرحمة تأثير : 

 اِسػػت خدِم ت يالتػػ ىبالػػذ   خميطػػة فػػي الحاصػػؿ صالػػتقم   أف  ( et al, 2002 Ito) دراسػػة أظيػػرت

, التميػيف حػرارة درجػة وبػاختاؼ خدـالمست الشمع نوع باختاؼ يتأثر التاج أرباع ثاثة لصب

 .  الحاصؿ التقمص زاد عمىأ التمييف حرارة درجة كانت ماكم   ووأن  

 

 

 

http://www.ncbi.nlm.nih.gov/pubmed?term=Leal%20MB%5BAuthor%5D&cauthor=true&cauthor_uid=16399274
http://www.ncbi.nlm.nih.gov/pubmed?term=Leal%20MB%5BAuthor%5D&cauthor=true&cauthor_uid=16399274
http://www.ncbi.nlm.nih.gov/pubmed?term=Ito%20M%5BAuthor%5D&cauthor=true&cauthor_uid=11807485
http://www.ncbi.nlm.nih.gov/pubmed?term=Ito%20M%5BAuthor%5D&cauthor=true&cauthor_uid=11807485
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 :التعويضية بالمادة متعمقة عوامل

معدف يختمؼ  - أف  النطباؽ الحفافي لتيجاف خزؼ( Shokry TE et al,2010) أظيرت دراسة

ووجد أف   ومعدف النيكؿ كروـ معدف التيتانيوـالقمنسوة, حيث قارف بيف  معدفباختاؼ نوع 

اف لمجموعة التيجاف التي استعمؿ فييا معدف التيتانيوـ وذلؾ بفروؽ دال ة أفضؿ انطباؽ ك

 الفرجة قيمة عمى التعويضية المادة نوع لختاؼ دور ىناؾ يكف لـ وعمى العكس. إحصائياً 

    تيجاف, مختمفة مواد ثاث مقارنة عند (Edward et al,2005) دراسة حسب الحفافية

 المحقوف, الخزؼ تقنية باستعماؿ( معدف – خزؼ)تيجاف تقميدية,( معدف – خزؼ)

      دراسة نتائج كانت كذلؾ. المحقوف الخزؼ تقنية باستعماؿ (مةكام خزفية)تيجاف

(2012 et al, Subasi) النطباؽ دقة عمى الخزؼ نوع لختاؼ تأثير ىناؾ يكف لـ حيث 

 . الحفافي

 : والداخمي الحفافي الانطباق قياس طرائق  1-1-4

 :أساسية فئات أربع إلى القياس طرؽ (Sorensen et al, 1990) صن ؼ

  .المباشرة الماحظة طريقة -

 .ةعرضي طعامق بإجرا  قياسال طريقة -

  .Replica Techniqueماثلة الم الطبعة طريقة -

 .SEMالضوئي أو اللكتروني  المجير باستخداـ القياس -

http://www.ncbi.nlm.nih.gov/sites/entrez?cmd=search&db=PubMed&term=%20Subasi%20G%5Bauth%5D
http://www.ncbi.nlm.nih.gov/sites/entrez?cmd=search&db=PubMed&term=%20Subasi%20G%5Bauth%5D
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 التعويضات انطباؽ دقة تقييـ في معي نة طريقة أفضمية عمى قاطع دليؿ يوجد ل عاـ وبشكؿ 

 .الثابتة

 أف( الإلصاؽ طريقة ,الطبعة تقنية الأسناف, تحضير مثؿ) العوامؿ مف لعديد يمكف ,سريريا   

 الد راسات في القياس عممية يجعؿ مما المثالي الوضع عف ياوتحرف القياس عممية دتعق

 في المثالية الظروؼ فإف   وبالمقابؿ  .المختبر في تطب ؽ التي تمؾ مف صعوبةً  أكثر السريرية

 .سريرياً  عمييا الحصوؿ يمكف ل قد نتائجاً  تعطي المخبرية راساتالد  

 مف ٪47.5 بنسبة المباشرة الرؤية تقنية استخداـ تـ أن و( Nawafleh et al,2013) أشارت

. ٪20.2 بنسبة Replica وتقنية ,٪ 2..5 بنسبة العرضية المقاطع طريقة تمييا ,المقالت

 نوع في الختافاتو  ( جسر / تاج)  التعويض نوع اختاؼ العتبار بعيف بالأخذ وذلؾ

 ـ  التي والمرحمة عينة, لكؿ والقياسات العينة حجـ واختافات ,(مخبرية/سريرية) الدراسة  ت

 .الحفافية الفجوة قياس عندىا

 اتتكبير ب المجيرب لستعانةبا المباشرة الرؤية تقنية باستخداـ الحفافية الفجوة قياس يمكف 

 تقميؿ إلى بالإضافة ,التقنيات مف غيرىا مف  وأسرع أرخص الطريقة ىذه يجعؿ مما. مختمفة

 لمقياس العينة تحضير عند متعددة إجرا ات عف تنجـ قد التي الأخطا  حدوث فرصة

 يمكف ل أن و إل  . النتائج دقة مىع المطاؼ نياية في تؤثر التيو  الأخرى التقنيات باستخداـ

 .الداخمي النطباؽ قياس في الطريقة ىذه استخداـ

 باسػتعماؿ النطبػاؽ تقيػيـ دقػة مقارنػة عنػد كبيػر فػرؽ يوجػد ل أن ػو (Groten et al,1997) ذكػر

 اً نتائجػػ يعطػػي SEM اسػػتعماؿ أف   مػػف بػػالرغـ ,SEM اللكترونػػي والمجيػػر الضػػوئي المجيػػر
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ػػػػا. المعقػػػػدة الإنيػػػػا  خطػػػػوط حػػػػاؿ فػػػػي ولسػػػػيما ,ئيالضػػػػو  مجيػػػػرال مػػػػف دقػػػػةً  أكثػػػػر     دراسػػػػة أم 

(Trifkovic et al,2012) المتماثمػة الطبعػة تقنيػة مقارنػة عنػد Replica Technique  و SEM 

 عمييػػػػا حصػػػػؿ التػػػػي النتػػػػائج أف   أظيػػػػرت  CAD/CAM لتيجػػػػاف الحفافيػػػػة الفرجػػػػة قيػػػػاس فػػػػي

 يعػود وذلػؾ الثانيػة الطريقػة باسػتخداـ عميػو ؿحصػ ممػا أفضؿ كانت الأولى الطريقة باستخداـ

 مػف وبػالرغـ .اللكترونػي المجيػر باسػتخداـ لمقياس تحضيرىا إجرا ات نتيجة العينة هتشو   إلى

 التعػويض بػيف التبػايف دراسػة فػي Replica Technique المتماثمػة الطبعػة تقنيػة اسػتخداـ شػيوع

 الحصػوؿ يسػبب دعامتو عف التعويض نزع عند الطابعة المواد ؽتمز   إمكانية أف   إل   عامةوالد  

 .دقيقة غير نتائج عمى

 : CAM/CAD نظام  1-2

 :  CAM/CAD عن عامة لمحة 1-2-1

CAD/CAM  ىػػو اختصػػار لػػػ(Computer Aided Design\Computer Aided Manufacture )

 مجاؿ في النظاـ ىذا استخدـ .الحاسب بواسطة التصنيع / الحاسب بواسطة التصميـ :ويعني

 الأسػناف طػب في المستخدمة الأنظمة ؿأو     CERECنظاـ يعد  , 1980 عاـ السنية التطبيقات

 ىػػائاً  اً تطػػور  الماضػياف افدالعقػػ شػيد (. Mormann and Brandestini) قبػػؿ مػف طػػو ر الػذيو 

 أجػػػؿ مػػػف المحضػػػرة لمسػػػف داالأبعػػػ ثاثيػػػة معمومػػػات جمػػػعب تقػػػوـ التػػػي CAD/CAM لأنظمػػػة

 المػػواد تطػػور مػػع ىػػذا رافػػؽت. النتػػائج أفضػػؿ يحقػػؽ سػػني تعػػويض عمػػى النيايػػة فػػي الحصػػوؿ

ػػػػؿ   ممػػػػا التعويضػػػػية السػػػػنية  نوعيػػػػة فيتحسػػػػ فػػػػي سػػػػاعد الأسػػػػناف طػػػػب فػػػػي اً جديػػػػد اً نيجػػػػ أدخ 

 .الأسناف فني   عف الناتجة الأخطا  مف والإقاؿ نيةالس   التعويضات
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 CAD/CAM نظام وفق العمل آلية 1-2-2

 التصػػػػػميـ ,Scan المسػػػػػح:  مػػػػػف تتػػػػػألؼ العمميػػػػات مػػػػػف سمسػػػػػمة CAD/CAM نظػػػػػاـ خدـسػػػػت  ي  

Design, النحت Milling. 

 ثاثية رقمية بيانات شكؿ عمى معمومات إلى المحضرة السف شكؿ بتحويؿ يقوـ المسح جياز

 ـ ,  الأبعاد  التعػويض شػكؿ بتصميـ البرنامج يقوـ لكي المعمومات ىذه بتفسير الحاسب يقوـ ث

 .لمتعويض النيائي الشكؿ لإنتاج التعويضية المادة نحت بعممية القياـ ثـ ومف نيالس  

 

 CAD/CAM (Miyazaki et al, 2009) نظام وفق والجسور التيجان تصنيع مراحل( 1-2) كلش
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 :السني CAD/CAM أنظمة  أنواع 1-2-3

 : التالية المجموعات إلى إنتاجيا أساليب حسب الأنظمة ىذه تقسيـ يمكف

 نظػػاـ مػػف ىػػي المجػػاؿ ىػػذا فػػي المسػػتخدمة الأنظمػػة معظػػـ:  السػػنية العيػػادة ضػػمف Cerec, 

 التعويضػػية المػػادة اختيػػار وبعػػد الفػػـ, داخػػؿ المحضػػرة لمسػػف مسػػح إجػػرا  النظػػاـ ليػػذا يمكػػف

 .واحد موعد ضمف وتركيبو التعويض بتصنيع يقوـ أف الأسناف لطبيب يمكف المناسبة

 الأسػػػناف مختبػػر ضػػمف المحضػػرة لمسػػػف الجبسػػي المثػػاؿ مسػػح يػػػتـ:  الأسػػناف مختبػػر ضػػمف 

 أحيانػا   تتطمػب تعويضػات ت نػتج الأنظمػة ىػذه مثػؿ ,( Cerec- in lap نظاـ المثاؿ سبيؿ عمى)

 .التعويض عمى الخصائص بعض لإضافة الأسناف فني   تدخؿ

 أنظمػػػػة تسػػػػتخدـ جديػػػػدة تكنولوجيػػػػا ىػػػػي:  النترنيػػػػت بشػػػػبكة التصػػػػاؿ عمػػػػى تعتمػػػػد أنظمػػػػة 

CAD/CAM   حيػػث النترنيػػت شػػبكة عبػػر متصػػؿ خػػارجي تصػػنيع مركػػز مػػع جنػػب إلػػى جنبػػا 

 .عالية بحساسية التصنيع عممية تمتاز

 : الرائجة الأنظمة بعض -

 ـ  : CEREC نظام سِّػف ثـ 1980 عاـ CEREC1 نظاـ ق دِّ  ثػـ CEREC2 ليكػوف 1996 عػاـ ح 

 الماسػح اسػتخداـ يػتـ CEREC1 , CEREC2 مػف كػؿ فػي. 2000 عػاـ 3D CEREC3 رطػو  

 عمػػى الأبعػػاد ثاثيػػة صػػورة لتظيػػر المحضػػرة السػػف طبعػػة أو المحضػػرة السػػف لمسػػح الضػػوئي

ّـَ  الشاشة ػا. التعويض بتحضير النحت جياز يقوـ ث  المشػغؿ يقػوـ 3D CEREC3 نظػاـ فػي أم 

 لمػدعامات افتراضػي جبسػي قالب بتشكيؿ يقوـ بحيث ثواف   غضوف في متعددة صور بتسجيؿ

رساؿ  بشػكؿ الجبسػي المثػاؿ مػع ومطابقتػو التعػويض تصػنيع ليػتـ النحػت وحػدة إلى الأوامر وا 

 (.Bhasin ,2010) Mantri and  الازـ التدقيؽ بإجرا  النظاـ يقوـ لكي افتراضي
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 لتيجػاف الحفػافي النطبػاؽ مقارنػة عند (  Ellingsen , Fasbinder,2002) مخبرية دراسة وفي  

 لمنظػاـ وفقػاً  المصػن عة التيجػاف أف   تبػي ف 3D CEREC و CEREC2 نظاـ وفؽ مصنعة خزفية

 .CEREC2 تيجاف مع مقارنتيا عند ممحوظ وبشكؿ أفضؿ حفافياً  انطباقاً  حققت الأخير

 الػدمى بػيف التصاؿ مناطؽ حجـ تمقائي بشكؿ البرنامج ىذا يقترح :DCS Precident  نظام

 وحػػدة 30 ونحػػت دعامػػة 14 بمسػػح يقػػوـ أف يسػػتطيع كمػػا لمجسػػور, الػػدمى وأشػػكاؿ والمثبتػػات

 تسػتطيع التػي الأنظمػة مػف قميػؿ عػدد مػف واحػد ىػو ظػاـالن   وىػذا. واحػدة مؤتمتػة عممية خاؿ

 (.Bhasin ,2010 Mantri and ) بشدة الممب دة الزيركونيا أو التيتانيوـ نحت

 ىػػػذا يقػػػوـ,  CAD عنصػػػر يوجػػػد ل حيػػػث CAM بنظػػػاـ عػػػادةً  إليػػػو يشػػػار : Cercon نظةةةام

 الممب ػػدة الزركونيػػا قوالػػب مػػف الزيركونيػػا تعويضػػات تصػػنيع ثػػـ الشػػمعي النمػػوذج بمسػػح ظػػاـالن  

 (. Mantri and Bhasin,2010) ساعات 8-6 لمدة 1350º c حرارة بدرجة مسبؽ بشكؿ

 يستطيع وأن   كما, المعمومات لرقمنة الضوئي الميزر ي ستخدـ, 2002 عاـ ق دِّـ : LAVA نظام

 عمػى النظػاـ ىػذا يعتمػد. المناسػبة الدميػة واقتػراح الإنيػا  خػط مكػاف تحديػد اوتومػاتيكي بشكؿ

 .التقميدي السيراميؾ مف أعمى كسر بمقاومة تمتاز التي الزركونيا استخداـ

 CAD/CAM: (Miazaki et al,2009) نظام مزايا 1-2-4

 .قصيرة زمنية فترة وضمف محددة مقاييس وفؽ السنية التعويضات تصنيع إمكانية -

 .المخبري العمؿ في تحس ف دقة ساعد لمبيانات الرقمي التسجيؿإف   -

 عاليػػة ومقاومػػة كافيػػة ميكانيكيػػة بصػػفات تتميػػز التػػي المػػواد أحػػدث اسػػتخداـ أتاحػػت -

 . الحيوي توافقيا مع نباج إلى جنباً 
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 CAD/CAM أنظمة معظـ أف   إلى الحديثة الدراسات نتائج تشير حيث النطباؽ دقة -

 .ميكروف 100 مف أقؿ سريرياً  مقبوؿ حفافي بتبايف سنية تعويضات إنتاج عمى قادرة

 . العدوى وانتقاؿ التموث مف التقميؿ  -

 : والداخمي الحفافي الانطباق عمى CAD/CAM  أنظمة تأثير 1-2-5

 تيجاف مجموعة بيف إحصائية دللة ذات فروؽ وجود (Tan et al,2008) دراسة أظيرت

 حيث CAD/CAM الآلية والطريقة WAX/CAST التقميدية الطريقة وفؽ عةالمصن   التيتانيوـ

 مقارنةب (et al, 2009 Gonzalo) قاـ كما .أفضؿ اً حفافي اً انطباق حققت التقميدية الطريقة أف  

 نظاـ وفؽ عمصن   الزركونيا مف وحدات ثاث مف مؤلؼ لجسر العمودي الحفافي التبايف

CAD/CAM نع   معدف خزؼ وجسر د   و تقميدياً, ص   كاف لكمييما الحفافي النطباؽ أف   و ج 

 رفقا كذلؾ. أفضؿ انطباقاً  أعطى الزيركونيا جسر ف  أ إل   سريريا   المقبولة الحدود ضمف

(et al,2012 Ardekani) تقنيتي باستخداـ الزيركونيا لتيجاف والداخمي الحفافي النطباؽ 

CAD/CAM وSlip-Cast, لممجموعة طباقيةالإ احيةالن   مف الداخمي النطباؽ نتائج كانت و 

 أف   إل   Slip-Cast بطريقة المصنعة المجموعة في قيمتيا مف أعمى CAD/CAM تيجاف

 رقاد CAD/CAM نظاـ ف  فإ بالتاليو  .إحصائياً  دال ة تكف لـ الطريقتيف ىاتيف بيف الفروؽ

عطا  السريرية الناحية مف التقميدية الأنظمة مع جيد بشكؿ المنافسة عمى  مخبرية نتائج وا 

 .جيدة

http://www.ncbi.nlm.nih.gov/pubmed?term=Gonzalo%20E%5BAuthor%5D&cauthor=true&cauthor_uid=19961996
http://www.ncbi.nlm.nih.gov/pubmed?term=Gonzalo%20E%5BAuthor%5D&cauthor=true&cauthor_uid=19961996
http://www.ncbi.nlm.nih.gov/pubmed/?term=Torabi%20Ardekani%20K%5Bauth%5D
http://www.ncbi.nlm.nih.gov/pubmed/?term=Torabi%20Ardekani%20K%5Bauth%5D
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 :التشميع 1-3

    : ( Zhang,2004)، (Ito et al, 1996)، (Craig et al.1965) الشموع عن عامة لمحة 1-3-1

 مػف طويمة لفترةو  واسع نطاؽ عمى المستخدمة الطبيعية المواد أكثر مف واحدة الشموع تعتبر 

 فػي عمؿ  اسػت   حيػث النحػؿ, شػمع ىي الشعوب قبؿ مف المستخدمة الشموع أقدـ . الإنساف قبؿ

 الأدبيػػػات فػػػي الشػػػموع كػػػرتذ   كمػػػا. التحنػػػيط عمميػػػة فػػػي( المػػػياد قبػػػؿ 3000) القديمػػػة مصػػػر

 أو السػفف صػناعة فػي ةلصػق مػادة كاسػتخداميا التطبيقات مف العديد في والرومانية اليونانية

 التاسػػع القػػرف فػػي التقميديػػة الكيميػػا  ظيػػور مػػعو . الفنيػػة والمنحوتػػات الموحػػات لحمايػػة كطػػا 

 ـ . تػػدريجي بشػػكؿ صػػناعتيا طػػو ر ت   حيػػث واضػػح بشػػكؿ الشػػموع اسػػتثمار تػػـ, عشػػر  ظيػػرت ثػػ

 الصػػناعية المنتجػػات أوؿ وكػػاف العشػػريف القػػرف فػػي الشػػمعية المنتجػػات مػػف جديػػدة مجموعػػة

 مػػرة أوؿ الشػػمعية لمنحوتػػاتا ذكػػرتكمػػا . 1935 عػػاـ Fisher مياقػػد   التػػي ائمةالس ػػ البارافينػػات

 حسػػػب الشػػمع نحػػت يػػتـ أنػػو فتػػرضي   إذ (Gottfri Purmann, 1700 Matthaeus) قبػػؿ مػػف

 فػػي .متخصػػص حرفػػي قبػػؿ مػػف العػػاج أو العظػػاـ فػػي نسػػخو يػػتـ ذلػػؾ وبعػػد المطمػػوب الشػػكؿ

 مػػػػف العديػػػػد أف حيػػػػث السػػػػنية التطبيقػػػػات فػػػػي الشػػػػموع اسػػػػتخداـ مػػػػف لمفػػػػر  , الػػػػراىف الوقػػػػت

 الخصػائص مػف بالعديد تمتعيا بسبب وذلؾ ,الشموع استعماؿ تتطمب والترميمات الإجرا ات

 درجػػػػة, والنحػػػػت التشػػػػكيؿ سػػػػيولة فػػػػي تسػػػػاعد التػػػػي ةمنخفضػػػػال صػػػػابةوال, الػػػػثمف كػػػػرخص

 لكؿ شمعية نماذج لتصنيع تستعمؿ إذ .مي ةالس   عدـو , الحتراؽ قابميةو , منخفضةال نصيارال

 كمػا .والكاممػة الجزئيػة المتحركػة جيػزةالأ, الػدمى, التيجػاف, (Inlay) الضمنية الحشوات:  مف

 . الدرد مناطؽ طبعة عمى الحصوؿ في كذلؾ ةالعض   تسجيؿ في ميمة ياأن  
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 : لمشموع الأساسية المركبات 2-3-1

 والسػػػترات, الكحوؿكػػػ ومشػػػتقاتيا مييػػػدروكربوناتلم العضػػػوية البػػػوليمرات مػػػف الشػػػموع تتكػػػوف

 عبػارة فيي الأسناف طب في المستخدمة الشموع أم ا .4000 و 400 بيف الجزيئي ياوزن يتراوح

 الطبيعيػػػة والراتنجػػػات الصػػػطناعية, عو والشػػػم الطبيعيػػػة, الشػػػموعك مكونػػػات ةعػػػد  ل خمػػػيط عػػػف

 والأحمػػػػاض ,والصػػػػموغ والػػػػدىوف الػػػػنفط مثػػػػؿ الإضػػػػافات مػػػػف وغيرىػػػػا الصػػػػناعية, والأليػػػػاؼ

 والصػػطناعية الطبيعيػػة الشػػموع مػػف لكػػؿ الكيميائيػػة المكونػػات ؿنق ػػت  . الممونػػة والمػػواد الدىنيػػة,

 .الفيزيائية وخواص تحديد في يساىـ الذي الأمر ,ىذا الشمع لخميط خصائصيا

 : السنية الشموع 3-3-1

 البارفين شمع Paraffin: 

 معقػػػدة ساسػػػؿ مػػػف خمػػػيط مػػػف أساسػػػي بشػػػكؿ تػػػألؼي,  الشػػػمعية النمػػػاذج صػػػنع فػػػي سػػػتخدـي

             انصػػػػػػياره درجػػػػػػة انخفػػػػػػاض مػػػػػػع نسػػػػػػبياً  ةنػػػػػػو ميبال صػػػػػػؼت  ي .الييػػػػػػدروكربونات مػػػػػػف ومشػػػػػػبعة

 (50º c to 70ºc ), أف   حيػث محس ػنة شػموع ىػي الأسػناف طػب في المستخدمة البارافيف شموع 

 ـ  كما النصيار حرارة درجة يقمؿ أف شأنو مف وىذا% 0.05 تتجاوز ل الزيوت نسبة  إضػافة ت

 الأممػػػس السػػػطح عمػػػى الحصػػوؿ أجػػػؿ مػػػف معدلػػػة كعوامػػؿ طبيعيػػػة راتنجيػػػات و أخػػػرى شػػموع

 إلػػػى تخضػػػع الييدروكربونيػػػة الشػػػموع مػػػف العديػػػد .نيةالس ػػػ التطبيقػػػات فػػػي المرغػػػوب والامػػػع

 ىػػػذا أف   إل   ,% 15 و% 11 بػػػيف يتػػػراوح حجمػػػي انكمػػػاش يحػػػدث حيػػػث التبريػػػد عنػػػد تغيػػػرات

 . النصيار حرارة ودرجة الغرفة حرارة درجة نطاؽ ضمف اً موحد ليس لمقدارا
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 النحل شمع  Beeswax: 

 إلػػى بالإضػػافة مشػػبعةال غيػػرو  المشػػبعة والييػػدروكربونات السػػترات مػػف أساسػػي بشػػكؿ تكػػوفي

 .70º c و 60º c بيف تتراوح النصيار درجة, العالي الجزيئي الوزف ذات العضوية الحموض

 بيػػػا يتمتػػػع التػػػي النسػػػيابية خاصػػػية بسػػػبب البػػػارافيف شػػػمع خػػػواص تعػػػديؿ أجػػػؿ مػػػف يسػػػتخدـ

 .الفـ حرارة بدرجة

 كارنوبا شمع Carnauba: 

 مػػػف متواليػػػة سمسػػػمة مػػػف تركػػػبي ,السػػػتوائية النخيػػػؿ شػػػجرة لأوراؽ ـنػػػاع مسػػػحوؽ مػػػف تػػػألؼي

ػػ بالقصػػافة يمتػػاز والييػػدروكربونات, والأحمػػاض والكحػػوؿ السػػترات  ودرجػػة العاليػػة ابةوالص 

 الأخيػرة صػابة زيػادة إلػى تػؤدي البارافيف شموع إلى إضافتو .90ºcإلى تصؿ  عالية انصيار

 .الفـ حرارة درجة في انسيابيتيا مف وتنقص

 المتبممرة غير الشموع :  

 مرتفػع, الجزيئػي وزنيػا ,الػنفط صػناعة فػي المتبقيػة والزيػوت الثقيمة التقطير نواتج مف مزيج  

 أقؿ بأن يا البارفيف شمع عف تمتاز. 90ºc و 65ºc بيف النصيار درجة تتراوح عالية, لزوجتيا

 جعميػا و النصػيار درجػة تعػديؿ إلػى تؤدي الشموع إلى إضافتيا التصمب, عند حجمي تغير

 .التبريد أثنا  الشموع ليا تتعرض التي لإجياداتا مف الحد في تفيد كما ليونة أكثر

 بينمػػا السػػنية, الإجػػرا ات فػػي اً محػػدود يػػزاؿ ل الراتنجيػػات و الصػػطناعية الشػػموع اسػػتخداـ 

 تختمػؼ النقػيض وعمػى. مكوناتيػا فػي التجانس بسبب تستخدـ بشكؿ أساسي الطبيعية الشموع

 بسػػػػبب تمتمكيػػػػا التػػػػي الخصػػػػائص بعػػػػض فػػػػي الطبيعيػػػػة الشػػػػموع عػػػػف الصػػػػطناعية الشػػػػموع

  .الطبيعية الشموع في الموجود التموث ةوقم   المستمر التحسيف
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 : السنية الشموع تصنيف 1-3-3-1

 لممعػػايير الػػوطني الأمريكػػي المعيػػد صػػن ؼ:  الصػػابة حسػػب ANSI أطبػػا  وجمعيػػة 

 : أنماط ثاثة إلى  الشموع ADA (ADA 24,1971) الأمريكية الأسناف

 .القاسي:   A النمط -1

 النمػاذج لصػنع المباشرة التطبيقات مع عادة يستخدـ الصابة المتوسط الشمع: B  مطالن -2

 .خارجو أو الفـ داخؿ الشمعية

 .المصبوبة التعويضات مع عاـ بشكؿ يستخدـ الميف الشمع:  C النمط -3

 الطبػع شػمع , التكييػؼ شػمع الإسػالة, شػمع إلػى تصػن ؼ: والتطبيؽ الستخداـ حسب 

(Craig R. G,1985): 

 ىػذه. القاعدية الصفائح وشمع الصب شمع, المصبوبة الحشوات شمع يتضمف :الإسالة شمع -

 مشػاكؿ إلػى يػؤدي وىذا لمتشوه, والميؿ بالحرارة الأبعاد تغير :رئيسيتيف صفتيف تمتمؾ الشموع

 تقنيػػة الكامػػؿ, الجيػػاز بنػا  فػػي التيجػػاف, بنػا  التبطػػيف, أجػػؿ مػػف سػوا  اسػػتخداميا فػػي حقيقػة

 :نمطيف إلى الشمع ىذا يصنؼ. الضائع الشمع

 .المباشرة لمتطبيقات يستخدـ صمب: الأوؿ النمط -

 .المباشرة غير لمتطبيقات يستخدـ ليف: الثاني النمط -

 تصػػميـ فػػي يفيػػد الػػذي العػػاجي والمػػوف والأحمػػر والأصػػفر والأزرؽ الأخضػػر:  ألػػواف بعػػد ة تتػػوفر 

 بسػػػماكة طبػػػؽ إذا الجػػػبس دعامػػػة لػػػوف إخفػػػا  عمػػػى قػػػادر لأن ػػػو Veneer مثػػػؿ التجميميػػػة الحػػػالت

 . كافية
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 فػػي أو سػػريرياً  سػػوا  والأجيػػزة الترميمػػات بنػػا  فػػي بالدرجػػة الأولػػى يسػػتخدـ  :التكييػػؼ شػػمع -

 . الإلصاؽ وشمع التغطيس شمع الحواؼ, شمع التعميب, شمع: تضـ. برالمخت

 مػف نزعيػا عنػد تتشػوه لػذلؾ عاليػة سػيولة تمتمػؾ ,العضػة تسػجيؿ شػموع ومنيا:  الطبع شموع -

 .م ث بتةال غير الأدرد الفـ مناطؽ في محدود استعماليا الذ التثبيت, أماكف

 :السنية لمشموع العام ة الفيزيائية الخصائص 2-3-3-1 

. الشػػموع مػػف معقػػد مػػزيج عػػف عبػػارة كونيػػا موحػػدةانصػػيار  حػػرارة درجػػة السػػنية لمشػػموع لػػيس

 الشػػموع وعمومػػاً  .الحػػرارة درجػػة وانخفػػاض ارتفػػاع مػػع وتػػتقمص تتمػػدد المػػواد مػػف كغيرىػػا وىػػي

 التعويضػػات مجػػاؿ فػػي المسػػتخدمة المػػواد مػػف أي   مػػف حػػراري تمػػدد معامػػؿ أكبػػر لػػدييا نيةالس ػ

  .بالذوباف يتعمؽ فيما وخاصة السنية

 مػػػف بػػػالرغـ الأصػػػمي شػػػكميا ىإلػػػ العػػػودة إلػػػى وتميػػػؿ جزئيػػػاً  مرنػػػة بأنيػػػا ىػػػذه الشػػػموع تتصػػػؼ

 . التكييؼ قابمية ضعؼ إلى يعود قد الناتج الأبعاد روتغي   .التشوه

 حػػػرارة بدرجػػػة كبيػػػر حػػػد إلػػػى وتتػػػأثر الحػػػرارة درجػػػة بازديػػػاد تػػػزدادكمػػػا تتصػػػؼ بالميونػػػة التػػػي  

 درجػة تمتمػؾ التػي الشػموع عػاـ, بشػكؿ .الشػمعي الخمػيط تركيػب فػي الداخمػة الشػموع انصػيار

 إلػى تحتػاج التػي الشػموع بيػا تتمتػع التػي تمػؾ مػف أكبػر بميونػة تتمتع منخفضة انصيار حرارة

لؼ بشكؿ رئيسي مف الييدروكربونات التي تتميف بػدرجات لأنيا تتأ أعمى انصيار حرارة درجة

وىػػػي اسػػػػتجابة المػػػػادة  Ductilityيضػػػاؼ إلػػػػى مػػػػا سػػػبؽ قابمػػػػة السػػػػحب   ,الحػػػرارة المنخفضػػػػة

                                       .باسػتطالتيا عنػد شػدىا, وىػي كالميونػة تػزداد بازديػاد درجػة الحػرارة

(Dealy, 1982),(Kenneth,2003). 
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  :السنية لمشموع الميكانيكية الخواص 3-3-3-1

 نيةالس ػػػػ الشػػػػموع تتمتػػػع .الأسػػػػناف طػػػػب تطبيقػػػات فػػػػي ىامػػػػاً  راً دو  الميكانيكيػػػة الخػػػػواص تمعػػػب

 اعتمػاداً  تعتمػد الخصػائص وىػذه, الأخرى السنية المواد مع مقارنةً  أدنى ميكانيكية بخصائص

 الخصػػائص فػػي انخفػػاض إلػػى يػػؤدي الحػػرارة درجػػة ارتفػػاع أف حيػػث الحػػرارة درجػػة عمػػى كبيػػراً 

 .السنية لمشموع الميكانيكية

ػػػػب, عمميػػػػة فػػػػي ضػػػػروري وىػػػػذا , النسػػػػياب إلػػػػى بميمػػػػو الشػػػػمع يتمتػػػػع  النسػػػػيابية تتػػػػأثر الص 

 .نسػيابيةال مػدى تحديػد فػي أىميػة الأكثػر العامػؿ تعتبػر التي الحرارة درجة وبارتفاع الضغطب

 غيػػر أمػػر وىػػو الخفيفػػة وطالضػػغ تحػػت التشػػوه عمػػى الشػػمع لقابميػػة مقيػػاس يعتبػػر ىػػذا أف إل  

 .( Zhang, 2004)،(Diwan et al,1997) بو مرغوب

 حيػث الصػب وعمميػة الشػموع سػيابيةنا بػيف مػا مباشػرة عاقػة ىناؾ أف( Ito et al,1996)  وجد

 مػع المصػبوبة الحشوات وشمع البارافيف شموعل والنحنا  النسيابية صفات بيف العاقة درس

ػػػب عمميػػػة عػػػف النػػػاتج الػػػتقمص  سػػػيابيةنا ارتفػػػاع مػػػع انخفػػػض تقمصالػػػ حجػػػـ أف وذكػػػر , الص 

 مػػػػف وأن ػػػػ إلػػػػى الدراسػػػػة صػػػتم  خ   .النيػػػػائي لتعػػػػويضا حػػػػواؼ انطبػػػاؽ عمػػػػى يػػػػؤثر ممػػػػا الشػػػمع

 فػػػػي الدقػػػة عمػػػى الحصػػػوؿ أجػػػؿ مػػػف المختػػػار لمشػػػمع الفيزيائيػػػة الخصػػػائص فيػػػـ الضػػػروري

 .المصبوبة التعويضات

, يحػػدث اللتػػوا  بسػػبب لمشػػمع يعتبػػر اللتػػوا  مػػف الصػػفات الميكانيكيػػة غيػػر المرغوبػػة أيضػػاً 

والتبريػد ممػا يػؤدي  التي تنتج عف إجرا ات التسخيفوالتوتر في بنية الشمع  الضغوط المتبقية

إلى عدـ الدقة في الأبعػاد بشػكؿ غيػر مرغػوب, كمػا يمكػف أف يتعػرض النمػوذج الشػمعي إلػى 
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لػػذلؾ يجػب أف يػتـ حفػػظ النمػاذج لأقػػؿ . اللتػوا  عنػد تركػػو فتػرة مػػف الػزمف قبػؿ عمميػػة الكسػي

 .قبؿ عممية الكسي وبدرجات حرارة منخفضةفترة ممكنة 

المزوجػػة ىػػي المرحمػػة التػػي يكػػوف فييػػا قػػواـ الشػػمع مػػابيف السػػيولة والصػػابة, أي تكػػوف فييػػا 

درجػػة حػػرارة الشػػمع مػػا بػػيف درجػػة النصػػيار والدرجػػة التػػي يتصػػمب عنػػدىا الشػػمع, عنػػد ىػػذه 

الأبعػػػاد, إذ أف  تشػػػكيؿ المرحمػػػة يػػػتـ تشػػػكيؿ النمػػػاذج الشػػػمعية بشػػػكؿ مثػػػالي بتشػػػوه أقػػػؿ فػػػي 

النموذج الشمعي برفع درجة حرارتو إلى درجػة قريبػة مػف نقطػة النصػيار يػؤدي إلػى انكمػاش 

 .( Zhang, 2004) وتغير في الأبعادزائد 

 : التشميع عممية  4-3-1

 الحصػػوؿ يػػتـ النمػػوذج ىػػذا مػػف لأن ػػو, لمغايػػة ةدقيقػػ مرحمػػة شػػمعيال نمػػوذجال صػػناعة تعتبػػر 

 الشػمع يتبخػر حيػث, Lost WAX Technique الضػائع الشػمع بتقنيػة لنيػائيا التعػويض عمػى

 ,المنصػػيرة المعػػادف صػػب خػػاؿ مػػف ممػػؤه يػػتـ اً أجوفػػ اً قالبػػ مكانػػو ليتػػرؾ الكيربػػائي الفػػرف فػػي

 النمػػػوذج عمػػػى لمحصػػػوؿ تقنيتػػػيف ىنػػػاؾ .الشػػػمعي النمػػػوذج تفاصػػػيؿ كامػػػؿ نسػػػ  يػػػتـ بحيػػػث

 : الشمعي

 .الفـ داخؿ مباشرةً  المحضرة فالس   عمى الشمعي النموذج تشميع يتـ:  المباشرة التقنية -

 الحصػػوؿ يػػتـ جبسػػي نمػػوذج عمػػى الشػػمعي النمػػوذج تشػػميع يػػتـ:  مباشػػرةال غيػػر التقنيػػة -

 .انتشاراً  الأكثر ىي الطريقة وىذه, المحضرة لمسف دقيقة طبعة خاؿ مف عميو
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  (.Rosentiel et al,2006) :التشميع مراحل

التشميع سمسمة مف الإجرا ات بحيث يجػب تقيػيـ كػؿ مرحمػة قبػؿ النتقػاؿ إلػى تتضمف عممية 

 :غيرىا, يمكف تمخيص ىذه المراحؿ بما يمي

 لمنػع العازلػة المػواد بإحػدى بطائػو عزلػو ثػـ الضػرورة حسػب الجبسي النموذج تعديؿ -

 .الجبس مع الشمع التصاؽ

ػػ الطبقػػة ىػػذه بنػػا  ويمكػػف, الػػداخمي السػػطح وتشػػكيؿ الأولػػى الشػػمعية الطبقػػة بنػػا  -  اإم 

 .المنصير بالشمع الجبسي النموذج تغطيس أو تدريجي بشكؿ الشمع بتذويب

 .المجاورة والأسناف التعويض بيف التماس ونقاط المحورية السطوح تشكيؿ -

 باسػتعماؿ والميازيػب الحػدبات وتشكيؿ الإطباقية والعاقات الإطباقية السطوح تشكيؿ -

 . الإضافة طريقة

 دوف الزائػد المتػداد تجنب أجؿ مف تشميعو مف النتيا  بعد الشمعي النموذج فحص -

 . المفتوحة أو المسننة أو السميكة أو القصيرة الحواؼ تجنب و الإنيا  خط مستوى

 :CAD/CAM بواسطة التشميع

     التقنيػػػػػػػة ىػػػػػػذه عبػػػػػػر الشػػػػػػمعي النمػػػػػػوذج ـتصػػػػػػمي CAD/CAM أنظمػػػػػػة تطػػػػػػوير نتػػػػػػائج مػػػػػػف

WAX/CAD-CAM. السػػف شػػكؿ تحويػػؿيػػتـ  و الجبسػػي لممثػػاؿ ضػػوئياً  مسػػحاً  ي جػػرى حيػػث 

ػػ  ـ  ,الأبعػػاد ثاثيػػة رقميػػة بيانػػات إلػػى رةالمحض   وتصػػميـ البيانػػات ىػػذه بتفسػػير الحاسػػب يقػػوـ ثػػ

عطا  النموذج  القوالػب نحػت عبر الشمعي النموذج ؿيتشك أجؿ مف النحت آلة إلى الأوامر وا 

 التعػػويض قمنسػػوة عمػػى النيايػػة فػػي لمحصػػوؿ وذلػػؾ مختمفػػة سػػنابؿ بواسػػطة الخاصػػة الشػػمعية

 . الرقمية لمبيانات وفقاً  ليآ بشكؿ النيائي
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 : بالص   1-4

 : بالص   عن مقدمة 1-4-1

ػػ ػػ ؼ  رِ ع  ػػ فػػي Lost Wax Technique الضػػائع الشػػمع تقنيػػة بواسػػطة بالصَّ  والفنػػوف ناعةالص 

م ػػت عديػػدة   لسػػنوات    رطػػو   مػػف أوؿ كػػاف وأيػػف متػػى إلػػى يشػػير دمحػػد   تػػاري  يوجػػد ل وأن ػػ إل   ,خ 

ػػػ إجػػػرا ات  مػػػا شػػػخص قػػػاـ حيػػػث  .القديمػػػة الصػػػيف أو القديمػػػة مصػػػر فػػػي ربمػػػا ىػػػذه, بالص 

 النسػخة إحاطػة عبػر معػدف إلػى مػا لمػادة الشػمع مػف الأصػؿ طبػؽ نسخة تحويؿ فكرة بابتكار

 إنتػػاج وبالتػػالي الشػػمع وحػػرؽ صػػير ثػػـ بالتصػػمب المػػادة ليػػذه والسػػماح كاسػػية بمػػادة الشػػمعية

 وتػد تسػمى قنػاة عبػر التجويؼ ىذا في وصب   و المعدف صير يتـ تالية وكخطوة مجوؼ قالب

 الشػمعي النمػوذج صػب عمميػة عف الناتجة القطعة تكوف أف يجب الأسناف, طب في .بالص  

 يمكف أنو حيث عاـ, بشكؿ والأبعاد السطحية التفاصيؿ نس  في  قةالد   مف عالية درجة عمى

ػػػػ خػػػػاؿ الصػػػػغيرة لاختافػػػات       . النيػػػػائي التعػػػػويض نوعيػػػػة عمػػػػى كبيػػػػراً  تػػػأثيراً  تػػػػؤثر أف بالص 

(Rosentiel et al,2006). 

 ـ   قػاـ حيػث. (Martin,1891) قبػؿ مػف Inlay ضػمنية حشػوة لصػنع مػرة لأوؿ الشمع استخداـ ت

 ـ  بالشػػمع, السػػنية الحفػػرة بمػػؿ  حاطتػػو تصػػمبو بعػػد الشػػمعي القالػػب إزالػػة ثػػ  ـ  كاسػػية بمػػادة وا   ثػػ

 .المنصير بالذىب الناتج التجويؼ ومؿ  حرقو

 بالص   طريقة أساس تعتبر التي المضغوط بالص   طريقة (Philbrook,1896) الطبيب قد ـ

 ـ  الشمعي النموذج عمى مباشرة صب وتد بتثبيت قاـ حيث. الحالية  النموذج ىذا بوضع قاـ ث

 المعدنية الحمقة وضع ,كاسي كوسيط والسيميكا باريس جبس واستعمؿ معدنية حمقة ضمف

 .اليوا  ضغط طريؽ عف المنصير المعدف صبَّ  وأخيراً  .الشمع مف التخمص بيدؼ فرف في
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 مف كؿ سسليؤ  (Philbrook) اعتمدىا التي بالص   آلة بتحسيف (Taggart) قاـ 1907 عاـ

(,Martin, Philbrook Taggart) حالياً  بعةالمت   بالص   إجرا ات (Asgar,1988). 

 : الأسنان طب في المستخدمة المعدنية السبائك 1-4-2

 عوامػؿ عػدة عمػى بالعتمػاد الأسػناف طػب فػي المستخدـ المعدنية السبائؾ تصنيؼ يمكف

 .(Shillingburg et al,1997) :يمي كما

 يمي كما تصن ؼ  :الاستخدام من الغاية: 

 .بسيطة Inlay حشوة : I النمط سبائؾ -

 .Onlay وحشوات معقدة Inlay حشوة:  II النمط سبائؾ -

 .القصيرة والجسور المصبوبة التيجاف ,Onlay حشوات: III النمط سبائؾ -

 السػػنية التعويضػػاتو  الطويمػػة الجسػػور المعدنيػػة, الخزفيػػة التيجػػاف: IV الػػنمط سػػبائؾ -

 .المتحركة

 الفيزيائية الخواص : 

 لمسػػػػبائؾ FDI الأسػػػػناف لأطبػػػػا  الػػػػدولي التحػػػػاد ؼتصػػػػني باعتمػػػػاد 1965 عػػػػاـ ADA قامػػػػت

ػاعت   الذي المعدنية  الصػابة عمػى أساسػي وبشػكؿ الفيزيائيػة ئصالخصػا عمػى تصػنيفيا فػي د  م 

 :يمي كما

 الػنمط سػبائؾ, صػمبة III الػنمط سػبائؾ, الميونة متوسطة II النمط سبائؾ, لينة I النمط سبائؾ

IV جداً  صمبة .  (Rosentiel et al,2006 ). 
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 النبالةةةة Nobility: الشػػػمع تقنيػػػة اسػػػتعماؿ مػػػع الأسػػػناف طػػػب فػػػي النبيمػػػة الخائػػػط اسػػػتعممت 

 والنحاس الفضة إلى بالإضافة(  الباديوـ – الباتينوـ – الذىب)  ىي الخائط وىذه الضائع

 : يمي كما النبالة حسب المعدنية الخائط Identalloy  و ADA  مف كؿ صنَّفت. والزنؾ

 وعمػػػى النبيمػػػة المعػػػادف مػػػف محتواىػػػا مػػػف أكثػػػر أو %60:  النبالػػػة عاليػػػة خائػػػط 

 .ذىب منيا% 40 الأقؿ

 نبيمة معادف الأقؿ عمى محتواىا مف% 25:  نبيمة خائط. 

 نبيمة معادف% 25 مف أقؿ محتواىا في:  القاعدية الخائط. 

 لػذلؾ لممػريض الماديػة القػدرة مػع لتتناسػب العاجيػة الخطػط تعػديؿ يػتـ مػا غالبػاً :  التكمفة 

 بشػػكؿ ويتػػتح وىػػي أقػػؿ, ماديػػة كمفػػة مػػع نيةالس ػػ لمترميمػػات مناسػػبة تعتبػػر خائػػط تد  وجِػػ

 الخزفيػػػػة لمتعويضػػػػات مناسػػػبة وتعتبػػػػر ,الػػػذىب مػػػػف قميمػػػة ونسػػػػبة الباديػػػوـ عمػػػػى أساسػػػي

 . المعدنية

 : والانطباق بالص   طريقة بين العلاقة 1-4-3

ػ طريقػة تػأثير بدراسػة (Milan et al,2004) قاـ  لمتيجػاف والػداخمي الحفػافي التبػايف عمػى بالص 

 ـ  حيث(  باديوـ – فضة)  خميطة مف المصنوعة الكاممة المعدنية  المعدنيػة الخميطػة صير ت

 الدراسػة ىػذه نتػائج عمػى بنػا ً  .كيربػائي مصػدر بواسػطة أو الأكسػجيف غػاز ليػب بواسطة إما

 لمتيجػػاف أفضػػؿ وداخمػػي حفػػافي انطبػػاؽ إلػػى ىأد   حػػراري كمصػػدر الأكسػػجيف غػػاز ليػػب فػػإف

 انطباؽ عمى والصب الصير إجرا ات تأثير (Cogolludo,2010) د ر س   كذلؾ .دعاماتيا عمى

 ـ  حيػػث ,(تيتػػانيوـ – كػػروـ - نيكػػؿ) خميطػػة مػػف المصػػنوعة التيجػػاف  أجيػػزة: ؽائػػطر  ثػػاث ق ػػيَّ

 .والضػػغط التفريػػ  أجيػػزة – المركػػزي الطػػرد وأجيػػزة الأوكسػػجيف غػػاز شػػعمة – المركػػزي الطػػرد
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 الأعمػػى والقػػيـ المركػػزي الطػػرد أجيػػزة اسػػتعماؿ عػػف ةناتجػػ الأقػػؿ ةالحفافيػػ الفرجػػة قػػيـ كانػػت

 المجموعػػػة ىػػػذه بػػػيف جوىريػػػة فػػػروؽ وبوجػػػود ,والضػػػغط التفريػػػ  أجيػػػزة اسػػػتعماؿ عنػػػد كانػػػت

     .سػػػػريرياً  المقبػػػػوؿ المجػػػػاؿ ضػػػػمف كانػػػػت القػػػػيـ جميػػػػع أف   إل   البػػػػاقيتيف والمجمػػػػوعتيف الأخيػػػػرة

 دقػة و النصػيار حػرارة درجػة بػيف عاقػة وجػود إلػى دراسػتو فػي (Fragoso et al,2005)أشػار

 لتيجػاف انطبػاؽ أفضػؿ أف   وجد حيث الصرؼ التيتانيوـ معدف مف المصنوعة التيجاف انطباؽ

 بيا أوصت التي الحرارة درجة مع بالمقارنة (c °550) حرارة درجة استخداـ عند كاف التيتانيوـ

 الدرجػػػة ىػػػذه عنػػػد أن ػػػو ذلػػػؾ فػػػي ببوالس ػػػ (C °670) حػػػرارة درجػػػةو  (C °430) المنتجػػػة الشػػػركة

ح   .المنصير المعدف سيولة درجة عمى الحفاظ يمكف المتوسطة  الحػرارة درجػة ارتفاع أف   ووضَّ

ػػػب أثنػػػا   الفرجػػػة واتسػػػاع الحاصػػػؿ الػػػتقم ص زيػػػادة وبالتػػػالي المعػػػدف سػػػيولة زيػػػادة يسػػػبب الص 

 عمػى يسػاعد فإن ػو المصػنعة الشػركة توصػي كمػا منخفضػة حػرارة درجػة استعماؿ أم ا الحفافية,

ػػب قابميتػػو عمػػى يػػؤثر أنػػو إل   الكاسػػي المسػػحوؽ مػػع التفاعػػؿ مػػف دفالمعػػ حمايػػة  وبالتػػالي لمص 

 .النيائي التعويض أبعاد في تغيرات حدوث

 دقػػة عمػػى الصػػب أوتػػاد وعػػدد الكاسػػي المسػػحوؽ نػػوع تػػأثير بدراسػػة (Leal et al,2006) قػػاـ

 المغنزيػوـ اكسػيد) الكاسػي المسػحوؽ مػف مختمفػيف نػوعيف قػارف   حيث التيتانيوـ تيجاف انطباؽ

 واسػتنتج. صػب وتدي أو واحد صب وتد استعماؿو ( الأمونيوـ أحادي الفوسفات ىيدروجيف و

 دقػة أكثػر نتػائج يعطػى صػب وتػدي واسػتعماؿ كاسػي كمسػحوؽ المغنزيػوـ اكسيد استعماؿ أف  

 . دعاماتيا عمى التيجاف لنطباؽ
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 :السابقة الدراسات 1-5

 :الشمعي النموذج انطباق تناولت التي الدراسات 1-5-1

   د ر س (Grajower,1985) دقػػػػػة عمػػػػػى الشػػػػػمعية النمػػػػػاذج تشػػػػػكيؿ فػػػػػي مختمفػػػػػة مراحػػػػػؿ تػػػػػأثير 

 تتضػمف طريقػة وكػؿ الشػمعي النموذج تشكيؿ في مختمفة ؽ  ائطر  خمس   قارف حيث. النطباؽ

 :مختمفة مراحؿ

 .الدعامة عمى وتركو الشمعي النموذج نحت:  الأولى الطريقة

زالتو الشمعي النموذج نحت:  الثانية الطريقة  ـ  ومف الدعامة عف وا   بعد إلييا إعادتو ث

 .ثانية 60 لمدة 500gm قوة بتطبيؽ دقائؽ 10

 مػف صػغيرة كميػة إضػافة خػاؿ مػف وتعديمػو الشػمعي النموذج نحت:  الثالثة الطريقة

 .محم اة أداة بواسطة وصيرىا الحواؼ منطقة في الشمع

عادتػػو الدعامػػة عػػف الشػػمعي النمػػوذج إزالػػة: الرابعػػة الطريقػػة  وفػػؽ تعديمػػو بعػػد إلييػػا وا 

 .السابقة الطريقة

عادتػػػػو الشػػػػمعي النمػػػػوذج إزالػػػػة: الخامسػػػػة الطريقػػػػة  الطريقػػػػة وفػػػػؽ - التعػػػػديؿ قبػػػػؿ وا 

 .وبعده -السابقة

ػػت   بػػيف الفرجػػة وقيسػػت. المػػا  مػػف مسػػتمر تيػػار تحػػت فاصػػؿ قػػرص بواسػػطة الػػدعامات ق ص 

 وفػػي المشػػطوب الكتػػؼ شػػبو مركػػز فػػي (100×) بتكبيػػر الجبسػػية والدعامػػة الشػػمعي النمػػوذج

م صػػت. الإطبػػاقي السػػطح مػػف مسػػتوية منطقػػة وفػػي الشػػطب عنػػد نقطػػة  تعػػديؿ بػػأف   الدراسػػة خ 



 النظرية المراجعة

 
 
23 

 الخصػائص فػي تغيػرات إلػى يعػود وىػذا الحفافيػة الفرجػة مقدار في انخفاض إلى أدى الحواؼ

عادتو النموذج إزالة بعد نفِّذ   إذا خاصة التعديؿ بعد المنطقة ىذه في لمشمع الباستيكية  إلػى وا 

ػا.التعديؿ قبؿ الدعامة  مركػز فػي قيمتيػا مػف أصػغر فكانػت الشػطب نيايػة عنػد الفرجػة ىػذه أم 

 الكتػػػػؼ حافػػػة عػػػػف بالبتعػػػاد تػػػػزداد الفرجػػػة ىػػػػذه أف   لحػػػظ كمػػػػا. العينػػػات جميػػػػع فػػػي الكتػػػؼ

ػػد   و. المشػػطوب عادتػػو الدعامػػة عػػف النمػػوذج نػػزع أفَّ  و ج  . الفرجػػة ىػػذه زيػػادة إلػػى ىأد   إلييػػا وا 

عادتػػو الدعامػػة عػػف التعػػويض إزالػػة بعػػد يظيػػر الػػذي التقمصبػػ ذلػػؾ عم ػػؿ  تحػػرر نتيجػػة إلييػػا وا 

 زيػادة إلػى يػؤدي% 1 بمقػدار الشػمع تقمػص أف   إذ. الشػمع بنيػة فػي المتشػكمة المرنػة الضغوط

 . 2µm بمقدار الفرجة

 درس (Iglesias et al,1996) حشوةل شمعية لنماذج الحفافي النطباؽ Inlay (MOD) كامػؿ, وتاج 

. التصػمب ضػوئي الػراتنج مػف نػوعيف التصػمب, ذاتػي راتػنج, شػمع: مختمفػة مػواد أربع مف مصن عة

 التػاج لنمػوذج الحفافيػة الفرجػة قاس  . كاممة كتمة بنا  أو بالإضافة البنا  إم ا: مختمفتيف وبطريقتيف

ػػا ,(لسػػاني – دىميػػزي -وحشػػي – أنسػػي) منػػاطؽ أربػػع فػػي الكامػػؿ  فقػػد MOD لنمػػوذج بالنسػػبة أم 

 الإطباقيػػة الناحيػػة مػػف كػػذلؾ المثويػػة والوحشػػية المثويػػة الأنسػػية الناحيػػة مػػف الحفافيػػة الفرجػػة قيسػػت

 MOD لنموذج بالنسبة .التصنيع مف ساعة 24 و ساعة بعد وذلؾ المسانية الإطباقية و الدىميزية

ػػا. التصػػنيع مػػف سػػاعة بعػػد الأربػػع المػػواد بػػيف ميمػػة فػػروؽ ىنػػاؾ يكػػف لػػـ  فقػػد , سػػاعة 24 بعػػد أم 

 فػػروؽ ىنػػاؾ يكػػف ولػػـ. المػػواد بقيػػة مػػف أكبػػر حفافيػػة فرجػػة الشػػمع مػػف المصػػن عة النمػػاذج أظيػػرت

 قيمتيا مف أقؿ كانت الإطباقية الناحية مف الحفافية الفرجة قيمة. البنا  لطريقة بالنسبة دللة ذات

 بينمػػا. الكامػػؿ التػػاج نمػػاذج فػػي تمػػؾ مػػف قريبػػة بػػدورىا كانػػت التػػي المثويػػة الحفافيػػة المنػػاطؽ فػػي

م صػػت فقػػد الكامػػؿ, التػػاج لنمػػاذج بالنسػػبة  حققػػت الػػراتنج مػػف عةالمصػػن   النمػػاذج أف   إلػػى الدراسػػة خ 
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 غيػػر الشػػمع خصػػائص إلػػى يعػػود ذلػػؾ فػػي ببوالس ػػ الشػػمع مػػف عةالمصػػن   تمػػؾ مػػف أفضػػؿ انطباقػػاً 

.  الحراريػة التغيرات نتيجة الشمع بنية في داخمية ضغوط تولد بسبب الأبعاد تغير وأىميا المرغوبة

 مػػد ة أو التصػػنيع طريقػػة مػػف أىميػػة أكثػػر النمػػوذج منيػػا يصػػنع التػػي المػػادة أف   إلػػى صػػتم  خ   كػػذلؾ

 . سريرياً  المقبولة الحدود ضمف كانت الأربعة لمنماذج الحفافية الفرجة مقدار أف إل  . التخزيف

 قػػاـ (et al,2012 Rajagopal) شػػمع مػػف مصػػن عة لنمػػاذج الحفػػافي النطبػػاؽ دقػػة ومقارنػػة بتقيػػيـ 

 عمػػى التخػػزيف مػػد ة حيػػث مػػف التصػػمب, ضػػوئي وآخػػر التصػػمب ذاتػػي الػػنمط مػػف راتػػنج و الصػػب,

 باسػػتخداـ الحفافيػػة الفجػػوات تقيػػيـ وجػػرى. الغرفػػة حػػرارة درجػػة فػػي متفاوتػػة زمنيػػة لفتػػرات الدعامػػة

. النمػػػػوذج تصػػػػنيع مػػػػف سػػػػاعة 24 و 12 و 1 فتػػػػرات بعػػػػد (stereomicroscope) ضػػػػوئي مجيػػػػر

 24و سػاعة 12 بعػد ممحوظ بشكؿو  أكبر اً حفافي اً تباين أعطت الشمعية النماذج أف   النتائج أظيرت

 مقارنتػو عنػد واحػدة سػاعة بعد الحفافية لمفرجة أعمى قيمةً  أظير التصمب ذاتي الراتنج وأف  , ساعة

ػػػا .يفيالأخػػػر  الفتػػػرتيف فػػػي الفرجػػػة ليػػػذه منخفضػػػةً  قيمػػػةً  أظيػػػر وأن ػػػ إل   بالشػػػمع  ضػػػوئي الػػػراتنج أم 

 . التخزيف فترات خاؿ التغيير مف الأدنى الحد وأظير الأبعاد في ممحوظاً  استقراراً  أبدى التصمب

http://www.ijdr.in/searchresult.asp?search=&author=Praveen+Rajagopal&journal=Y&but_search=Search&entries=10&pg=1&s=0
http://www.ijdr.in/searchresult.asp?search=&author=Praveen+Rajagopal&journal=Y&but_search=Search&entries=10&pg=1&s=0
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 : المصبوبة التعويضات انطباق تناولت التي الدراسات 1-5-2

   د ر س (Ito et al,2002) سائؿ وتركيز الشمعية القمنسوة شمع انصيار حرارة درجة بيف العاقة 

 مف مختمفة مواد أربع استخدمت. مصبوب تاج أرباع ثاثة انطباؽ دقة مع الكاسي المسحوؽ

 ,63.5ºc قدرىا تمييف حرارة درجة مع البارافيف ,37.5ºc تمييف حرارة درجة مع البارافيف: الشمع

 استعماؿ تـ. 51ºc تمييف حرارة درجة في والصمب 41.5ºc تمييف الحرارة درجة مع الأحمر الشمع

 وآخر ٪100 بنسبة الخاص السائؿ مع: لمسائؿ تركيزيف وفؽ فوسفاتية رابطة ذي كاسي مسحوؽ

 :مسحوؽ/السائؿ نسبة كانت سوا  حد وعمى. رمقط   ما  ٪25و ٪75 بنسبة الخاص السائؿ مع

 الفرجة قياس وتـ. التاج أرباع ثاثة صب في IV النمط مف ذىبال خميطة استخداـ تـ. 16/100

 الدراسة ىذه(. دىميزية نقاط 3وحشي, نقطة إنسية, نقطة لسانية, نقطة) مواقع ستة في الحفافية

 وأف   الصب, عند الحاصؿ التقمص ازداد الشمع تمييف حرارة درجة ارتفعت كمما أن و أظيرت

 نوع فإف   وبالتالي. الآخر التركيز مف أقؿ تقمص إلى ىأد  % 100 بتركيز الخاص السائؿ استعماؿ

 وىذا بالص   عند الحاصؿ التقمص عمى ينعكس الشمعية القمنسوة صناعة في المستخدـ الشمع

 .الكسي عممية بعد أكبر أىمية ذو يصبح

   د ر س (Zhang et al, 2006) شػػمعية نمػاذج مػف صػب عػف الناتجػة التيتػانيوـ تيجػاف انطبػاؽ دقػػة 

 عػف ناتجػة تيتػانيوـ تيجػاف مػع بالمقارنػة التمبيد, مسبقة غير لقوالب CAD/CAM بتقنية مصنوعة

 المتوسػػط الػػنمط مػػف الإسػػالة شػػمع فييػػا اسػػتخدـ التقميديػػة بالطريقػػة مصػػنوعة شػػمعية نمػػاذج صػػب

ػػدِدت  . الصػػابة  عمػػى التيجػػاف جميػػع وث ب ت ػػت  . (20µm) و (0µm) بمقػػدار الفاصػػمة الطبقػػة ثخانػػة ح 

ػػػػت ثػػػػـ كػػػػ , 5 بمقػػػػدار ضػػػػغط بتطبيػػػػؽ الزنػػػػؾ فوسػػػػفات اسػػػػمنت باسػػػػتخداـ دعاماتيػػػػا  جميػػػػع قصَّ

 عنػػد والدعامػػة التعػػويض بػػيف الفرجػػة قيس ػػت. الوحشػػي الأنسػػي بالتجػػاه طػػولي بشػػكؿ الػػدعامات
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 بالتجػػػاه 1.5mm بعػػػد وعمػػػى التحضػػػير خػػػط عمػػػؽ فػػػي 2mm و 1mm بعػػػد وعمػػػى التػػػاج حافػػػة

 تقنيػػة تفػػوؽ الدراسػػة ىػػذه أظيػػرت. رقمػػي مجيػػر باسػػتخداـ وذلػػؾ المحػػوري السػػطح عمػػى الإطبػػاقي

CAD/CAM التقميدية الطريقة مع المقارنة عند التيتانيوـ لتيجاف أفضؿ انطباؽ إعطا  في.  

 دراسػػة فحصػػت (Tan et al,2008) المتوسػػط بػػيف اً جوىريػػ اً فرقػػ ىنػػاؾ كػػاف إذا فيمػػا 

 المصػػن عة متعويضػػاتل الحسػػابي المتوسػػطو  المصػػبوبة متعويضػػاتل الحفافيػػة لمفرجػػة الحسػػابي

ػػػػق   .CAD/CAM بتقنيػػػػة  كػػػػؿ فػػػػي دعامػػػػات 10) مجموعػػػػات ثثػػػػا إلػػػػى الدراسػػػػة عينػػػػة ت  م  سِّ

 لمنمػػػوذج الضػػػوئي المسػػػح طريقػػػة ,CAD/CAM طريقػػػة: التصػػػنيع طريقػػػة حسػػػب (مجموعػػػة

 الطػػريقتيف فػػي التيتػػانيوـ خد ـ سػػت  اِ . WAX/CAST التقميديػػة والطريقػػة ,WAX/CAM الشػػمعي

 ـ . التقميديػػػة الطريقػػػة فػػػي النبالػػػة عاليػػػة معدنيػػػة خميطػػػة ت  خدمسػػػت  واِ  الأوليػػػيف  الفرجػػػة قيػػػاس تػػػ

م صػػت .رقمػػي حاسػػوبي برنػػامج باسػػتخداـ رقميػػة كػػاميرا مػػف مػػأخوذة صػػور بتحميػػؿ الحفافيػػة  خ 

 العموديػػة الحفافيػػة مفرجػػةل الحسػػابي المتوسػػط فػػي إحصػػائي ا   داؿ فػػرؽ وجػػود عػػدـ إلػػى الدراسػػة

 WAX/CAST تقنيػػػػػة أف   وأظيػػػػػرت ,WAX/CAM مجموعػػػػػةو   CAD/CAM مجموعػػػػػة بػػػػػيف

 .الباقيتيف المجموعتيف مع بالمقارنة أصغر عموديةً  حفافيةً  فرجةً  أ عطت  

  ـ   ثابت لجسر والداخمي الحفافي النطباؽ مقارنة و تقييـب (Örtorp et al,2011) قا

 تأل فت. مختمفة ؽائطر  بأربع مصن ع كوبالت  - كروـ خميطة مف وحدات ثاث مف مؤلؼ

 الطريقة: التصنيع طريقة حسب مجموعات أربع إلى مقس مة جسر 32 مف الدراسة عينة

 الصب ثـ الشمع نحت الثانية الطريقة ,Lost Wax Technique الضائع الشمع تقنية الأولى

 والطريقة ,(MC) كوبالت – كروـ خميطة نحت الثالثة الطريقة ,(MW) التقميدية بالطريقة

 دعاماتيا عمى الجسور جميع ث بت ت. (DLMS) الميزر بواسطة لممعدف المباشر التمبيد :الرابعة
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 منتصفيا في العينات قص ت نيوتف, 50 ضغط تحت التصمب ثنائي الريزيف اسمنت بواسطة

 الإنيا  خط حافة عمى نقطتيف في الحفافي النطباؽ قياس ج رى. وحشي – أنسي بالتجاه

 استخد ـ . الإطباقي السطح مف نقاط وثاث محوري, سطح كؿ مف نقاط وثاث الكتؼ, شبو

 أفضؿ أف   الدراسة نتائج أظيرت. القياس أجؿ مف Stereomicroscope الضوئي المجير

 ـ ( DLMS) لمجموعة كاف حفافي انطباؽ   .(MC) وأخيرا   (LW) بمجموعة متبوعة (MW) ث

 

 صناعة في مختمفة طرائؽ تأثير تناولت التي الدراسات مف العديد وجود مف بالرغـ

 بيف التعويض انطباؽ قيمت دراسة يوجد لـ أن و إل   النطباؽ, دقة عمى الثابتة التعويضات

 كاف لذا والداخمي, الحفافي النطباؽ دقة عمى المراحؿ ىذه وتأثير والصب التشميع مرحمتي

 الحفافي النطباؽ دقة عمى وتأثيرىا التشميع مرحمة دور معرفة الدراسة ىذه مف اليدؼ

 والطريقة WAX/CAD-CAM الآلية الطريقة باستعماؿ وذلؾ الصب وبعد قبؿ والداخمي

 . WAX/CAST التقميدية

 

 

 



 

 

 

  وطرائقه البحث مواد: الثاني الباب

 

    Materials & Methods 
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 : البحث عينة 2-1

 ة  فمي  أول    لرح    متطابق    نة     00دعام    سبة  ي  عب  ارة ع  ن  40 م  ن البح  ث عين    تف  تأل  

رة  : متةاويتين مسموعتين إل  ة متق   ،ممم1 بمقدار عميق كتف شبه إنهاء ب ط محض 

 ة مص  ن   ش  مةي  قمنة  وات تة  تقبما سبة  ي  دعام    20 م  ن تف  تأل  : الأول    المسموع    -

 .WAX/CAD-CAM الآلي  بالطريق 

 ة مص  ن   ش  مةي  قمنة  وات تة  تقبما سبة  ي  دعام    20 م  ن تف  تأل  : الثاني    المسموع    -

 .WAX/CAST التقميدي  بالطريق 

 

 WAX/CAD-CAM بطريقة المصنّعة المجموعة WAX/CAST، b بطريقة المصنّعة المجموعة a:البحث عينة( 2-1) شكل

 : البحث في المستخدمة المواد 2-2

 . BEGO شرك  من حواف شمع -

 . BEGO شرك  من تغطيس شمع -

 . BEGO شرك  من بناء شمع -

 . WAX/CAD-CAM بتقني   اص  WHIT PEAKS شرك  من شمع قوالب -

a b 
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  WAX/CAST بطريقة المستخدم الشمع( 2-2) شكل

 

 WAX/CAD-CAM  بطريقة المستخدم الشمع( 2-3) شكل

 . به ال اص والةائل ADENTA شرك  من فوةفاتي أةاس ذو كاةي مةحوق -

 . Optosil شرك  من Addition type الإضافي النوع من مطاط -

 (.كروم – نيكل  ميط ) BEGO شرك  من Wiron 99 مةدن -
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 Optosil شركة من الإضافي النوع من مطاط( 2-4) شكل

 

  به الخاص والسائل ADANTA شركة من كاسي مسحوق( 2-5) شكل

 

 BEGO شركة من Wiron99 معدن( 2-6) شكل
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 :البحث وأجهزة أدوات 2-3

 . ZirkoDenta لنظام CAD/CAM بسهاز ال اص الضوئي الماةح -

 . ZirkoDenta لنظامCAD/CAM  بسهاز ال اص الحاةوب -

 بالنحت ال اص  الةنابل مع Milling Machine بالسهاز ال اص  النحت آل  -

Milling Burs لنظام ZirkoDenta  . 

 

 النحت آلة: ZirkoDenta ، c بنظام الخاص الحاسوب: ZirkoDenta  ،b  بنظام الخاص الماسح:a(: 2-7) شكل

 ZirkoDenta بنظام الخاصة

 .ممم 0.2 بث ان  فاصل قرص -

 ن    وع الأبة    اد بقي    اس ال     اص الم    نةكس الض    وء ذو الرأة    ي الميت    الويرافي المسه    ر -

Olympus Metallography BX41 والكهربائي   الميكانيكي   الهندة   كمي  في الموسود 

 .دمشق بسامة  الةام الميكانيك قةم

a b c 
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 Olympus Metallography BX41 المنعكس الضوء ذو الرأسي المجهر( 2-8) شكل

 : العمل طريقة 2-4

 : العينة تحضير 1-4-2

 المةايير وفق كامل تاج لاةتقبال يمن  ةفمي  أول  رح  بشكل إكريمي ةن تحضير تم
 (Martins et al, 2012): التالي 

 . ممم 1 عميق كتف شبه: الإنهاء  ط -
 .ممم 2 بمقدار الطاحن الةطح ت فيض -
 .ممم 1.5بمقدار المحوري  السدران تحضير -
 .درسات 10 – 6 السدران ميلان -

 
 

 العينة تحضير يوضّح رسم( 2-9) شكل

 (شكل ترسيمي من تصميم الباحثة )
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، ب  السبس اتالطبة   ص   ب ت ث  م   الر ح    له  ذ  الإض  افي الة  يميكوني بالمط  اط طبة    00 أ   ذ ت  م  

متط   ابق  سبة   ي نم   وذج 00 عم     الحص   ول أس   ل م   نس الس   ب تص   مب بة   د اتالطبة    ف ك    ت

 . المحضرة لمدعام 

 

   يمنى سفمية أولى رحى بشكل إكريمي سن( 2-10) شكل

 ممم( 1) بعرض عميق كتف شبه إنهاء بخط محضرة

 
 الطبعات صنع طريقة( 2-11) شكل

 

 الجبسية الدعامات( 2-12) شكل
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 :WAX/CAD-CAM بطريقة الشمعية القمنسوات تصنيع 2-4-2

 مة  ح ت  م   حي  ث، ZirkoDenta نظ  ام وف  ق السبة  ي  لم  دعامات الش  مةي  القمنة  وات تص  نيع ت  م

 بواة   ط  القمنة   وات تص   ميم ت   م   ث   م   ، ZD.scan لمنظ   ام الض   وئي الماة   ح بواة   ط  ال   دعامات

ةمت ZD.com الحاةب  .لمصفر مةاوي  الفاصم  لممادة الافتراضي  الث ان  وس 

 تص    ميم بة    د مم    م، 1 بث ان      ZD.mil بالنظ    ام ال اص      النح    ت بآل      النح    ت عممي      أسري    ت

 والتأك  د قمنة  وة ك  ل فح  ص ت  م  . الش  مةي القال  ب بقي    ع  ن المنح  وت الس  زء فص  ل ت  م القمنة  وات

 أنة  ي مقط  ع أس  ر   . دعامته  ا إل    قمنة  وة ك  ل إع  ادة ت  م وبة  دها، التش  وهات م  ن  موه  ا م  ن

 مة  تقيم  قبض    عم    مثب  ت مم  م 0.2 بث ان    ماة  ي فاص  ل ق  رص بواة  ط  لم  دعامات وحش  ي

 من الدعامات ترقيم تم  . المنتصف في القص منطق  تكون بحيث بالماء مةتمر تبريد وبوسود

 . الأول  المسموع  تمث ل بحيث 20 إل  1

 
 النحت جهاز في الشمعي القالب تثبيت( 2-13) شكل

 
 الشمعية القمنسوات نحت عممية( 2-14) شكل
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 :WAX/CAST بطريقة الشمعية القمنسوات تصنيع 3-4-2

 عم     فاص   م  م   ادة تطبي   ق دون المت بة     التقميدي     المراح   ل وف   ق الش   مةي  القمنة   وات بن   اء ت   م  

 يميه ا المحوري   الة طوح بن اء ث م   بطريق   التغط يس الش مةي  القبة   تش كيل ت م   حي ث الدعامات

 الح   دود إنه   اء ت   م   وبة   دها ،وذل   ك باة   ت دام مقي   اس الث ان     مم   م1 بث ان     الإطب   اقي الة   طح

 م ن والتأكد عيانيا   قمنةوة كل وفحص  المحوري  الةطوح عم  ال شونات تنةيم تم   ثم  . الةنقي 

تِم    ت ث   م  . والدعام     الش   مةي  القمنة   وة ب   ين مة   اف  أ  وس   ود وع   دم التش   وهات م   ن  موه   ا    

 لم   دعامات وحش   ي أنة   ي مقط   ع أ س   ر   . الدعام     مح   يط كام   ل عم     الش   مع بص   هر الح   واف

 مةتمر تبريد وبوسود مةتقيم  قبض  عم  مثبت ممم 0.2 بث ان  ماةي فاصل قرص بواةط 

 بحي ث 00 إل   12 م ن ال دعامات ت رقيم ت م  . المنتص ف ف ي الق ص منطق   تك ون بحيث بالماء

 . الثاني  المسموع  تمث ل

 
 الماء من مستمر تيار تحت الدعامات قص( 2-15) شكل

 

 
 بطريقة المصنعة الشمعية القمنسوات دعامات( 2-16) شكل

WAX/CAD-CAM القص بعد 
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 WAX/CAST بطريقة الشمعية القمنسوات تصنيع( 2-17) شكل

 
 الشمعية القمنسوات إنهاء( 2-18) شكل

 

 القص بعد WAX/CAST الشمعية القمنسوات دعامات( 2-19) شكل

 : الشمعية لمقمنسوات والداخمي الحفافي الانطباق دراسة نقاط تحديد 2-5

 الزاوي    عن  د( A) نقط   : ال  دهميز  الة  طح عم    نق  اط 5 ف  ي الحفافيةةة الفرجةةة قي  اس ت  م  

 ومنتص   ف( A) النقط     ب   ين المة   اف  منتص   ف ف   ي( B) نقط     المثوي    ، الدهميزي     الأنة   ي 

 منتص  ف ف  ي( D) النقط    ال  دهميز ، الة  طح منتص  ف ف  ي( C) النقط    ال  دهميز ، الة  طح

 الزاوي  منطق  في( E) النقط  المثوي ، الدهميزي  الوحشي  والزاوي ( C) النقط  بين المةاف 

 .المثوي  الوحشي  الدهميزي 
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 – الط   احن – الأنة   ي) التالي     الة   طوح م   ن لك   ل نق   اط 5 ف   ي الداخميةةةة الفرجةةةة قي   اس ت   م   

 الوحش  ي  بالزاوي   وانته اء   الط  احن بالة طح م رورا   الدهميزي    الأنة ي  الزاوي   م  ن ب دء  ( الوحش ي

 :يمي كما الدهميزي 

 ف    ي( B) نقط     ، المحوري     المثوي     الزاوي     منطق      ف   ي( A) نقط    :   الأنة   ي الة   طح نق   اط -

 المنتص ف، في( C) نقط  الأنةي، الةطح منتصف ونقط ( (A النقط  بين المةاف  منتصف

 ف  ي( E) نقط    المحوري   ، الطاحن    والزاوي   ( C) النقط    ب  ين المة  اف  منص  ف ف  ي( D) نقط   

 .المحوري  الطاحن  الزاوي  منطق 

ي ف    ( B) النقط      ،روة الحدب      الأنة    ي  الدهميزي     ذ عن    د( A) نقط      : الط    احن الة    طح نق    اط -

 الوه دة عم ق ف ي( C) النقط  ،ي الوهدة المركزي  والذروة الأنةي  الدهميز  نمنتصف المةاف  بي

 الدهميزي  ، الوحش ي  ي منتص ف المة اف  ب ين الوه دة المركزي   والحدب  ف( D) النقط  المركزي ،

 .الدهميزي  الوحشي  روة الحدب ذ عند( E) النقط 

 ف   ي( B) نقط     المحوري    ، الطاحن     الزاوي     منطق     ف   ي( A) نقط    :  الوحش   ي الة   طح نق   اط -

( C) نقط   الوحش ي، الة طح منتص ف ونقط   المحوري   الطاحن  الزاوي  بين المةاف  منتصف

 ، المحوري    المثوي   والزاوي   ( C) النقط   ب  ين المة اف  منتص  ف ف ي( D) نقط    المنتص ف، ف ي

 .المحوري  المثوي  الزاوي  منطق  في( E)نقط 

 المدروة    النق  اط ومسم  وع نقط   ، 11 الدا مي    لمفرس    المدروة    النق  اط مسم  وع يك  ون وب  ذلك

وبالت الي . نقط   20 المقط ع كام ل في المدروة  النقاط عدد وبالتالي نقاط، 1 الحفافي  لمفرس 

 .نقط  000يكون مسموع النقاط المدروة  لكل الةينات في المسموعتين 
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 الطاحن السطح عمى A بالنقطة مرورا   الأنسي السطح عمى A النقطة من تبدأ:  الداخمية الفرجة دراسة نقاط( 2-20) شكل
 (2013) الباحثة تصميم من الترسيمي الشكل. الوحشي السطح عمى E بالنقطة انتهاء  

 

 (2013) الباحثة تصميم من الترسيمي الشكل الدهميزية الحفافية الفرجة دراسة نقاط( 2-21) شكل
 

 :  المعدنية القمنسوات صنع 2-6

 ه   ذ  ص   ب ت   م   الش   مةي ، القمنة   وات لك   ل والدا مي     الحفافي     الفرس     قياة   ات أ    ذ ت   م   أن بة   د

   مة  دن م  ن ك  روم - نيك  ل  ميط    ص  هر بة  د Lost-Wax تقني     وف  ق الش  مةي  القمنة  وات

Wirron 99 1250 ح رارة درس  عند المصنة  الشرك  تةميمات حةبº c ،1310º c   الص  ب ث م 

 حي ث الثابت   التةويض ات ص ب في المتبة  التقميدي  ال طوات وفق 1420º c حرارة درس  عند
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لص اق الش  مةي النم وذج إل    الص  ب وت  د وص ل ت م    الدعام    ع ن نزع  ه بة د الص   ب م  روط وا 

 ش   رك  م   ن الفوة   فاتي  الرابط     ذو الكاة   ي المة   حوق بواة   ط  مباش   رة   الكة   ي ت   م   السبة   ي ،

ADENTA الم زج طريق   مة حوق،/ة ائل بنةب  يتةمق فيما المصنة  الشرك  تةميمات حةب 

 م ع الكاة ي المة حوق وف  ك   السه از، ع ن البوتق   أ زيمت الص ب من الانتهاء بةد. الةمل ومد ة

                                       . لمدق  الانتبا  مع والإنهاء البقايا إزال  تم   ثم   بالحواف، الإضرار دون الحذر

 

 WAX/CAD-CAM بطريقة المصنّعة الشمعية القمنسوات صب عن الناتجة المعدنية القنسوات( 2-22) شكل

 

 WAX/CAST بطريقة المصنعة الشمعية القمنسوات صب عن الناتجة المعدنية القنسوات( 2-23) شكل

 :   المعدنية لمقنسوات والداخمي الحفافي الانطباق دراسة نقاط تحديد 2-7

 عم     ح    دِد ت الت   ي النق   اط نف   س ف   ي المةدني      لمقمنة   وات وال   دا مي الحف   افي الانطب   اق د رِس  

 .نقط  000 ، بحيث يكون مسموع النقاط المدروة  في هذ  المرحم الشمةي  القمنةوات
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 :الانطباق قياس 2-8

 ل  اصا Olympus Metallograph BX41المنةكس الضوء ذو الميتالويرافي المسهر اةت دام

 بسامة   الة ام الميكاني ك قة م والكهربائي   الميكانيكي   الهندة   كمي  في الموسود الأبةاد بقياس

 تة     او  درس      ك     ل بحي    ث لممسه     ر م صص      مة     طرة وباة    ت دام (100×)ربتكبي      دمش    ق،

(10µm) (. 100×)التكبير عند 

 

 قيمتها حيث WAX/CAD-CAM بطريقة مصنعة شمعية لقمنسوة  الداخمية المسافة قيمة في التدرج يظهر( 2-24) شكل

  (B( )120µm) والنقطة( A) النقطة بين

. (SPSS V17) الإحصائي البرنامج باةت دام الإحصائي  الدراة  أسريت :الإحصائية الدراسة

 اتضح، وطبيةتها البيانات اعتدالي  تحر   أسل من (kolmogorov-Simirnov) ا تبار أ سر 

 اةت دام يمكن لا وبالتالي الطبيةي، التوزيع عن منحرف  البيانات أن   الا تبار هذا نتائج من

 يوافق بما اللابارامتري  الا تبارات أحد بتطبيق قمنا لذلك ،(T-Student) البارمتر  الا تبار

،  (P < 0.05) إحصائي  مةنوي  عند ،(Mann-Whitney U) الدراة  هذ  وأهداف بيانات

 :التالي  الفرضيات واعتمدت



 البحث وطرائق مواد

 55 

 الداخمية المسافة مقدار دراسة: 

 الفرس   قيم   ف ي الحاص ل التغيي ر عم   الش مةي  القمنة وة تص نيع طريق   ت أثير دراة  -

 .المدروس لمةطح وفقا   القمنةوة لهذ  الدا مي 

 الفرس   قيم   ف ي الحاص ل التغيي ر عم   الش مةي  القمنة وة تص نيع طريق   ت أثير دراة  -

 .المدروس لمةطح وفقا   المةدني  لمقمنةوة الدا مي 

 الحفافية المسافة مقدار دراسة: 

 .لها الحفافي  الفرس  قيم  عم  الشمةي  القمنةوة تصنيع طريق  تأثير دراة  -

 لمقمنة   وة الحفافي     الفرس     قيم     عم     الش   مةي  القمنة   وة تص   نيع طريق     ت   أثير دراة     -

 .المةدني 

 

 



 

 

 

 

 

 

 

 النتائج:  الثالث الفصل
Results 
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 :وصف العينة 3-1 

 وفقاً  متساويتين رئيستين مجموعتين إلى مقسمة شمعية قمنسوة  40 من البحث عينة تألفت

 الشمعية القمنسوات صُبت ،(WAX/CAD-CAM ،WAX/CAST) الشمع تصنيع لطريقة

 وكان الشمعية، القمنسوة تصنيع طريقة وفق تمقائياً  مقسمة معدنية قمنسوة 40 إلى وتحولت

 :يمي كما البحث عينة توزع

 المئوية النسبة المعدنية عددالقمنسوات الشمعية القمنسوات عدد الشمع تصنيع طريقة

WAX/CAST 20 20 50 

WAX/ CAD-CAM 20 20 50 

 100 40 40 المجموع

 التصنيع لطريقة وفقاً  والمعدنية الشمعية القمنسوات مجموعتي ضمن البحث عينة توزع( 3-1) جدول

 : التحميمية الدراسة  3-2

 السطح الإطباقي، والسطح الوحشي، والسطح الأنسي، السطح: سطوح أربعة عينة لكل دُرِس  

 تمّ ( A،B،C،D،E) القياس نقاط من نقطة كل عند( بالميكرون) ةالمساف قياس بعد. الدىميزي

 سطح لكل ثم ومن المدروسة النقاط من نقطة لكل( بالميكرون) الحسابي المتوسط حساب

 .البحث في مدروسة مجموعة كل في الواحدة العينة سطوح من

 ىذا من مدروسة نقطة كل عند الحفافية الفرجة قيم عن الدهميزي السطح نقاط قيم تُع بّر

 قيم تُعّبر  (.بالميكرون) الحفافية الفرجة متوسط عن يعبر لها الحسابي والمتوسط ، السطح

 كل عند الداخمية الفرجة قيم عن (الوحشي- الإطباقي - الأنسي) السطوح من كل نقاط

 الداخمية الفرجة متوسط عن يعبر ليا الحسابي والمتوسط، السطوح ىذه من مدروسة نقطة

 (.بالميكرون)
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 :Test of Normality البيانات اعتدالية اختبار

          اختبار بإجراء قمنا وطبيعتيا البيانات توزيع عتداليةا تحرّي أجل من

(Kolmogorov –Smirnov ) عمى : 

 :يمي كما النتائج وكانت الشمعية القمنسوات مجموعتي -

 P-Value الحرية درجات الاختبار نتيجة المدروسة المجموعة المدروس السطح

 WAX/CAST 0.200 20 0.035 الأنسي السطح

WAX/ CAD-CAM 0.324 20 0.000 

 WAX/CAST 0.221 20 0.012 الإطباقي السطح

WAX/ CAD-CAM 0.365 20 0.000 

 WAX/CAST 0.112 20 0.200 الوحشي السطح

WAX/ CAD-CAM 0.353 20 0.000 

 WAX/CAST 0.371 20 0.000 الحفافية الفرجة

WAX/ CAD-CAM 0.489 20 0.000 

 القمنسوات لمجموعتي المدروسة السطوح قيم أجل من( Kolmogorov – Smirnov ) اختبار نتائج يبين( 3-2) جدول

 الشمعية

 أجل من ،0.05)) المعنوية مستوى من أكبر (  P.Value) قيمة أن السابق الجدول من يتضح

 تتبع البيانات أن أي ،(WAX/CAST مجموعة في الوحشي السطح)  فقط واحدة مجموعة

 التوزيع فييا البيانات تتبع لا المجموعات وبقية فقط المجموعة تمك في الطبيعي التوزيع

 .الطبيعي
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 :يمي كما النتائج وكانت المعدنية القمنسوات مجموعتي -

 P - Value الحرية درجات الاختبار نتيجة المدروسة المجموعة المدروس السطح

 WAX/CAST 0.246 20 0.003 الأنسي السطح

WAX/ CAD-CAM 0.160 20 0.191 

 WAX/CAST 0.301 20 0.000 الإطباقي السطح

WAX/ CAD-CAM 0.248 20 0.002 

 WAX/CAST 0.164 20 0.167 الوحشي السطح

WAX/ CAD-CAM 0.265 20 0.001 

 WAX/CAST 0.384 20 0.000 الحفافية الفرجة

WAX/ CAD-CAM 0.284 20 0.000 

 القمنسوات لمجموعتي المدروسة السطوح قيم أجل من(  Kolmogorov – Smirnov)  اختبار نتائج يبين( 3-3) جدول

 المعدنية

 أجل من ،(0.05) المعنوية مستوى من أكبر (  P.Value) قيمة أن السابق الجدول من يتضح

 الوحشي والسطح ،WAX/CAD-CAM مجموعة في الأنسي السطح)  اثنتين مجموعتين

 المجموعتين ىاتين في الطبيعي التوزيع تتبع البيانات أن أي ،( WAX/CAST مجموعة في

 .الطبيعي التوزيع فييا البيانات تتبع لا المجموعات وبقية فقط

 الطبيعي التوزيع عن منحرفة البيانات أن (Kolmogorov – Smirnov) تحميل نتائج تبين

 استخدام إلى التحول ويمكن ، (T – Student) البارامتري الاختبار استخدام يمكن لا وبذلك

 يوافق الذي (Mann-Whitney U) الاختبار بتطبيق قمنا .اللابارامترية الاختبارات من واحد

 .البحث ىذا في المدروسة المجموعات جميع عمى الدراسة، وأىداف بيانات
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 النقطة بين WAX/CAST بطريقة المصنّعة الشمعية القمنسوات مجموعة ضمن لعينة الداخمية المسافة يظهر( 3-1) شكل

(A )والنقطة (B )قيمتها والتي (30µm) 

 
 الجبسية والدعامة WAX/CAST بطريقة الشمعية القمنسوة بين تام انطباق وجود يظهر( 3-2) شكل
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 قيمتها حيث CAM-WAX/CAD بطريقة مصنعة شمعية لقمنسوة  الداخمية المسافة قيمة في التدرج يظهر( 3-3) شكل

 (B( )120µm) والنقطة( A) النقطة بين

 

 بين WAX/CAD-CAM بطريقة المصنعة المعدنية القمنسوات مجموعة ضمن لعينة الداخمية المسافة يظهر( 3-4) شكل

 (.60µm) قيمتها والتي( B) والنقطة( A) النقطة
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 WAX/CAST  بطريقة المصنعة المعدنية القمنسوات مجموعة ضمن لعينة الحفافية المسافة يظهر( 3-5) شكل

 (200µm) قيمتها والتي( B) والنقطة( A) النقطة بين 

 :مقارنة قيم القمنسوات الشمعية 3-3

 :(Internal Gap) الداخمية الفرجة 1-3-3

 عينة في (A,B,C,D,E) سالقيا نقاط من نقطة كل عند الداخمية الفرجة مسافة قياس بعد

 المدروسة النقاط من نقطة لكل الداخمية الفرجة لمسافة الحسابي المتوسط حساب تم البحث

 .البحث في مدروسة مجموعة كل في الواحدة العينة سطوح من سطح لكل ثم ومن
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 :الأنسي السطح 1-1-3-3

 نقطة كل بدراسة قمنا :الأنسي السطح نقاط (A,B,C,D,E) حدا عمى: 

 :وصفية احصاءات -

 النقطة
 المدروسة

 الأعمى الحد الأدنى الحد المعياري الخطأ المعياري الانحراف الحسابي المتوسط المدروسة المجموعة

A WAX/CAST 109.50 124.159 27.763 0 550 
WAX/ CAD-CAM 154.50 214.463 47.955 0 610 

B WAX/CAST 13.50 25.603 5.725 0 100 
WAX/ CAD-CAM 166.50 94.550 21.142 0 310 

C WAX/CAST 3.50 5.871 1.313 0 20 
WAX/ CAD-CAM 43.50 71.765 16.047 0 250 

D WAX/CAST 3.00 6.569 1.469 0 20 
WAX\ CAD-CAM 38.00 63.046 14.097 0 220 

E WAX/CAST 7.00 13.803 3.086 0 50 
WAX/ CAD-CAM 65.50 142.477 31.859 0 480 

 لمتوسط الأعمى والحد الأدنى والحد المعياري والخطأ المعياري والانحراف الحسابي المتوسط يبين( 3-4) جدول

 (A,B,C,D,E) الأنسي السطح لنقاط الداخمية الفرجة
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 الأنسي السطح لنقاط الداخمية لمفرجة الحسابي المتوسط يبين( 1) مخطط

 : ‎الرتب إحصاءات -
 

 الرتب مجموع الرتب متوسط القمنسوات عدد المدروسة المجموعة المدروسة النقطة

 

A 

 

WAX/CAST 20 21.30 426.00 

WAX/ CAD-CAM 20 19.70 394.00 

   40 المجموع

 

B 

 

WAX/CAST 20 11.65 233.00 

WAX/ CAD-CAM 20 29.35 587.00 

   40 المجموع

 

C 

WAX/CAST 20 12.53 250.50 

WAX/ CAD-CAM 20 28.48 569.50 

   40 المجموع

 

D 

WAX/CAST 20 12.80 256.00 

WAX/CAD-CAM 20 28.20 564.00 

   40 المجموع

 

E 

WAX/CAST 20 14.38 287.50 

WAX/CAD-CAM 20 26.63 532.50 

   40 المجموع

 الشمعية القمنسوات تصنيع لطريقة وفقاً  الأنسي السطح لنقاط الداخمية لمفرجة الرتب ومجموع متوسط يبين( 3-5)  جدول
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 : ‎ Mann-Whitney U ‎ اختبار نتائج -
 

 الفروق دلالة P.Value  المقدرة الدلالة مستوى قيمة Mann Whitney لـ U قيمة المدروسة النقطة

A 184 0.664 دالة فروق توجد لا 

B 23 0.000 دالة فروق توجد 

C 40.5 0.000 دالة فروق توجد 

D 46 0.000 دالة فروق توجد 

E 77.5 0.001 دالة فروق توجد 

 لنقاط الداخمية الفرجة متوسطات في الفروق دلالة لدراسة(  Mann-Whitney U)  اختبار نتائج يبين( 3-6) جدول
 المصنعة الشمعية القمنسوات ومجموعة  WAX/CAST بطريقة المصنعة الشمعية القمنسوات مجموعة بين الأنسي السطح

 .البحث عينة في  WAX/ CAD-CAM بطريقة

 النقاط من كل عند (0.05) القيمة من أصغر الدلالة مستوى قيمة أن أعلاه الجدول يبين

(B,C,D,E) في إحصائياً  دالة فروق توجد %95 الثقة مستوى عند أنه نستنتج وبالتالي 

 بطريقة المصنّعة الشمعية القمنسوات مجموعة بين الداخمية الفرجة مسافة متوسط

WAX/CAST بطريقة المصنعة الشمعية القنسوات ومجموعة  WAX/CAD-CAMىذه عند 

 مستوى عند أي ،((0.05 القيمة من أكبر الدلالة مستوى فقيمة (A) النقطة عند أما. النقاط

 مجموعة بين الداخمية الفرجة مسافة متوسط في إحصائياً  دالة فروق توجد لا %95 الثقة

 المصنعة الشمعية القمنسوات ومجموعة WAX/CAST بطريقة المصنعة الشمعية القمنسوات

 مسافة أنّ  ينتج الحسابية والمتوسطات المخطط إلى وبالعودة .WAX/CAD-CAM بطريقة

 تمك من أكبر WAX/CAD-CAM بطريقة المصنعة الشمعية لمقمنسوات الداخمية الفرجة

 عند ،B,C,D,E)) النقاط من كل عند إحصائية بدلالة وذلك WAX/CAST بطريقة المصنعة

 بذات ليست WAX/CAST طريقة عنWAX/CAD-CAM لطريقة المسافة زيادة A)) النقطة

 . إحصائية دلالة
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 الأنسي السطح كامل: 

 الشمعية القمنسوات مجموعة بين الداخمية الفرجة مسافة متوسط في الفروق دلالة لدراسة

 بطريقة المصنّعة الشمعية القمنسوات ومجموعة WAX/CAST بطريقة المصنّعة

WAX/CAD-CAM اختبار أجري  (Mann-Whitney U  )يمي كما: 

 :وصفية احصاءات -

 الأعمى الحد الأدنى الحد المعياري الخطأ المعياري الانحراف الحسابي المتوسط المدروسة المجموعة

WAX/CAST 27.30 26.095 5.835 0 110 

WAX/CAD-CAM 93.60 93.416 20.888 0 350 

 لمتوسط الأعمى والحد الأدنى والحد المعياري والخطأ المعياري والانحراف الحسابي المتوسط يبين( 3-7) جدول

 الأنسي لمسطح الداخمية الفرجة

 

 الأنسي لمسطح الداخمية لمفرجة الحسابي المتوسط يبين( 2) مخطط
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 : ‎الرتب إحصاءات -
 

 الرتب مجموع الرتب متوسط القمنسوات عدد المدروسة المجموعة

WAX/CAST 20 13.15 263.00 

WAX/CAD-CAM 20 27.85 557.00 

   40 المجموع

 الشمعية القمنسوات تصنيع لطريقة وفقاً  الأنسي لمسطح الداخمية لمفرجة الرتب ومجموع متوسط يبين( 3-8) جدول

 

 : ‎ Mann-Whitney U ‎ اختبار نتائج -
 
 الفروق دلالة P.Value  المقدرة الدلالة مستوى قيمة Mann-Whitney ـ لـ U قيمة

 دالة فروق توجد 0.000 53
 مجموعة بين الداخمية الفرجة متوسطات في الفروق دلالة لدراسة ‎ Mann-Whitney U اختبار نتائج يبين( 3-9) جدول

  WAX/CAD-CAM بطريقة المصنعة الشمعية القمنسوات ومجموعة WAX/CAST بطريقة المصنعة الشمعية القمنسوات
 .البحث عينة في

 عند نستنتج وبالتالي ،(0.05) القيمة من أصغر الدلالة مستوى قيمة أن أعلاه الجدول يبين

 بين الداخمية الفرجة مسافة متوسط في إحصائياً  دالة فروق توجد أنه %95 الثقة مستوى

 الشمعية القمنسوات ومجموعة WAX/CAST بطريقة المصنعة الشمعية القمنسوات مجموعة

 .البحث عينة في WAX/CAD-CAM بطريقة المصنعة

 لمقمنسوات الداخمية الفرجة مسافة أن ينتج الحسابية والمتوسطات المخطط إلى وبالعودة

 عمى WAX/CAST مجموعة في منيا أكبر WAX/CAD-CAM بطريقة المصنعة الشمعية

 .الأنسي السطح
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 :الإطباقي السطح 2-1-3-3

 نقطة كل بدراسة قمنا: الإطباقي السطح نقاط (A,B,C,D,E )حدا عمى: 

 :وصفية احصاءات -

 الأعمى الحد الأدنى الحد المعياري الخطأ المعياري الانحراف الحسابي المتوسط المدروسة المجموعة المدروسة النقطة

A WAX/CAST 24.50 35.906 8.029 0 110 

WAX/CAD-CAM 196.00 165.383 36.981 0 570 

B WAX/CAST 37.50 53.398 11.940 0 200 

WAX/CAD-CAM 158.00 177.989 39.799 0 530 

C WAX/CAST 43.00 55.640 12.441 0 200 

WAX/CAD-CAM 129.50 201.533 45.064 0 620 

D WAX/CAST 29.00 41.915 9.372 0 130 

WAX/CAD-CAM 139.00 285.305 63.796 0 910 

E WAX/CAST 27.50 40.895 9.144 0 160 

WAX/CAD-CAM 132.50 162.736 36.389 0 500 

 الفرجة لمتوسط الأعمى والحد الأدنى والحد المعياري والخطأ المعياري والانحراف الحسابي المتوسط يبين( 3-10) جدول

 (A,B,C,D,E) الإطباقي السطح لنقاط الداخمية
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 الإطباقي السطح لنقاط الداخمية لفرجة الحسابي المتوسط يبين( 3) مخطط

 : ‎الرتب إحصاءات -
 

 الرتب مجموع الرتب متوسط القلنسوات عدد المدروسة المجموعة المدروسة النقطة

 

A 

WAX/CAST 20 11.95 239.00 

WAX/CAD-CAM 20 29.05 581.00 

   40 المجموع

 

B 
WAX/CAST 20 15.13 302.50 

WAX/CAD-CAM 20 25.88 517.50 

   40 المجموع

 

C 

WAX/CAST 20 17.33 346.50 

WAX/CAD-CAM 20 23.68 473.50 

   40 المجموع

 

D 

WAX/CAST 20 17.55 351.00 

WAX/CAD-CAM 20 23.45 469.00 

   40 المجموع

 

E 

WAX/CAST 20 14.40 288.00 

WAX/CAD-CAM 20 26.60 532.00 

   40 المجموع

 القمنسوات تصنيع لطريقة وفقاً  الإطباقي السطح لنقاط الداخمية لمفرجة الرتب ومجموع متوسط يبين(  3-11) جدول
 الشمعية
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 :‎ Mann-Whitney U اختبار نتائج -
 

 الفروق دلالة P.Value   المقدرة الدلالة مستوى قيمة Mann-Whitney لـ U قيمة المدروسة النقطة

A 29 0.000 دالة فروق توجد 

B 92.5 0.003 دالة فروق توجد 

C 136.5 0.083 دالة فروق توجد لا 

D 141 0.104 دالة فروق توجد لا 

E 78 0.001 دالة فروق توجد 

 لنقاط الداخمية الفرجة متوسطات في الفروق دلالة لدراسة ‎ Mann-Whitney U اختبار نتائج يبين( 3-12) جدول
 المصنعة الشمعية القمنسوات ومجموعة WAX/CAST بطريقة المصنعة الشمعية القمنسوات مجموعة بين الإطباقي السطح

 .البحث عينة في WAX/CAD-CAM بطريقة

 النقاط من كل عند (0.05) القيمة من أصغر الدلالة مستوى قيمة أن أعلاه الجدول يبين

(A,B,E) في إحصائياً  دالة فروق توجد أنه %95 الثقة مستوى عند نستنتج وبالتالي 

 بطريقة المصنعة الشمعية القمنسوات مجموعة بين الداخمية الفرجة مسافة متوسط

WAX/CAST بطريقة المصنعة الشمعية القمنسوات ومجموعة WAX/CAD-CAM ىذه عند 

 نستنتج أي ،0.05)) القيمة من أكبر الدلالة مستوى فقيمة (C,D) النقطتين عند أما. النقاط

 بين الداخمية الفرجة مسافة متوسط في إحصائياً  دالة فروق توجد لا %95 الثقة مستوى عند

 الشمعية القمنسوات ومجموعة WAX/CAST بطريقة المصنعة الشمعية القمنسوات مجموعة

 الحسابية والمتوسطات المخطط إلى وبالعودة. عندىما WAX/CAD-CAM بطريقة المصنعة

 WAX/CAD-CAM بطريقة المصنعة الشمعية لقمنسوات الداخمية الفرجة مسافة أن ينتج

 كل عند إحصائية بدلالة WAX/CAST بالطريقة المصنعة الشمعية القمنسوات في منيا أكبر

 عنWAX/CAD-CAM لطريقة المسافة فزيادة( (C,Dالنقطتين عند أما ،((A,B,E النقاط من

 . إحصائية دلالة يبذ ليست WAX\CAST طريقة
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 الإطباقي السطح كامل: 

 الشمعية القمنسوات مجموعة بين الداخمية الفرجة مسافة متوسط في الفروق دلالة لدراسة

 بطريقة المصنعة الشمعية القمنسوات ومجموعة WAX/CAST بطريقة المصنعة

WAX/CAD-CAM اختبار أجري(Mann-Whitney U) يمي كما: 

 :وصفية احصاءات -

 الأعمى الحد الأدنى الحد المعياري الخطأ المعياري الانحراف الحسابي المتوسط المدروسة المجموعة

WAX/CAST 32.30 35.269 7.886 0 106 

WAX\CAD-CAM 151.00 190.416 42.578 0 612 

 الفرجة لمتوسط الأعمى والحد الأدنى والحد المعياري والخطأ المعياري والانحراف الحسابي المتوسط يبين( 3-13) جدول

 الإطباقي لمسطح الداخمية

 

 الإطباقي لمسطح الداخمية لمفرجة الحسابي المتوسط يبين( 4) رقم مخطط
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 : ‎الرتب إحصاءات -
 

 الرتب مجموع الرتب متوسط القمنسوات عدد المدروسة المجموعة

WAX/CAST 20 14.15 283.00 

WAX/CAD-CAM 20 26.85 537.00 

   40 المجموع

 الشمعية القمنسوات تصنيع لطريقة وفقاً  الإطباقي لمسطح الداخمية لمفرجة الرتب ومجموع متوسط يبين( 3-14) جدول

 :(Mann-Whitney U)  اختبار نتائج -
 

 الفروق دلالة P.Value  المقدرة الدلالة مستوى قيمة Mann-Whitney  لـ U قيمة

 دالة فروق توجد 0.001 73

 مجموعة بين الداخمية الفرجة متوسطات في الفروق دلالة لدراسة ‎ Mann-Whitney U اختبار نتائج يبين( 3-15) جدول
-WAX/CAD بطريقة المصنعة الشمعية القمنسوات ومجموعة WAX/CAST بطريقة المصنعة الشمعية القمنسوات

CAM  البحث عينة في. 

أنه  نستنتج وبالتالي ،(0.05) القيمة من أصغر الدلالة مستوى قيمة أن أعلاه الجدول يبين

 بين الداخمية الفرجة مسافة متوسط في إحصائياً  دالة فروق توجد %95 الثقة مستوى عند

 الشمعية القمنسوات ومجموعة WAX/CAST بطريقة المصنعة الشمعية القمنسوات مجموعة

 .البحث عينة في WAX/CAD-CAM بطريقة المصنعة

 القمنسوات الداخمية الفرجة مسافة أن ينتج الحسابية والمتوسطات المخطط إلى وبالعودة

 المصنعة الشمعية القمنسوات في منيا أكبر WAX/CAD-CAM بطريقة المصنعة الشمعية

 .الاطباقي السطح عمى WAX/CAST طريقةب
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 :الوحشي السطح 3-1-3-3

 نقطة كل بدراسة قمنا: الوحشي السطح نقاط (A,B,C,D,E )حدا عمى: 

 :وصفية احصاءات -

 الأعمى الحد الأدنى الحد المعياري الخطأ المعياري الانحراف الحسابي المتوسط المدروسة المجموعة المدروسة النقطة

 

A 

 

WAX/CAST 4.50 9.987 2.233 0 40 

WAX/CAD-CAM 94.50 145.908 32.626 10 500 

 

B 

WAX/CAST 3.50 8.751 1.957 0 30 

WAX/CAD-CAM 67.50 120.607 26.969 10 410 

 

C 

WAX/CAST 3.50 7.452 1.666 0 20 

WAX/CAD-CAM 67.50 97.973 21.907 10 320 

 

D 

WAX/CAST 19.00 19.167 4.286 0 60 

WAX/CAD-CAM 163.00 115.626 25.855 10 400 

 

E 

WAX/CAST 32.00 33.811 7.560 0 120 

WAX/CAD-CAM 98.50 165.124 36.923 0 540 

 الفرجة لمتوسط الأعمى والحد الأدنى والحد المعياري والخطأ المعياري والانحراف الحسابي المتوسط يبين( 3-16) جدول

 (A,B,C,D,E) الوحشي السطح لنقاط الداخمية
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 الوحشي السطح لنقاط الداخمية لمفرجة الحسابي المتوسط يبين( 5) مخطط

 : ‎الرتب إحصاءات -
 

 الرتب مجموع الرتب متوسط القمنسوات عدد المدروسة المجموعة المدروسة النقطة

 

A 

 

WAX/CAST 20 11.60 232.00 

WAX/CAD-CAM 20 29.40 588.00 

   40 المجموع

 

B 

WAX/CAST 20 12.30 246.00 

WAX/CAD-CAM 20 28.70 574.00 

   40 المجموع

 

C 

WAX/CAST 20 12.20 244.00 

WAX/CAD-CAM 20 28.80 576.00 

   40 المجموع

 

D 

WAX/CAST 20 11.90 238.00 

WAX/CAD-CAM 20 29.10 582.00 

   40 المجموع

 

E 

WAX/CAST 20 19.63 392.50 

WAX/CAD-CAM 20 21.38 427.50 

   40 المجموع

 الشمعية القمنسوات تصنيع لطريقة وفقاً  الوحشي السطح لنقاط الداخمية لمفرجة الرتب ومجموع متوسط يبين( 3-17) جدول
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 :‎‎ Mann-Whitney U اختبار نتائج

 

 الفروق دلالة P.Value المقدرة الدلالة مستوى قيمة Mann-Whitney لـ U قيمة المدروسة النقطة

A 22 0.000 دالة فروق توجد 

B 36 0.000 دالة فروق توجد 

C 34 0.000 دالة فروق توجد 

D 28 0.000 دالة فروق توجد 

E 182.5 0.631 دالة فروق توجد لا 

 السطح لنقاط الداخمية الفرجة متوسطات في الفروق دلالة لدراسة ‎‎ Mann-Whitney U اختبار نتائج يبين( 3-18) جدول
 بطريقة المصنعة الشمعية القمنسوات ومجموعة  WAX/CAST بطريقة المصنعة الشمعية القمنسوات مجموعة بين الوحشي

WAX/CAD-CAM  البحث عينة في. 

 النقاط من كل عند (0.05) القيمة من أصغر الدلالة مستوى قيمة أن أعلاه الجدول يبين

(A,B,C,D) في إحصائياً  دالة فروق توجد %95 الثقة مستوى عند أنه نستنتج وبالتالي 

 بطريقة المصنعة الشمعية القمنسوات مجموعة بين الداخمية الفرجة مسافة متوسط

WAX/CAST بطريقة المصنعة الشمعية القمنسوات ومجموعة WAX/CAD-CAM ىذه عند 

 عند أي ،((0.05 القيمة من أكبر الدلالة مستوى فقيمة (E) النقطة عند أما. النقاط

 بين الداخمية الفرجة مسافة متوسط في إحصائياً  دالة فروق توجد لا %95 الثقة مستوى

 الشمعية القمنسوات ومجموعة WAX/CAST بطريقة المصنعة الشمعية القمنسوات مجموعة

 ينتج الحسابية والمتوسطات المخطط إلى وبالعودة. WAX/CAD-CAM بطريقة المصنعة

 منيا أكبر WAX/CAD-CAM بطريقة المصنعة الشمعية لمقمنسوات الداخمية الفرجة مسافة أنّ 

 من كل عند إحصائية بدلالة وذلك WAX/CAST بطريقة المصنعة الشمعية القمنسوات في

 عن WAX/CAD-CAM لطريقة المسافة فزيادة( (E النقطة عند أما ،( (A,B,C,D النقاط

 .  إحصائية دلالة بذي ليست WAX/CAST طريقة
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 الوحشي السطح كامل: 

 الشمعية القمنسوات مجموعة بين الداخمية الفرجة مسافة متوسط في الفروق دلالة لدراسة

 بطريقة المصنعة الشمعية القمنسوات ومجموعة WAX/CAST بطريقة المصنعة

WAX/CAD-CAM اختبار أجري(Mann-Whitney U) يمي كما: 

 :وصفية احصاءات -

 الأعمى الحد الأدنى الحد المعياري الخطأ المعياري الانحراف الحسابي المتوسط المدروسة المجموعة

WAX/CAST 12.50 8.823 1.973 0 30 

WAX/CAD-CAM 98.20 121.468 27.161 14 434 

 الفرجة لمتوسط الأعمى والحد الأدنى والحد المعياري والخطأ المعياري والانحراف الحسابي المتوسط يبين( 3-19) جدول

 الوحشي لمسطح الداخمية

 

 الوحشي لمسطح الداخمية لمفرجة الحسابي المتوسط يبين( 6) مخطط
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 : ‎الرتب إحصاءات -
 

 الرتب مجموع الرتب متوسط القمنسوات عدد المدروسة المجموعة

WAX/CAST 20 11.10 222.00 

WAX/CAD-CAM 20 29.90 598.00 

   40 المجموع

 الشمعية القمنسوات تصنيع لطريقة وفقاً  الوحشي لمسطح الداخمية لمفرجة الرتب ومجموع متوسط يبين( 3-20) جدول

 :‎ Mann-Whitney U اختبار نتائج -

 

 الفروق دلالة P.Value المقدرة الدلالة مستوى قيمة Mann-Whitney لـ U قيمة

 دالة فروق توجد 0.000 12

 مجموعة بين الداخمية الفرجة متوسطات في الفروق دلالة لدراسة ‎‎ Mann-Whitney U اختبار نتائج يبين( 3-21) جدول
  WAX/CAD-CAM بطريقة المصنعة الشمعية القمنسوات ومجموعة WAX/CAST بطريقة المصنعة الشمعية القمنسوات

 .البحث عينة في

 أنه نستنتج وبالتالي ، (0.05) القيمة من أصغر الدلالة مستوى قيمة أن أعلاه الجدول يبين

 بين الداخمية الفرجة مسافة متوسط في إحصائياً  دالة فروق توجد %95 الثقة مستوى عند

 الشمعية القمنسوات ومجموعة WAX/CAST بطريقة المصنعة الشمعية القمنسوات مجموعة

 .البحث عينة في WAX/CAD-CAM بطريقة المصنعة

 لمقمنسوات الداخمية الفرجة مسافة أن ينتج الحسابية والمتوسطات المخطط إلى وبالعودة 

 المصنعة الشمعية القمنسوات في منيا أكبر WAX/CAD-CAM بطريقة المصنعة الشمعية

 . الوحشي السطح عمى WAX/CAST بطريقة
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 :Marginal Gap)( الحفافية الفرجة 3-3-2

 عينة في (A،B،C،D،E) القياس نقاط من نقطة كل عند الحفافية الفرجة مسافة قياس بعد

 المدروسة النقاط من نقطة لكل الحفافية الفرجة لمسافة الحسابي المتوسط حساب تم البحث

 . البحث في مدروسة مجموعة كل في الواحدة العينة في مدروس سطح لكل ثم ومن

 نقاط السطح الدهليزي: 

 :حدا عمى (A,B,C,D,E) المدروسة الدىميزي السطح نقاط من نقطة كل بدراسة قمنا

 :وصفية احصاءات -

 الأعمى الحد الأدنى الحد المعياري الخطأ المعياري الانحراف الحسابي المتوسط المدروسة المجموعة المدروسة النقطة

A WAX/CAST 4.00 5.982 1.338 0 20 

WAX/CAD-CAM 6.50 10.400 2.325 0 30 

B WAX/CAST 4.00 6.806 1.522 0 20 

WAX/CAD-CAM 7.50 10.699 2.392 0 30 

C WAX/CAST 3.00 5.712 1.277 0 20 

WAX/CAD-CAM 6.50 12.680 2.835 0 40 

D WAX/CAST 3.00 5.712 1.277 0 20 

WAX/CAD-CAM 6.50 12.680 2.835 0 40 

E WAX/CAST 4.00 6.806 1.522 0 20 

WAX/CAD-CAM 6.00 9.947 2.224 0 30 

 الفرجة لمتوسط الأعمى والحد الأدنى والحد المعياري والخطأ المعياري والانحراف الحسابي المتوسط يبين( 3-22) جدول
 (A,B,C,D,E) الدهميزي السطح لنقاط الحفافية
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 الدهميزي السطح لنقاط الحفافية لمفرجة الحسابي المتوسط يبين( 7) مخطط

 : ‎الرتب إحصاءات -
 

 الرتب مجموع الرتب متوسط القمنسوات عدد المدروسة المجموعة المدروسة النقطة

A WAX/CAST 20 19.93 398.50 

WAX/CAD-CAM 20 21.08 421.50 

   40 المجموع

B WAX/CAST 20 19.05 381.00 

WAX/CAD-CAM 20 21.95 439.00 

   40 المجموع

C WAX/CAST 20 19.73 394.50 

WAX/CAD-CAM 20 21.28 425.50 

   40 المجموع

D WAX/CAST 20 19.73 394.50 

WAX/CAD-CAM 20 21.28 425.50 

   40 المجموع

E WAX/CAST 20 19.80 396.00 

WAX/CAD-CAM 20 21.20 424.00 

   40 المجموع

 الشمعية القمنسوات تصنيع لطريقة وفقاً  الدهميزي السطح لنقاط الحفافية لمفرجة الرتب ومجموع متوسط يبين( 3-23) جدول
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 : ‎‎ Mann-Whitney U ‎ اختبار نتائج -
 

 الفروق دلالة P.Value  المقدرة الدلالة مستوى قيمة Mann-Whitney لـ U قيمة المدروسة النقطة

A 188.5 0.713 دالة فروق توجد لا 

B 171 0.355 دالة فروق توجد لا 

C 184.5 0.593 دالة فروق توجد لا 

D 184.5 0.593 دالة فروق توجد لا 

E 186 0.647 دالة فروق توجد لا 

 لنقاط الحفافية الفرجة متوسطات في الفروق دلالة لدراسة ‎‎ Mann-Whitney U اختبار نتائج يبين( 3-24) جدول
 المصنعة الشمعية القمنسوات ومجموعة WAX\CAST بطريقة المصنعة الشمعية القمنسوات مجموعة بين الدهميزي السطح

 .البحث عينة في WAX\CAD-CAM بطريقة

 النقاط من كل عند( 0.05) القيمة من أكبر الدلالة مستوى قيمة أن أعلاه الجدول يبين

(A,B,C,D,E) إحصائياً  دالة فروق توجد لا% 95 الثقة مستوى عندأنه  نستنتج وبالتالي 

 بالطريقة المصنعة الشمعية القمنسوات مجموعة بين الحفافية الفرجة مسافة متوسط في

WAX/CAST بطريقة المصنعة الشمعية القمنسوات ومجموعة WAX/CAD-CAM. 

 المدروس الدهليزي السطح كامل: 

 الشمعية القمنسوات مجموعة بين الحفافية الفرجة مسافة متوسط في الفروق دلالة لدراسة

 بطريقة المصنعة الشمعية القمنسوات ومجموعة WAX/CAST بطريقة المصنعة

WAX/CAD-CAM   اختبار أجريMann-Whitney U  يمي كما: 
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 :وصفية احصاءات -

 الأعمى الحد الأدنى الحد المعياري الخطأ المعياري الانحراف الحسابي المتوسط المدروسة المجموعة

WAX/CAST 3.60 5.753 1.286 0 18 

WAX/CAD-CAM 6.60 10.565 2.362 0 34 

 الفرجة لمتوسط الأعمى والحد الأدنى والحد المعياري والخطأ المعياري والانحراف الحسابي المتوسط يبين( 3-25) جدول

 الدهميزي لمسطح الحفافية

 

 الدهميزي لمسطح الحفافية الفرجة الحسابي المتوسط يبين( 8) مخطط

 : ‎الرتب إحصاءات -
 

 الرتب مجموع الرتب متوسط القمنسوات عدد المدروسة المجموعة

WAX/CAST 20 19.40 388.00 

WAX/CAD-CAM 20 21.60 432.00 

   40 المجموع

 الشمعية القمنسوات تصنيع لطريقة وفقاً  الدهميزي لمسطح الحفافية لمفرجة الرتب ومجموع متوسط يبين( 3-26) جدول
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 :Mann-Whitney U اختبار نتائج -

 

 الفروق دلالة P.Value المقدرة الدلالة مستوى قيمة Mann -Whitney لـ U قيمة

 دالة فروق توجد لا 0.501 178

 بين الحفافية الفرجة متوسطات في الفروق دلالة لدراسة ‎‎ Mann-Whitney U ‎ اختبار نتائج يبين( 3-27) جدول
 بطريقة المصنعة الشمعية القمنسوات ومجموعة WAX/CAST بطريقة المصنعة الشمعية القمنسوات مجموعة

WAX/CAD-CAM البحث عينة في. 

أنه  نستنتج وبالتالي ،(0.05) القيمة من أكبر الدلالة مستوى قيمة أن أعلاه الجدول يبين

 الحفافية الفرجة مسافة متوسط في إحصائياً  دالة فروق توجد لا %95 الثقة مستوى عند

 القمنسوات ومجموعة WAX/CAST بطريقة المصنعة الشمعية القمنسوات مجموعة بين

 .البحث عينة في WAX/CAD-CAM بطريقة المصنعة الشمعية
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 :المعدنية القبعات قيم مقارنة 3-4

 :)Internal Gap( الداخمية الفرجة  3-4-1

 عينة في (A،B،C،D،E) القياس نقاط من نقطة كل عند الداخمية الفرجة مسافة قياس بعد

 المدروسة النقاط من نقطة لكل الداخمية الفرجة لمسافة الحسابي المتوسط حساب تم البحث

 .البحث في مدروسة مجموعة كل في الواحدة العينة سطوح من سطح لكل ثم ومن

 :الأنسي السطح 1-1-4-3

 نقطة كل بدراسة قمنا: الأنسي السطح نقاط (A,B,C,D,E) حدا عمى: 

 :وصفية احصاءات -

 الأعمى الحد الأدنى الحد المعياري الخطأ المعياري الانحراف الحسابي المتوسط المدروسة المجموعة المدروسة النقطة

A WAX/CAST 122.00 118.393 26.473 0 500 

WAX/CAD-CAM 105.50 144.567 32.326 0 500 

B WAX/CAST 50.00 50.158 11.216 0 200 

WAX/CAD-CAM 244.50 94.450 21.120 20 370 
C WAX/CAST 33.00 30.967 6.924 0 140 

WAX/CAD-CAM 77.00 58.319 13.040 10 200 

D WAX/CAST 29.00 32.102 7.178 0 140 

WAX/CAD-CAM 64.00 50.513 11.295 10 180 

E WAX/CAST 25.00 34.717 7.763 0 150 

WAX/CAD-CAM 64.00 51.647 11.549 10 180 
 الفرجة لمتوسط الأعمى والحد الأدنى والحد المعياري والخطأ المعياري والانحراف الحسابي المتوسط يبين( 3-28) جدول

 (A,B,C,D,E) الأنسي السطح لنقاط الداخمية
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 الأنسي السطح لنقاط الداخمية لمفرجة الحسابي المتوسط يبين( 9) مخطط

 : ‎الرتب إحصاءات -
 

 الرتب مجموع الرتب متوسط القمنسوات عدد المدروسة المجموعة المدروسة النقطة

A WAX/CAST 20 22.45 449.00 

WAX/CAD-CAM 20 18.55 371.00 

   40 المجموع

B WAX/CAST 20 11.63 232.50 

WAX/CAD-CAM 20 29.38 587.50 

   40 المجموع

C WAX/CAST 20 15.30 306.00 
WAX/CAD-CAM 20 25.70 514.00 

   40 المجموع

D WAX/CAST 20 15.25 305.00 

WAX/CAD-CAM 20 25.75 515.00 

   40 المجموع

E WAX/CAST 20 14.73 294.50 

WAX/CAD-CAM 20 26.28 525.50 

   40 المجموع

 تصنيع لطريقة وفقاً  المعدنية لمقمنسوات الأنسي السطح لنقاط الداخمية لمفرجة الرتب ومجموع متوسط يبين( 3-29) جدول
 .الشمعية القمنسوات
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 :‎‎ Mann-Whitney U اختبار نتائج -
 

 الفروق دلالة P.Value  المقدرة الدلالة مستوى قيمة Mann-Whitney لـ U قيمة المدروسة النقطة

A 161 0.290 دالة فروق توجد لا 

B 22.5 0.000 دالة فروق توجد 

C 96 0.005 دالة فروق توجد 

D 95 0.004 دالة فروق توجد 

E 84.5 0.002 دالة فروق توجد 

 لنقاط الداخمية الفرجة متوسطات في الفروق دلالة لدراسة ‎‎ Mann-Whitney U اختبار نتائج يبين( 3-30) جدول
 المصنعة المعدنية القمنسوات ومجموعة WAX/CAST بطريقة المصنعة المعدنية القمنسوات مجموعة بين الأنسي السطح

 .البحث عينة في  WAX/CAD-CAM بطريقة

 النقاط من كل عند، (0.05) القيمة من أصغر الدلالة مستوى قيمة أن أعلاه الجدول يبين

(B,C,D,E) في إحصائياً  دالة فروق توجد %95 الثقة مستوى عندأنّه  نستنتج وبالتالي 

 الشمعية قمنسواتيا المصنعة المعدنية القمنسوات مجموعة بين الداخمية الفرجة مسافة متوسط

 بطريقة الشمعية قمنسواتيا المصنعة المعدنية القمنسوات ومجموعة WAX/CAST بطريقة

WAX/CAD-CAM النقطة عند أما. النقاط ىذه عند (A) من أكبر الدلالة مستوى فقيمة 

 في إحصائياً  دالة فروق توجد لا %95 الثقة مستوى عند نستنتج أي، ((0.05 القيمة

 الشمعية قمنسواتيا المصنعة المعدنية القمنسوات مجموعة بين الداخمية الفرجة مسافة متوسط

 بطريقة الشمعية قمنسواتيا المصنعة المعدنية القمنسوات ومجموعة WAX/CAST بطريقة

WAX/CAD-CAM. الفرجة مسافة أن ينتج الحسابية والمتوسطات المخطط إلى وبالعودة 

 القمنسوات في منيا أكبر WAX/CAD-CAM بطريقة المصنعة المعدنية لمقمنسوات الداخمية

 النقاط من كل عند إحصائية بدلالة وذلك WAX/CAST بطريقة المصنعة المعدنية
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(B,C,D,E)، النقطة عند أما ((A القمنسوات مجموعة عند الداخمية الفرجة مسافة فكانت 

 ذلك لكن WAX/CAD-CAM بطريقة منيا أكبر WAX/CAST بطريقة المصنّعة المعدنية

 . إحصائية دلالة بذي يكن لم

 الأنسي السطح كامل: 

 المعدنية القمنسوات مجموعة بين الداخمية الفرجة مسافة متوسط في الفروق دلالة لدراسة

 المصنعة المعدنية القمنسوات ومجموعة WAX/CAST بطريقة الشمعية قمنسواتيا المصنعة

 كما (Mann-Whitney U) اختبار أجري WAX/CAD-CAM بطريقة الشمعية قمنسواتيا

 :يمي

 :وصفية احصاءات -

 الأعمى الحد الأدنى الحد المعياري الخطأ المعياري الانحراف الحسابي المتوسط المدروسة المجموعة

WAX/CAST 51.80 38.601 8.632 2 164 

WAX/CAD-CAM 111.00 58.682 13.122 30 246 

 الفرجة لمتوسط الأعمى والحد الأدنى والحد المعياري والخطأ المعياري والانحراف الحسابي المتوسط يبين( 3-31) جدول

 الأنسي لمسطح الداخمية
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 الأنسي لمسطح الداخمية لمفرجة الحسابي المتوسط يبين( 10) مخطط

 : ‎الرتب إحصاءات -

 الرتب مجموع الرتب متوسط القمنسوات عدد المدروسة المجموعة

WAX/CAST 20 13.68 273.50 

WAX/CAD-CAM 20 27.33 546.50 

   40 المجموع

 تصنيع لطريقة وفقاً  المعدنية لمقمنسوات الأنسي لمسطح الداخمية لمفرجة الرتب ومجموع متوسط يبين( 3-32) جدول
 الشمعية القمنسوات

 :Mann-Whitney U اختبار نتائج -

 

 الفروق دلالة P.Value  المقدرة الدلالة مستوى قيمة Mann-Whitney لـ U قيمة

 دالة فروق توجد 0.000 63.5

 بين الداخمية الفرجة متوسطات في الفروق دلالة لدراسة ‎‎ Mann-Whitney U ‎ اختبار نتائج يبين( 3-33) جدول
 بطريقة المصنعة المعدنية القمنسوات ومجموعة WAX/CAST بطريقة المصنعة المعدنية القمنسوات مجموعة

WAX/CAD-CAM  البحث عينة في. 
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أنه  نستنتج وبالتالي ، (0.05) القيمة من أصغر الدلالة مستوى قيمة أن أعلاه الجدول يبين

 بين الداخمية الفرجة مسافة متوسط في إحصائياً  دالة فروق توجد %95 الثقة مستوى عند

 ومجموعة WAX/CAST بطريقة الشمعية قمنسواتيا المصنعة المعدنية القمنسوات مجموعة

 عينة في WAX/CAD-CAM بطريقة الشمعية قمنسواتيا المصنعة المعدنية القمنسوات

 الداخمية الفرجة مسافة أن ينتج الحسابية والمتوسطات المخطط إلى وبالعودة. البحث

 في منيا أكبر WAX/CAD-CAM بطريقة الشمعية قمنسواتيا المصنعة المعدنية لمقمنسوات

 . WAX/CAST بطريقة الشمعية قمنسواتيا المصنعة المعدنية القمنسوات

 :الإطباقي السطح 2-1-4-3

 الإطباقي السطح نقاط من نقطة كل بدراسة قمنا :الإطباقي السطح نقاط 
 :حدا عمى (A,B,C,D,E) المدروسة

 :وصفية احصاءات -
 الأعمى الحد الأدنى الحد المعياري الخطأ المعياري الانحراف الحسابي المتوسط المدروسة المجموعة المدروسة النقطة

A WAX/CAST 76.50 76.796 17.172 0 270 

WAX/CAD-CAM 189.50 64.846 14.500 40 300 

B WAX/CAST 69.50 71.633 16.018 0 250 

WAX/CAD-CAM 108.50 76.796 17.172 20 360 

C WAX/CAST 76.00 77.146 17.250 0 290 

WAX/CAD-CAM 93.00 101.000 22.584 0 410 

D WAX/CAST 45.00 59.516 13.308 0 220 

WAX/CAD-CAM 72.00 105.661 23.626 0 350 

E WAX/CAST 45.00 73.162 16.359 0 300 

WAX/CAD-CAM 195.50 161.163 36.037 20 600 

 الفرجة لمتوسط الأعمى والحد الأدنى والحد المعياري والخطأ المعياري والانحراف الحسابي المتوسط يبين( 3-34) جدول
 (A,B,C,D,E) الإطباقي السطح لنقاط الداخمية
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 الإطباقي السطح لنقاط الداخمية لمفرجة الحسابي المتوسط يبين( 11) رقم مخطط

 : ‎الرتب إحصاءات -

 الرتب مجموع الرتب متوسط القمنسوات عدد المدروسة المجموعة المدروسة النقطة

 

A 
WAX/CAST 20 13.45 269.00 

WAX/CAD-CAM 20 27.55 551.00 

   40 المجموع

 

B 
WAX/CAST 20 16.23 324.50 

WAX/CAD-CAM 20 24.78 495.50 

   40 المجموع

 

C 

WAX/CAST 20 19.63 392.50 

WAX/CAD-CAM 20 21.38 427.50 

   40 المجموع

 

D 
WAX/CAST 20 18.95 379.00 

WAX/CAD-CAM 20 22.05 441.00 

   40 المجموع

 

E 

 

WAX/CAST 20 13.23 264.50 

WAX/CAD-CAM 20 27.78 555.50 

   40 المجموع

 الشمعية القمنسوات تصنيع لطريقة وفقاً  الإطباقي السطح لنقاط الداخمية لمفرجة الرتب ومجموع متوسط يبين( 3-35) جدول



 النتائج

 787 

 : ‎‎ Mann-Whitney U ‎ اختبار نتائج -

 

 الفروق دلالة P.Value المقدرة الدلالة مستوى قيمة Mann-Whitney  لـ U قيمة المدروسة النقطة

A 59 0.000 دالة فروق توجد 

B 114.5 0.020 دالة فروق توجد 

C 182.5 0.635 دالة فروق توجد لا 

D 169 0.396 دالة فروق توجد لا 

E 45.5 0.000 دالة فروق توجد 

 لنقاط الداخمية الفرجة متوسطات في الفروق دلالة لدراسة ‎‎ Mann-Whitney U ‎ اختبار نتائج يبين( 3-36) جدول
 المصنعة المعدنية القمنسوات ومجموعة WAX/CAST بطريقة المصنعة المعدنية القمنسوات مجموعة بين الإطباقي السطح

 .البحث عينة في  WAX/CAD-CAM بطريقة

 النقاط من كل عند (0.05) القيمة من أصغر الدلالة مستوى قيمة أن أعلاه الجدول يبين

(A,B,E) في إحصائياً  دالة فروق توجد أنه %95 الثقة مستوى عند نستنتج وبالتالي 

 الشمعية قمنسواتيا المصنعة المعدنية القمنسوات مجموعة بين الداخمية الفرجة مسافة متوسط

 بطريقة الشمعية قمنسواتيا المصنعة المعدنية القمنسوات ومجموعة WAX/CAST بطريقة

WAX/CAD-CAM النقطتين عند أما. النقاط ىذه عند (C,D) أكبر الدلالة مستوى فقيمة 

 متوسط في إحصائياً  دالة فروق توجد لا %95 الثقة مستوى عند أي ،(0.05) القيمة من

 بطريقة الشمعية قمنسواتيا المصنعة المعدنية القمنسوات مجموعة بين الداخمية الفرجة مسافة

WAX/CAST بطريقة الشمعية قمنسواتيا المصنعة المعدنية القمنسوات ومجموعة 

WAX/CAD-CAM مسافة أن ينتج الحسابية والمتوسطات المخطط إلى وبالعودة .عندىما 

 في منيا أكبر WAX/CAD-CAM بطريقة المصنعة المعدنية لمقمنسوات الداخمية الفرجة

 من كل عند إحصائية بدلالة وذلك WAX/CAST بطريقة المصنعة المعدنية القمنسوات
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 عن WAX/CAD-CAM لطريقة المسافة فزيادة (C,D) النقطتين عند أما ،(A,B,E) النقاط

 . إحصائية دلالة ذيب ليست WAX/CAST طريقة

 الإطباقي السطح كامل: 

 المعدنية القمنسوات مجموعة بين الداخمية الفرجة مسافة متوسط في الفروق دلالة لدراسة

 المصنعة المعدنية القمنسوات ومجموعة WAX/CAST بطريقة الشمعية قمنسواتيا المصنعة

 :يمي كما Mann-Whitney U  راختبا أجري WAX/CAD-CAM بطريقة الشمعية قمنسواتيا

 :وصفية احصاءات -

 الأعمى الحد الأدنى الحد المعياري الخطأ المعياري الانحراف الحسابي المتوسط المدروسة المجموعة

WAX/CAST 62.40 62.278 13.926 0 258 

WAX/CAD-CAM 131.70 69.432 15.525 36 304 

 الفرجة لمتوسط الأعمى والحد الأدنى والحد المعياري والخطأ المعياري والانحراف الحسابي المتوسط يبين( 3-37) جدول

 الإطباقي لمسطح الداخمية

 

 الإطباقي لمسطح الداخمية لمفرجة الحسابي المتوسط يبين( 12) مخطط
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 : ‎الرتب إحصاءات -
 

 الرتب مجموع الرتب متوسط القمنسوات عدد المدروسة المجموعة

WAX/CAST 20 13.60 272.00 

WAX/CAD-CAM 20 27.40 548.00 

   40 المجموع

 تصنيع لطريقة وفقاً  المعدنية لمقمنسوات الإطباقي لمسطح الداخمية لمفرجة الرتب ومجموع متوسط يبين( 3-38) جدول
 .الشمعية القمنسوات

 :Mann-Whitney U اختبار نتائج -

 

 الفروق دلالة P.Value  المقدرة الدلالة مستوى قيمة Mann-Whitney لـ U قيمة

 دالة فروق توجد 0.000 62

 مجموعة بين الداخمية االفرجة متوسطات في الفروق دلالة لدراسة‎‎ Mann-Whitney U اختبار نتائج يبين( 3-39) جدول
        بطريقة المصنعة المعدنية القمنسوات ومجموعة WAX/CAST بطريقة المصنعة المعدنية القمنسوات

WAX/CAD-CAM  البحث عينة في. 

 نستنتج وبالتالي  ، (0.05) القيمة من أصغر الدلالة مستوى قيمة أن أعلاه الجدول يبين

 الداخمية الفرجة مسافة متوسط في إحصائياً  دالة فروق توجد %95 الثقة مستوى عندأنه 

 WAX/CAST بطريقة الشمعية قمنسواتيا المصنعة المعدنية القمنسوات مجموعة بين

 في WAX/CAD-CAM بطريقة الشمعية قمنسواتيا المصنعة المعدنية القمنسوات ومجموعة

 الداخمية الفرجة مسافة أن ينتج الحسابية والمتوسطات المخطط إلى وبالعودة. البحث عينة

 المعدنية القمنسوات في منيا أكبر WAX/CAD-CAM بطريقة المصنعة المعدنية لمقمنسوات

   .WAX/CAST بطريقة المصنعة

 

 

 



 النتائج

 781 

 :الوحشي السطح 3-1-4-3

 نقطة كل بدراسة قمنا: الوحشي السطح نقاط (A,B,C,D,E )حدا عمى: 

 :وصفية احصاءات -

 الأعمى الحد الأدنى الحد المعياري الخطأ المعياري الانحراف الحسابي المتوسط المدروسة المجموعة المدروسة النقطة

A WAX/CAST 30.00 29.380 6.569 0 110 

WAX/CAD-CAM 136.50 179.041 40.035 0 650 

B WAX/CAST 30.00 30.088 6.728 0 90 

WAX/CAD-CAM 83.50 111.793 24.998 0 400 

C WAX/CAST 38.00 45.607 10.198 0 170 

WAX/CAD-CAM 82.50 115.980 25.934 0 410 

D WAX/CAST 37.00 42.809 9.572 0 160 

WAX/CAD-CAM 211.00 99.202 22.182 10 400 

E WAX/CAST 88.50 71.250 15.932 0 200 

WAX/CAD-CAM 90.00 99.472 22.243 0 320 

 الفرجة لمتوسط الأعمى والحد الأدنى والحد المعياري والخطأ المعياري والانحراف الحسابي المتوسط يبين( 3-40)  جدول

 (A,B,C,D,E) الوحشي السطح لنقاط الداخمية
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 الوحشي السطح لنقاط الداخمية لمفرجة الحسابي المتوسط يبين( 13) مخطط

 : ‎الرتب إحصاءات -
 

 الرتب مجموع الرتب متوسط القمنسوات عدد المدروسة المجموعة المدروسة النقطة

A WAX/CAST 20 13.23 264.50 

WAX/CAD-CAM 20 27.78 555.50 

   40 المجموع

B WAX/CAST 20 16.25 325.00 

WAX/CAD-CAM 20 24.75 495.00 

   40 المجموع

C WAX/CAST 20 17.30 346.00 

WAX/CAD-CAM 20 23.70 474.00 

   40 المجموع

D WAX/CAST 20 11.78 235.50 

WAX/CAD-CAM 20 29.23 584.50 

   40 المجموع

E WAX/CAST 20 21.20 424.00 

WAX/CAD-CAM 20 19.80 396.00 

   40 المجموع

 تصنيع لطريقة وفقاً  المعدنية لمقمنسوات الوحشي السطح لنقاط الداخمية لمفرجة الرتب ومجموع متوسط يبين( 3-41) جدول
 الشمعية القمنسوات
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 :‎‎( Mann-Whitney U) اختبار نتائج -

 الفروق دلالة P.Value  المقدرة الدلالة مستوى قيمة Mann-Whitney لـ U قيمة المدروسة النقطة

A 54.5 0.000 دالة فروق توجد 

B 115 0.021 دالة فروق توجد 

C 136 0.081 دالة فروق توجد لا 

D 25.5 0.000 دالة فروق توجد 

E 186 0.704 دالة فروق توجد لا 

 السطح لنقاط الداخمية الفرجة متوسطات في الفروق دلالة لدراسة‎‎ Mann-Whitney U اختبار نتائج يبين( 3-42) جدول
 بطريقة المصنعة المعدنية القمنسوات ومجموعة WAX/CAST بطريقة المصنعة المعدنية القمنسوات مجموعة بين الوحشي

WAX/CAD-CAM  البحث عينة في. 

 النقاط من كل عند (0.05) القيمة من أصغر الدلالة مستوى قيمة أن أعلاه الجدول يبين

(A,B,D)، في إحصائياً  دالة فروق توجد أنه %95 الثقة مستوى عند نستنتج وبالتالي 

 الشمعية قمنسواتيا المصنعة المعدنية القمنسوات مجموعة بين الداخمية الفرجة مسافة متوسط

 بطريقة الشمعية قمنسواتيا المصنعة المعدنية القمنسوات ومجموعة WAX/CAST بطريقة

WAX/CAD-CAM النقطتين عند أما. النقاط ىذه عند (C, E ) أكبر الدلالة مستوى فقيمة 

 متوسط في إحصائياً  دالة فروق توجد لا %95 الثقة مستوى عند أي ،0.05)) القيمة من

 طريقةب الشمعية قمنسواتيا المصنعة المعدنية القمنسوات مجموعة بين الداخمية الفرجة مسافة

WAX/CAST بطريقة الشمعية قمنسواتيا المصنعة المعدنية القمنسوات ومجموعة 

WAX/CAD-CAM. الفرجة مسافة أن ينتج الحسابية والمتوسطات المخطط إلى وبالعودة 

 القمنسوات في منيا أكبر WAX/CAD-CAM بطريقة المصنعة المعدنية لمقمنسوات الداخمية

 النقاط من كل عند إحصائية بدلالة وذلك WAX/CAST بالطريقة المصنعة المعدنية
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(A,B,D) ، النقطتين عند أما (C,E) لطريقة المسافة فزيادة WAX/CAD-CAM طريقة عن 

WAX/CAST إحصائية دلالة يبذ ليست. 

 الوحشي السطح كامل: 

 المعدنية القمنسوات مجموعة بين الداخمية الفرجة مسافة متوسط في الفروق دلالة لدراسة

 المصنعة المعدنية القمنسوات ومجموعة WAX/CAST بطريقة الشمعية قمنسواتيا المصنعة

 :يمي كما Mann-Whitney U  اختبار أجري WAX/CAD-CAM بطريقة الشمعية قمنسواتيا

 :وصفية احصاءات -

 الأعمى الحد الأدنى الحد المعياري الخطأ المعياري الانحراف الحسابي المتوسط المدروسة المجموعة

WAX/CAST 44.70 29.346 6.562 0 114 

WAX/CAD-CAM 120.70 105.018 23.483 30 408 

 الفرجة لمتوسط الأعمى والحد الأدنى والحد المعياري والخطأ المعياري والانحراف الحسابي المتوسط يبين( 3-43) جدول

 الوحشي لمسطح الداخمية

 

 الوحشي لمسطح الداخمية لمفرجة الحسابي المتوسط يبين( 14) رقم مخطط
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 : ‎الرتب إحصاءات -
 

 الرتب مجموع الرتب متوسط القمنسوات عدد المدروسة المجموعة

WAX/CAST 20 13.68 273.50 

WAX/CAD-CAM 20 27.33 546.50 

   40 المجموع

 تصنيع لطريقة وفقاً  المعدنية لمقمنسوات الوحشي لمسطح الداخمية لمفرجة الرتب ومجموع متوسط يبين( 3-44) جدول
 الشمعية القمنسوات

 :‎‎ Mann-Whitney U اختبار نتائج -
 

 الفروق دلالة P.Value  المقدرة الدلالة مستوى قيمة Mann-Whitney  لـ U قيمة

 دالة فروق توجد 0.000 63.5

 مجموعة بين الداخمية الفرجة متوسطات في الفروق دلالة لدراسة ‎‎ Mann-Whitney U اختبار نتائج يبين( 3-45) جدول
  WAX/CAD-CAM بطريقة المصنعة المعدنية القمنسوات ومجموعة WAX/CAST بطريقة المصنعة المعدنية القمنسوات

 .البحث عينة في

 أنّه نستنتج وبالتالي ،(0.05) القيمة من أصغر الدلالة مستوى قيمة أن أعلاه الجدول يبين

 بين الداخمية الفرجة مسافة متوسط في إحصائياً  دالة فروق توجد %95 الثقة مستوى عند

 ومجموعة WAX/CAST بطريقة الشمعية قمنسواتيا المصنعة المعدنية القمنسوات مجموعة

 عينة في WAX/CAD-CAM بطريقة الشمعية قمنسواتيا المصنعة المعدنية القمنسوات

 الداخمية الفرجة مسافة أن ينتج الحسابية والمتوسطات المخطط إلى وبالعودة .البحث

 المعدنية القمنسوات في منيا أكبر WAX/CAD-CAM بطريقة المصنعة المعدنية لمقمنسوات

 . WAX/CAST بطريقة المصنعة
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 :(Marginal Gap) الحفافية الفرجة 3-4-2

 عينة في (A،B،C،D،E) القياس نقاط من نقطة كل عند الحفافية الفرجة مسافة قياس بعد

 المدروسة النقاط من نقطة لكل الحفافية الفرجة لمسافة الحسابي المتوسط حساب تم البحث

 .البحث في مدروسة مجموعة كل في الواحدة العينة في مدروس سطح لكل ثم ومن

 نقطة كل بدراسة قمنا: الدهميزي السطح نقاط (A,B,C,D,E) حدا عمى: 

 :وصفية احصاءات -

 الأعمى الحد الأدنى الحد المعياري الخطأ المعياري الانحراف الحسابي المتوسط المدروسة المجموعة المدروسة النقطة

 

A 

WAX/CAST 6.50 14.965 3.346 0 60 

WAX/CAD-CAM 60.00 143.857 32.167 0 480 

 

B 

WAX/CAST 7.00 15.252 3.411 0 60 

WAX/CAD-CAM 74.50 186.871 41.786 0 620 

 

C 

WAX/CAST 6.00 16.026 3.584 0 70 

WAX/CAD-CAM 71.50 177.565 39.705 0 590 

 

D 
WAX/CAST 8.00 17.045 3.811 0 70 

WAX/CAD-CAM 76.00 199.853 44.688 0 660 

 

E 

WAX/CAST 6.00 14.654 3.277 0 60 

WAX/CAD-CAM 62.50 153.241 34.266 0 510 

 الفرجة لمتوسط الأعمى والحد الأدنى والحد المعياري والخطأ المعياري والانحراف الحسابي المتوسط يبين( 3-46) جدول

 (A,B,C,D,E) الدهميزي السطح لنقاط الحفافية
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 الدهميزي السطح لنقاط الحفافية لمفرجة الحسابي المتوسط يبين( 15) مخطط

 : ‎الرتب إحصاءات -
 

 الرتب مجموع الرتب متوسط القمنسوات عدد المدروسة المجموعة المدروسة النقطة

 

A 

 

WAX/CAST 20 14.73 294.50 

WAX/CAD-CAM 20 26.28 525.50 

   40 المجموع

 

B 

WAX/CAST 20 15.13 302.50 

WAX/CAD-CAM 20 25.88 517.50 

   40 المجموع

 

C 

WAX/CAST 20 14.18 283.50 

WAX/CAD-CAM 20 26.83 536.50 

   40 المجموع

 

D 
WAX/CAST 20 16.00 320.00 

WAX/CAD-CAM 20 25.00 500.00 

   40 المجموع

 

E 
WAX/CAST 20 14.45 289.00 

WAX/CAD-CAM 20 26.55 531.00 

   40 المجموع

 تصنيع لطريقة وفقاً  المعدنية لمقمنسوات الدهميزي السطح لنقاط الحفافية لمفرجة الرتب ومجموع متوسط يبين( 3-47) جدول
 الشمعية القمنسوات
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 :‎‎ Mann-Whitney U اختبار نتائج -
 

 الفروق دلالة P.Value  المقدرة الدلالة مستوى قيمة Mann-Whitney لـ U قيمة المدروسة النقطة

A 84.5 0.001 دالة فروق توجد 

B 92.5 0.002 دالة فروق توجد 

C 73.5 0.000 دالة فروق توجد 

D 110 0.010 دالة فروق توجد 

E 79 0.001 دالة فروق توجد 

 لنقاط الحفافية الفرجة متوسطات في الفروق دلالة لدراسة ‎‎ Mann-Whitney U ‎ اختبار نتائج يبين( 3-48) جدول

 المصنعة المعدنية القمنسوات ومجموعة WAX/CAST بطريقة المصنعة المعدنية القمنسوات مجموعة بين الدهميزي السطح

 .البحث عينة في  WAX/CAD-CAM بطريقة

 النقاط من كل عند (0.05) القيمة من أصغر الدلالة مستوى قيمة أن أعلاه الجدول يبين

(A,B,C,D,E) في إحصائياً  دالة فروق توجد %95 الثقة مستوى عند أنه نستنتج وبالتالي 

 الشمعية قمنسواتيا المصنّعة المعدنية القمنسوات مجموعة بين الحفافية الفرجة مسافة متوسط

 بطريقة الشمعية قمنسواتيا المصنّعة المعدنية القمنسوات ومجموعة WAX/CAST بطريقة

WAX/CAD-CAM .الفرجة مسافة أنّ  ينتج الحسابية والمتوسطات المخطط إلى وبالعودة 

 أكبر WAX/CAD-CAM بطريقة الشمعية قمنسواتيا المصنّعة المعدنية لمقمنسوات الحفافية

 بدلالة وذلك WAX/CAST بطريقة الشمعية قمنسواتيا المصنّعة المعدنية القمنسوات في منيا

 .الدىميزي السطح في المدروسة النقاط كل عند إحصائية
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 المدروس الدهليزي السطح كامل : 

 المصنّعة المعدنية القمنسوات مجموعة بين الحفافية الفرجة مسافة متوسط في الفروق دلالة لدراسة

 قمنسواتيا المصنّعة المعدنية القمنسوات ومجموعة WAX/CAST بالطريقة الشمعية قمنسواتيا

 :يمي كما (Mann-Whitney U)اختبار أجري WAX/CAD-CAM بطريقة الشمعية

 :وصفية احصاءات -

 الأعمى الحد الأدنى الحد المعياري الخطأ المعياري الانحراف الحسابي المتوسط المدروسة المجموعة

WAX/CAST 6.70 15.110 3.379 0 64 

WAX/CAD-CAM 68.90 172.221 38.510 0 572 

 الفرجة لمتوسط الأعمى والحد الأدنى والحد المعياري والخطأ المعياري والانحراف الحسابي المتوسط يبين( 3-49) جدول

 الدهميزي لمسطح الحفافية

 

 الدهميزي لمسطح الحفافية لمفرجة الحسابي المتوسط يبين( 16) مخطط
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 : ‎الرتب إحصاءات -
 

 الرتب مجموع الرتب متوسط القمنسوات عدد المدروسة المجموعة

WAX/CAST 20 14.90 298.00 

WAX/CAD-CAM 20 26.10 522.00 

   40 المجموع

 تصنيع لطريقة وفقاً  المعدنية لمقمنسوات الدهميزي لمسطح الحفافية لمفرجة الرتب ومجموع متوسط يبين( 3-50) جدول
 الشمعية القمنسوات

 : ‎‎ Mann-Whitney U ‎ اختبار نتائج -

 

 الفروق دلالة P.Value  المقدرة الدلالة مستوى قيمة Mann-Whitney  لـ U قيمة

 دالة فروق توجد 0.002 88

 بين الحفافية الفرجة متوسطات في الفروق دلالة لدراسة ‎‎ Mann-Whitney U ‎ اختبار نتائج يبين( 3-51) جدول
 بطريقة المصنعة المعدنية القمنسوات ومجموعة WAX/CAST بطريقة المصنعة المعدنية القمنسوات مجموعة

WAX/CAD-CAM  البحث عينة في. 

 أنه نستنتج وبالتالي ،(0.05) القيمة من أصغر الدلالة مستوى قيمة أن أعلاه الجدول يبين

 بين الحفافية الفرجة مسافة متوسط في إحصائياً  دالة فروق توجد %95 الثقة مستوى عند

 ومجموعة WAX/CAST بطريقة الشمعية قمنسواتيا المصنّعة المعدنية القمنسوات مجموعة

 عينة في WAX/CAD-CAM بطريقة الشمعية قمنسواتيا المصنّعة المعدنية القمنسوات

 الحفافية الفرجة مسافة أن ينتج الحسابية والمتوسطات المخطط إلى وبالعودة .البحث

 في منيا أكبر WAX/CAD-CAM بطريقة الشمعية قمنسواتيا المصنّعة المعدنية مقمنسواتل

 . الدىميزي السطح عمىWAX/CAST بطريقة الشمعية قمنسواتيا المصنّعة المعدنية القمنسوات
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 :CAST/WAX طريقة وفق والمعدنية الشمعية القمنسوات قيم مقارنة 3-5

 :Internal Gap الداخمية الفرجة 1-5-3

 :وصفي مخطط -

 

 الوحشي - الطاحن - الأنسي: لمسطوح الداخمية لمفرجة الحسابي المتوسط يبين( 17) مخطط

 الشمعية القمنسوات مجموعة بين الداخمية الفرجة مسافة متوسط في الفروق دلالة لدراسة

 الثلاثة السطوح من سطح لكل WAX/CAST بطريقة المصنعة المعدنية القمنسوات ومجموعة

 :يمي كما Whitney U-Mann اختبار أجري
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 : ‎الرتب إحصاءات -
 

 الرتب مجموع الرتب متوسط القمنسوات عدد القمنسوة مادة نوع المدروس السطح

 

 الأنسي

 314.50 15.73 20 الشمع

 505.50 25.28 20 المعدن

   40 المجموع

 

 الطاحن

 335.50 16.78 20 الشمع

 484.50 24.23 20 المعدن

   40 المجموع

 

 الوحشي

 256.50 12.83 20 الشمع

 563.50 28.18 20 المعدن

   40 المجموع

 لنوع وفقاً  التقميدية لمطريقة والوحشي والطاحن الأنسي لمسطح الداخمية لمفرجة الرتب ومجموع متوسط يبين( 3-52) جدول
 لقمنسوة مادة

 : ‎ Mann-Whitney U ‎ اختبار نتائج -
 

 الفروق دلالة P.Value المقدرة الدلالة مستوى قيمة Mann-Whitney ـ لـ U قيمة المدروس السطح

 دالة فروق توجد 0.010 104.5 الأنسي

 دالة فروق توجد 0.044 125.5 الطاحن

 دالة فروق توجد 0.000 46.5 الوحشي

 لمسطح الداخمية الفرجة متوسطات في الفروق دلالة لدراسة ‎‎ Mann-Whitney U‎ اختبار نتائج يبين( 3-53) جدول
 بطريقة المصنعة المعدنية القمنسوات مجموعة و الشمعية القمنسوات مجموعة بين والوحشي والطاحن الأنسي

WAX/CAST البحث عينة في. 
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 السطوح من كل عند (0.05) القيمة من أصغر الدلالة مستوى قيمة أن أعلاه الجدول يبين

 دالة فروق توجد %95 الثقة مستوى عند أنّه نستنتج ومنه الوحشي الطاحن، الأنسي،

 ومجموعة المعدنية القمنسوات مجموعة بين الداخمية الفرجة مسافة متوسط في إحصائياً 

 مسافة أن نجد المخطط إلى وبالعودة .WAX/CAST بطريقة المصنعة الشمعية القمنسوات

 عند إحصائية بدلالة وذلك الشمعية القمنسوات من أكبر المعدنية لمقمنسوات الداخمية الفرجة

 . المدروسة السطوح كل

 :Marginal Gap الحفافية الفرجة 2-5-3

 :وصفي مخطط -

 

 الدهميزي لمسطح الحفافية لمفرجة الحسابي المتوسط يبين( 18) مخطط
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 الشمعية القمنسوات مجموعة بين الحفافية الفرجة مسافة متوسط في الفروق دلالة لدراسة

 أجري   الدىميزي لمسطح WAX/CAST بطريقة المصنعة المعدنية القمنسوات ومجموعة

 :يمي كما Mann-Whitney U اختبار

 : ‎الرتب إحصاءات -
 

 الرتب مجموع الرتب متوسط القمنسوات عدد القمنسوة مادة نوع المدروس السطح

 

 الدهميزي

 398.50 19.93 20 الشمع

 421.50 21.08 20 المعدن

   40 المجموع

 مادة لنوع وفقاً  WAX/CAST لطريقة الدهميزي لمسطح الحفافية الفرجة لمسافة الرتب ومجموع متوسط يبين( 3-54) جدول
 القمنسوة

 : ‎‎ Mann-Whitney U ‎ اختبار نتائج -
 

 الفروق دلالة P.Value  المقدرة الدلالة مستوى قيمة Mann-Whitney لـ U قيمة المدروس السطح

 دالة فروق توجد لا 0.720 188.500 الدهميزي

 لمسطح الحفافية الفرجة متوسطات في الفروق دلالة لدراسة ‎‎Mann-Whitney U ‎ اختبار نتائج يبين( 3-55) جدول
 عينة في WAX/CAST بالطريقة المصنعة المعدنية القمنسوات مجموعة و الشمعية القمنسوات مجموعة بين الدهميزي

 .البحث

 الدهميزي السطح عند (0.05) القيمة من أكبر الدلالة مستوى قيمة أن أعلاه الجدول يبين

 مسافة متوسط في إحصائياً  دالة فروق توجد لا %95 الثقة مستوى عند أنّو نستنتج ومنو

 المصنعة الشمعية القمنسوات ومجموعة المعدنية القمنسوات مجموعة بين الحفافية الفرجة

 القمنسوات الحفافية الفرجة مسافة أنّ  نجد المخطط إلى وبالعودة.  WAX/CAST بطريقة

 .  المدروس الدىميزي السطح عند إحصائية بدلالة وذلك  الشمعية القمنسوات من أكبر المعدنية
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 :CAM-WAX/CAD طريقة وفق والمعدنية الشمعية القمنسوات قيم مقارنة 3-6

 : Internal Gap الداخمية الفرجة 1-6-3

 :وصفي مخطط -

 

 الوحشي - الطاحن - الأنسي: لمسطوح الداخمية الفرجة لمسافة الحسابي المتوسط يبين( 19) مخطط

 الشمعية القمنسوات مجموعة بين الداخمية الفرجة مسافة متوسط في الفروق دلالة لدراسة

 السطوح من سطح لكل WAX/CAD-CAM بطريقة المصنعة المعدنية القمنسوات ومجموعة

 :يمي كما Mann-Whitney U اختبار أجري   الثلاثة
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 : ‎الرتب إحصاءات -
 

 الرتب مجموع الرتب متوسط القمنسوات عدد القمنسوة مادة نوع المدروس السطح

 338.00 16.90 20 الشمع الأنسي

 482.00 24.10 20 المعدن

   40 المجموع

 339.50 16.98 20 الشمع الطاحن

 480.50 24.03 20 المعدن

   40 المجموع

 340.00 17.00 20 الشمع الوحشي

 480.00 24.00 20 المعدن

   40 المجموع

       لطريقة والوحشي والطاحن الأنسي لمسطح الداخمية لمفرجة الرتب ومجموع متوسط يبين( 3-56) جدول
WAX/CAD-CAM  ًالقمنسوة مادة لنوع وفقا 

 : Mann-Whitney U ‎ اختبار نتائج -
 

 الفروق دلالة P.Value  المقدرة الدلالة مستوى قيمة Mann-Whitney لـ U قيمة المدروس السطح

 دالة فروق توجد لا 0.051 128 الأنسي

 دالة فروق توجد لا 0.056 129.5 الطاحن

 دالة فروق توجد لا 0.058 130 الوحشي

 لمسطح الداخمية الفرجة متوسطات في الفروق دلالة لدراسة Mann-Whitney U ‎ اختبار نتائج يبين( 3-57) جدول
 بطريقة المصنعة المعدنية القمنسوات مجموعة و الشمعية القمنسوات مجموعة بين والوحشي والطاحن الأنسي

WAX/CAD-CAM  البحث عينة في. 
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 السطوح من كل عند (0.05) القيمة من أكبر الدلالة مستوى قيمة أن أعلاه الجدول يبين

 دالة فروق توجد لا %95 الثقة مستوى عند أنو نستنتج ومنو والوحشي والطاحن الأنسي

 ومجموعة المعدنية القمنسوات مجموعة بين الداخمية الفرجة مسافة متوسط في إحصائياً 

 . WAX/CAD-CAM بطريقة المصنعة الشمعية القمنسوات

 الفرق أن حيث %90 الثقة مستوى عند إحصائية دلالة ذات تكون أن النتائج ليذه يمكن

 (.0.008) بـ يقدر (0.05) والقيمة المقدرة الدلالة مستوى قيمة بين

 :Marginal Gap الحفافية الفرجة 2-6-3

 :وصفي مخطط -

 

 الدهميزي لمسطح الحفافية لمفرجة الحسابي المتوسط يبين( 20) مخطط
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 الشمعية القمنسوات مجموعة بين الحفافية الفرجة مسافة متوسط في الفروق دلالة لدراسة

 أُجري   الدىميزي لمسطح WAX/CAD-CAM بطريقة المصنعة المعدنية القمنسوات ومجموعة

 :يمي كما Mann-Whitney U اختبار

 : ‎الرتب إحصاءات -
 

 الرتب مجموع الرتب متوسط القمنسوات عدد القمنسوة مادة نوع المدروس السطح

 

 الدهميزي

 300.00 15.00 20 الشمع

 520.00 26.00 20 المعدن

   40 المجموع

 لنوع وفقاً  WAX/CAD-CAM  لطريقة الدهميزي لمسطح الحفافية لمفرجة الرتب ومجموع متوسط يبين( 3-58) جدول
 القمنسوة مادة

 : ‎ Mann-Whitney U ‎ اختبار نتائج -
 

 الفروق دلالة  P.Value المقدرة الدلالة مستوى قيمة Mann-Whitney ـ ل U قيمة المدروس السطح

 دالة فروق توجد 0.002 90 الدهميزي

 لمسطح الحفافية الفرجة متوسطات في الفروق دلالة لدراسة ‎‎ Mann-Whitney U‎اختبار نتائج يبين( 3-59) جدول
 عينة في WAX/CAD-CAM بطريقة المصنعة المعدنية القمنسوات مجموعة و الشمعية القمنسوات مجموعة بين الدهميزي

 .البحث

 الدهميزي السطح عند (0.05) القيمة من أصغر الدلالة مستوى قيمة أن أعلاه الجدول يبين

 مسافة متوسط في إحصائياً  دالة فروق توجد%  95 الثقة مستوى عند أنو نستنتج ومنو

 المصنعة الشمعية القمنسوات ومجموعة المعدنية القمنسوات مجموعة بين الحفافية الفرجة

 الحفافية الفرجة مسافة أنّ  نجد المخطط إلى وبالعودة. WAX/CAD-CAM بطريقة

 الدىميزي السطح عند إحصائية بدلالة وذلك  الشمعية القمنسوات من أكبر المعدنية القمنسوات

 .  المدروس
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  4-1 مناقشة مواد البحث وطرائقه: 

 :العينة تحضير طريقة مناقشة 1-1-4

  لفيجرر  مقرا ي عمر   لشرمعر   لقميسرة  تصرير  طيرقر  ترثيري معيفر  أجر  مر   لبحر  هرا  أجُري 

 طيرقتررررررر  ةفررررررر   لمصررررررريع  ة لمعايرررررررر   لشرررررررمعر   لقميسرررررررة   مررررررر  لكررررررر  ة لا خمرررررررر   لحفافرررررررر 

WAX/CAD-CAM  ،WAX/CAST ،  أةلرررر  يحرررر  بشررررك   كيرمرررر  سرررر  تحضررررري ترررر    حررررر 

  لمطررراط باسرررتخا   طبعررر  40 صُررريع ، (ممررر 1) عمرررر  كتررر  شرررب  إيهرررا  بخرررط رميررر  سرررفمر 

 . لمحضري  لهرا   ليحر  متطابقر  يسرخ  40 عمر  يحصر ل  لجرب  باسرتخا    صب  ة    لإضاف 

     ،WAX/CAST بطيرقررررر  صُررررري ع   قميسرررررة  20: طررررريرقتر  ةفررررر   لشرررررمعر   لقميسرررررة   صُررررري ع  

 .WAX/CAD-CAM بطيرق  صُي ع   قميسة  20

 ة WAX/CAST ةف   لمصي ع   لقميسة   مجمةع  اعاما  عم  فاصم  ماا  تةض  ل 

ا     لقميسة   اعاما  مجمةع  ف   لفاصم   لماا  ليخاي   فتي ضر  كقرم  صفي قرم  حُا 

 طبق  يخاي  تةحرا عم   لقاي  عا  مشكم  ألغر  ةبالك WAX/CAD-CAM ةف   لمصيع 

 عا  كالك ة تقمراراً،  لمصيع   لقميسة   مجمةع  ف  راة  بشك   لمطبق   لفاصم   لماا 

 كما ،(al,1994 et Castellani) بحسب  لاي س  مجمةعت  بر   ليخاي  ها  تةحرا عم   لقاي 

   . لتعةرض  يطبا  عم  تؤيي أ  رمك   لفاصم   لماا  أ    (Balkaya et al,2005)اكي

م   يخاي   لقميسة    لشمعر     إجي     قص م  أج  تحم  ف   لمجمةعتر  مم  1 ،مةحا جُع 

ف  بيتةكة  تشكر   لقميسة  ة لت  تبمغ   لمحاا  تمكها   ليخاي  أكبي م  )  لاعاما 

 .يخاي   لقميسة  لا تؤيي عم  قرم   لايطبا أ   زراا   (Farid et al,2012)ةجا حر  (مم 0.6
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م    لمحةير   لسطةح عم   لخشةيا  تيعر  ت     لشمعر   لقميسة   تصير  م   لايتها  بعا

 بر  مساف  ةجةا ةعا   لتشةها  م  خمةها م  ة لتثكا عرايراً  قميسة  ك  ةفحص  لخايج

 أج  م  ةالك  لحفافر   لفيج  لفحص مكبي  أ  تستخا  ل  ة لاعام ،  لشمعر   لقميسة 

 عم  تعار  أ  رُجي   ل  أي  كما ،(Örtorp et al,2011)  لطبرعر   لعم  ظية  مشابه 

 ك  قر  ف  تغرري رسبب قا الك لأ     لمحضي  لس  سطح عم  أة لمقميسة   لا خم   لسطح

 .   لاي س  يتائج عم  رؤيي ةبالتال  ة لا خم ،  لحفاف  يطباقر  لا م 

ررررررر            بالاتجرررررررا  ممررررررر  0.2 يخايتررررررر  فاصررررررر  قررررررريص بة سرررررررط   لشرررررررمعر   لقميسرررررررة   جمرررررررر  قصَّ

     . لمرا  مر  مسرتمي ترراي ةتحر   لاعامر  ميتصر  فر   لقرص ركرة  بحر  ةحش  - أيس 

(Grajower and Lewinstein, 1985). 

  لضة  اة  ليأس   لمجهي باستخا    لقميسة   لجمر  ة لا خمر   لحفافر   لفيج  قرا  ت   

 ت   لت   ليتائج ف  في  رةجا لا أي    لاي سا  أشاي  حر   لأبعاا، بقرا   لخاص  لميعك 

  لايطبا  اي س  عيا  لضةئ   لمجهي أة  لالكتيةي   لمجهي  ستخا   عيا عمرها  لحصة 

 تغري   قراسها ت   لت   لفجة  تشم   .(Soares et al, 2005) ، (al,1997 et Groten)  لحفاف 

 أ  كما لمجب ،  لتصمب   لتماا ةكالك  لطب  لماا   لتصمب   لتقمص ع   لياتج   لأبعاا

 ف   لشمعر   لقميسة  مة ا بتقرر  رسمح ة لصب  لكس  عممر  إجي   قب   لفجة   ها  قرا 

 ة لا خمر   لحفافر   لفجة   قرا  بعا .(Iglesias et al,1996)  لاي س  م   لميحم  ها 

  لطيرق  ةف  Wiron99 معا  م ( كية  – يرك ) بخمرط  هاصب   ت ،  لشمعر  لممقاط 

، ي   أعرا  لقرا  لممقاط   لمعاير  بيف   ليابت   لسير   لتعةرضا  صب ف   لمتبع   لتقمرار 

 . لأسمةب  لس اب 

http://www.ncbi.nlm.nih.gov/pubmed?term=Groten%20M%5BAuthor%5D&cauthor=true&cauthor_uid=9467987
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 :الداخلية الفرجة قياس نقاط تحديد طريقة مناقشة 4-1-2

 حررر  ،(100×) بتكبررري  لأبعرراا بقرررا   لخرراص  لمرريعك   لضررة  اة  ليأسرر   لمجهرري  سررتُخا   

 ةبالك  لةحش ، –  لإطباق  –  لأيس :   لتالر   لسطةح م  سطح ك  عم  يقاط 5 قرا  ت   

 ةأجري   ، لمقط  لكام  يقط  11  لا خمر   لفيج  لاي س  قراسها ت     لت   ليقاط مجمةع ركة 

م .  لطيرقرر  برريف   لصررب عممررر  بعررا  لقرررا    لاي سررا ، مرر   لعارررا فرر   لطيرقرر  هررا   سررتُخا 

 لتيجان خزفية كاملةةراسة الانطباق الحفافي والداخلي في د (et al,2011 Borba) قام  حر 

 بالاتجا  (800µm) تبعا يقط  ا ي س   حر   لاعام ، ميتص  ف  ةحش  أيس  مقط  بإجي  

  لميتصر  يقطر  باي سر  قامر   لمحةيرر  لمجرا ي  باليسرب  ة  لكتر ، شرب  حاف  ع   لإطباق 

 تر     لإطبراق  لمسرطح باليسرب  أم را جهر ، كر  مر   لإطباقرر   لمحةيرر   ليقط  ةكالك جا ي لك 

 فرر  كررالك .جهرر  كرر  فرر   لإطباقررر   لمحةيررر   لز ةررر  عرر ( 500µm) تبعررا  لترر   ليقطرر  قرررا 

  لترتررايرة  لترجرا  ة لررا خم   لحفراف   لايطبرراقر  مر  كرر  تقررر  فرر (  Han et al,2011) اي سر 

 فر  بالقررا  ةقا ( ةحش  – أيس ) ةآخي( لساي  -اهمرز ) مقط  أ جيى، عمةر  أةل  ليح 

 ةفرر .  لميكزررر   لةهررا  ةفرر ،  لجررا ي   لسررطح ميتصرر  فرر ،  لترراج حافرر  عيررا:  لتالررر   ليقرراط

 صري  شرمع  يمرةاج مر  ع  لمصري    لترترايرة  ترجرا  مقايير  عيرا (Zhang et al,2006) اي سر 

 عمررر : يقطترررر  فرر   لايطبرررا  قررررا  ترر    WAX/CAST ةطيرقررر  WAX/CAD-CAM بطيرقرر 

 .مي  مم  2 بعا ةعم   لإيها  خط م  مم  1 عم 

رررا فررر   3تررر   تحاررررا  يقررراط فقرررط لاي سررر   لفيجررر   لا خمرررر  فررر  كررر  مررر   لاي سرررتر   لسرررابقتر  ، أم 

 .يقاط ف  ك  سطح ةالك م  أج  تحي   لاق  ف   لقرا  1 لاي س   لحالر  فقا ت   تحارا 

http://www.ncbi.nlm.nih.gov/pubmed/?term=Borba%20M%5Bauth%5D
http://www.ncbi.nlm.nih.gov/pubmed/?term=Borba%20M%5Bauth%5D
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 تطبرررر  مررر  لممجهرري  لبصررري   لمحرررةي عمرر  عمةارررر  قاعرررا  عمرر   لشرررمعر   لمقررراط  ةضررع 

 ضرغط أ   لفي ر  ر براُ  ةلر  اعامتر ، عمر   لشمع   ليمةاج  ستقي ي تما  حت  إصبع  ضغط

.  لشرررمع   ليمرررةاج  يطبرررا  فررر  بسررررط  تغرررري   إلررر  ررررؤا  أ  شرررثي  مررر  الرررك لأ    إضررراف 

 لكر  يمرااج  يطبرا  بمقايير  قرا   لرا ( Iglesias et al,1996) اي سر  مر   لطيرق  ها   ما   عتُ 

 ة لاكيرررر   لتصرررمب ا تررر   لاكيرررر  ة  لشرررم  مررر  صررريعها تررر  كامررر  ةتررراج (MOD) حشرررة  مررر 

 .ضةئ   لتصمب

 يقطررر  لكررر   لمتةسرررط  عتبررراي ةتررر    ة حرررا مي قرررب قبررر  مررر  مررري   يررر   يقطررر  كررر  قررررا  تررر    

(Fragoso et al,2005)، (Aminian and Abaslo,2008)   ميجعررر  ع مررا   ةضررعحررر 

 . (Ito et al,1996)  لمايةس   ليقاط جمر  عيا  لجبسر   لاعاما  عم 

 :الحفافية الفرجة قياس نقاط تحديد طريقة مناقشة 4-1-3

  لقرررا  ةأُعرررا    لشررمع  لممقطرر   لرراهمرز   لسررطح مرر  يقرراط 1 عيررا  لحفافررر   لفيجرر  قرررا  ترر   

  لضرة  اة  ليأس   لمجهي  ستخا  .  لمقاط  ها  صب بعا  ليقاط يف  ةعم   لطيرق  بيف 

  لحافرر  عيررا (A)  ليقطرر :  لتالررر   ليقرراط فرر ( 100×) بتكبررري  لأبعرراا بقرررا   لخرراص  لمرريعك 

  لرراهمرز ،  لسررطح ةميتصرر  (A)  ليقطرر  بررر   لمسرراف  ميتصرر  فرر  (B)  لأيسررر ،  لاهمرزررر 

 ميتصرر  بررر   لمسرراف  ميتصرر  فرر  (D)  ليقطرر   لرراهمرز ،  لسررطح ميتصرر  فرر  (C)  ليقطرر 

 . لةحشرررر   لاهمرزرررر   لحافررر  عيرررا (E)  ليقطررر   لةحشرررر ،  لاهمرزرررر  ة لحافررر   لررراهمرز   لسرررطح

 فرر   لطيرقرر  هررا   عتمررا .  لسررابق   لطيرقرر  برريف   لمخصررص مكايهررا فرر   لعريررا  ةضررع 

 3 باي سر  ةقرا  (45×)بتكبرري (Olympus) مجهري  سرتخا  حرر  (Holden et al,2008) اي سر 
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 مجمرررةع لركرررة  ،( لةحشررر  –  لأيسرررر  -  لمسرراير  -  لاهمرزرررر : ) لسرررطةح ميتصرر  فررر  يقرراط

 .اعام  لك  يقط  12 لمايةس    ليقاط

  لز ةررر :  لسر  محرررط كامر  عمرر  يقراط 6 فرر   لقررا  ترر  (Baig et al, 2010) اي سرر  فر  أمرا

  لسررررطح ميتصرررر   لمسرررراير ،  لةحشررررر   لز ةررررر   لأيسرررر ،  لسررررطح ميتصرررر   لمسرررراير ،  لأيسررررر 

 . لمساي   لسطح ةميتص   لاهمرز   لسطح ميتص   لةحش ،

 : البحث نتائج مناقشة 4-2

  :الشمعية القلنسوات قيم 1-2-4

 :الشمعية للقلنسوات الداخلية الفرجة قيم 1-1-2-4

 : الملاصقة السطوح

  لشمعر   لقميسة   مجمةع  ف   لأيس  لمسطح  لا خمر  لمفيج   لحساب   لمتةسط قرم  بمغ 

 فقررا WAX/CAD-CAM لمجمةعرر  باليسررب  ة WAX/CAST (27.30µm) بطيرقرر   لمصرري ع 

ررررررررررررا ،(93.69µm) قرمترررررررررررر  بمغرررررررررررر    لقررررررررررررر  كايرررررررررررر  فقررررررررررررا  لةحشرررررررررررر  لمسررررررررررررطح باليسررررررررررررب  أم 

(12.50µm)،(98.20µm)  مجمةعررر  فررر   لا خمرررر   لفيجررر قرمررر   أ    أ  . لسررراب   لتترررال  برريف 

 بالالررر  ةالرررك WAX/CAST مجمةعررر  فررر  قرمتهرررا مررر  أكبررري WAX/CAD-CAM قميسرررة  

 .ة لةحش   لأيس  ر حط لس لك  %51  ليق  مستةى عيا إحصائر 

 ممرر 1 بعررا عمرر   لة قعرر   لأيسرر ،  لسررطح مرر ( A) لميقطرر   لحسرراب   لمتةسررط قرمرر  كايرر  كمررا

 بطيرقررر   لمصررري ع   لقميسرررة   لمجمةعررر  باليسرررب ( 109.50µm)بمقرررا ي  لكتررر  شرررب  يهارررر  مررر 
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WAX/CAST ةبمقرررررررا ي (154.50µm)  بطيرقررررررر   لمصررررررري ع   لقميسرررررررة   لمجمةعررررررر  باليسرررررررب 

WAX/CAD-CAM، لميقطرر  باليسررب  أمررا (E)  لكترر  شررب  يهاررر  مرر  ممرر 1 بعررا عمرر   لة قعرر  

 (98.50µm)ة  لأةلرررر  لممجمةعرررر  باليسررررب  (32µm)  لقررررر  كايرررر  فقررررا  لةحشرررر ،  لسررررطح مرررر 

 يف  م   لسطح يف  عم   ليقاط بقر  م   ليقطتر  هاتر  بمقايي .  لياير  لممجمةع  باليسب 

 . ليقاط بقر  م  أكبي عياها  لا خمر   لفيج  قر  أ    يجا ،  لمجمةع 

 

 لمقميسة   لا خم  ة لسطح  لجبسر  لماعام   لمحةير   لسطةح بر   لا خمر   لفجة  تشك  إ     

 (Grajower and Lewinstein, 1985) بحسب رعزى قا  WAX/CAST بطيرق   لمصيع   لشمعر 

 ة لا   لقميسة  تشكر  إجي     خ   ة لاعام   لقميسة  بر  رحص   لا   لاحتكاك إل 

 تقمص  لسبب ركة  ةقا  لا خمر ،  لفيج  زراا  ةبالتال   لجبسر   لاعام  ح  إل  رؤا 

 ي    ةم  اعامتها ع   لشمعر   لقميسة  إز ل  أ    كما ة لبيا ،  لتغطر  عممر  بعا  لشم 

  لأمي بالتحيي، ة لاعام   لشمعر   لقميسة  بر   لمتشكم  لمضغةط رسمح أخيى مي  إعااتها

             أشاي  ةقا  لفجة ، ها  قرم  زراا  ةبالتال   لتقمص ها  رزرا أ  شثي  م   لا 

 (Beuer et al,2009)  رؤيي مما  لشم  تشة  رسبب اعامت  ع   لشمع   ليمةاج إز ل  أ    إل 
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 أ  رمك ( A،E)  ليقطتر  عيا  لفيج  ها  قرم  زراا  أما.  لايطبا  اق  عم  سمب  بشك 

 بر   لمتشكم   لا خمر   لفيج  تعزى ةقا . لقميسة  قص عممر  أييا   لحاص   لتشة  إل  رعزى

  لقميسة   مجمةع  ف   لجبسر  لماعام   لخايج  ة لسطح  لشمعر  لمقميسة   لا خم   لسطح

 أ  رمك  حر   لضةئ   لمسح عممر  اق  عا  إل  WAX/CAD-CAM بطيرق   لمصي ع 

 ز ةر  مر   ف   لتبار  بسبب ةاقر  كا    بشك   لمسح لعممر   لمحةير   لمياط  تتعيض لا

 اي س  أشاي  كالك. (Komine et al,2007)  لا خمر   لفجة  يشة  إل  رؤا  مما  لتحضري

(Tomita et al,2006)    أجهز  جمر  أ CAD/CAM  لا خم   لسطح بتشكر  تقة   لسير  

  تساع إل  رؤا   لا   لأمي  لاعام  أبعاا م  رتياسب مما أكبي بثبعاا يحتها رت   لت  لمماا 

 .  لا خمر   لفيج 

 : الإطباقي السطح

  لقميسرررة   مجمةعررر  فررر   لإطبررراق  لمسرررطح  لا خمرررر  لمفيجررر   لحسررراب   لمتةسرررط قرمررر  بمغررر  

WAX/CAD-CAM (151µm ) مجمةعر  ةفر WAX/CAST (32.30µm ) بطيرقر   لمصي ع 

%. 51  ليقر  مسرتةى عيرا إحصرائر  بالالر   لأةلر   لمجمةع  ف  عمر  ه  مما أكبي أي ها أ 

رررر (E) ة ليقطرررر  (A)  ليقطرررر  مرررر  كرررر  تميرررر   قرمرررر  كايرررر   لإطبرررراق ،  لسررررطح فرررر   لحررررابا   قم 

 بطيرقرر   لمصرري ع   لشررمعر   لقميسررة   مجمةعرر  فرر   ليقطتررر  هرراتر  عيررا  لحسرراب   لمتةسررط

WAX/CAD-CAM (196µm)،(132.50µm)  فررررر   لقرمررررر  هرررررا  بمغررررر  بريمرررررا.  لتترررررال  عمررررر 

.  لتتررررال  عمرررر  WAX/CAST (24.5µm)،(27.5µm) بطيرقرررر   لمصرررري ع   لقميسررررة   مجمةعرررر 

 مجمةعرر  فرر  عيرراها  لحسرراب   لمتةسررط قمررر  ةبمغرر   لميكزررر   لةهررا  عمرر  (C)  ليقطرر  تميرر 

 بمغرررر  WAX/CAST قميسررررة   مجمةعرررر  ةفرررر  ،WAX/CAD-CAM (129.5µm) قميسررررة  
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 ليقر ا مسرتةى عيرا أي ر  يجرا  لإحصائر ، ة لاي س   لجا ة  إل  ةبالعةا   ،(43µm)  لقرم  ها 

  لقميسررة   مجمةعرر  برر   لا خمررر   لفيجر  مسرراف  متةسررط فر  إحصررائراً  ا لر  فررية  تةجرا% 95

 بطيرقررر   لمصررريع   لشرررمعر   لقميسرررة   ةمجمةعررر  WAX/CAST بطيرقررر   لمصررريع   لشرررمعر 

WAX/CAD-CAM ليقاط ها  عيا . 

 مجمةعررررر  فررررر مررررر   لسرررررطح  لإطبررررراق   (A,E)  ليقطترررررر  فررررر   لا خمرررررر   لفيجررررر  مقرررررا ي زرررررراا 

WAX/CAD-CAM بظراهي  رعي  ما يترج (  لحابا  ايى)  لماةي   لحة   بسبب تكة  قا 

( Overshoot )  أيظمررررر  فررررر CAD/CAM  لماسرررررح يظرررررا  اقررررر  محاةارررررر  عررررر  تيرررررتج ة لتررررر  

 إلرر  تررؤا  لأيهررا  لا خمررر   لفيجرر  يطررا   تسرراع عرر  مسررؤةل  تعتبرري  لظرراهي  ةهررا .  لضررةئ 

 .( et al,2011 Borba)  لماةي   لحاف  عيا  فتي ضر  اية  تشكر 

  لأا   ةقطري شرك  أ    إا  لرا خم ،  لايطبرا  اقر  عمر  ترؤيي ة لتحضري  ليح  عممر  أ    كما

 حرر ، (al,2005 et Reich)  لا خمرر   لسطةح تشكر  م  رحُا أ  رمك   ليح  ف   لمستخام 

 يظرا  فر  مسرتخام  سريبم  قطري أضرر  مر  أصرغي بمقرا ي يحتهرا رتةجرب  لميراط  بعض أ 

ز  مررر  أكبررري بمقرررا ي  لمررراا  هركررر  مررر  إز لررر  رحرررا  ممرررا  ليحررر ،   لفيجررر  زرررراا  ةبالترررال   لررر  

 .(Tinschert et al,2004)، ( Bornemann et al,2002) . لا خمر 

 ،(Beuer et al,2009 )  لصرعةب  شرارا أمري  لإطبراق  لمسرطح  لا خمرر   لجة يرب مسرح أ    كمرا

 ( لميكزر   لةها  عم  ف  C  ليقط )  لظ  تح   لة قع   ليقط  رظهي  لمسح يظا  فإ  لالك

 حصرة  عرا  ةبالترال   لبرايرا  جمر  فر   لاقر  عرا  إل  رؤا  ةها  مستمي سطح شك  عم 

http://www.ncbi.nlm.nih.gov/pubmed/?term=Borba%20M%5Bauth%5D
http://www.ncbi.nlm.nih.gov/pubmed/?term=Borba%20M%5Bauth%5D
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 بقررر  مرر  بالمقاييرر   لميطقرر  لهررا   لا خمررر   لفيجرر  قرمرر  فرر   يخفرراض ة مياسررب بمقررا ي يحرر 

 . (Luthardt et al,2002) لمياط 

  لم صقر   لسطحر  م  بالمقايي   لإطباق   لسطح ف   لا خمر   لفيج  قرم   يتفاع ي حظ

، تة ف  ها  م   ليترج   لت  CAD/CAM تقير  باستخا    لمصيع   لقميسة   مجمةع  ف 

عم  قر   CAD/CAMعياما قر  تثيري تقير   (Sannino G et al,2009)حص  عمرها 

أ    يتقا  سيبم   ليح  م   لميطق   لم صق  إل   ةجا لايطبا   لحفاف  ة لا خم  حر  

يترج   لايحيا   لحاص  ف  ميطق   تصا  رسبب تغري مفاجئ ف   لأبعاا    لاطباقر  لميطق 

 . لسطح  لإطباق  م   لسطح  لم ص 

سرررب  يجرررا أ   قرمررر   لفيجرر   لا خمرررر  لكامررر   لسرررطةح  لمايةسرر  فررر  مجمةعررر   لقميسرررة   ممررا 

أكبررري مررر  قرمتهرررا فررر   لمجمةعررر   لأخررريى، قرررا رعرررةا  WAX/CAD-CAM لمصررري ع  بطيرقررر  

 لسرررررربب إلرررررر   خررررررت   يررررررةع  لشررررررم   لمسررررررتخا  ةبالتررررررال   خررررررت    لخصررررررائص  لفرزرائررررررر  

 .ة لمركايركر 

 ،تر  لمجمةع بر   لممحةظ  لمفية   ليئرسر   لعة م  م  ه   لمخبير   لتصير  خطة   

  لإجي     ةها   لتقمرار   لطيرق  ف  إضافر  لإجي     تتعيض  لجبسر   لاعام  أ  حر 

كما أي   أييا  تشكر   ليمةاج  لشمع  بالطيرق   لتقمرار   . ليهائر   ليترج  عم  تؤيي أ  رمك 

بشك  كام  لرصبح ف   لحال   لسائم  ةتطبرق  مباشيً  عم  رقة  في   لأسيا  بصهي  لشم  

 لاعام ، ها   لإجي   قا ركة  م  شثي  أ  رحق   يسراب  لشم  عم  كام  سطةح  لاعام  

 .مما رؤا  عيا عةا  تصمب  إل  فيج  ا خمر  أق  بالمقايي  م   لمجمةع   لأخيى
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 م  أكبي قرماً  أظهي  CAD/CAM باستخا    لمصيع   لقميسة   فإ   لمتةق  عك  ةعم  

 ها   لأسيا ، في    ع   لياجم   لأخطا  تتجيب  لتقير  ها  أ     عتباي عم   لتقمرار   لطيرق 

 بقي    رقة   لا   لضةئ   لماسح يظا  اق  ةعا   لتصةري يظا  إل  تعةا قا  ليترج 

  لأبعاا ي ير  صةي  إل  ةتحةرمها  لمعمةما  معالج  ف   لحاسب ةطيرق   لجبس   ليمةاج

يسا   لها   لمحتم   لتفسريإ    ، لمحاا   لماا  ليح   ليح  آل  إل   زم  ل    لمعمةما  ة  

 بشك   لايعكا )  لجب  لماا   لبصير   لخصائص هة (Person et al,2006) بحسب

 آل  خصائص إل  م  جه  أخيى قا رعزى  لأمي ،مما رؤيي عم  اق   لتصةري (خاص

  .ةمسايها  لأا   شك  أة  ليح  آل  مي  أخيى عة م  إل  أة ، لمستخام   لتصةري

بر   لقميسة    لشمعر  ف  ك  مجمةع  عم  حا   قرم   لفيج   لا خمر   خت  رعزى سبب 

إل   لفتي   (تمي   لاخت   بزراا  قرم  ها   لفيج  بر  قميسة  ةأخيى م  يف   لمجمةع )

 لفتي   ل زم  ) ليمةاج  لشمع  ةةضع  ف   لمسحة   لكاس    لزمير   لفاصم  بر  تشكر 

عيا تقر   يطبا  يمااج شمعر   (Iglesias et al,1996)، فف  اي س  (لإجي    لاي س   لمجهير 

 15µmةأخيى مصي ع  م   لي تيج  يتفع  قرم   لفيج  بر   ليمةاج  لشمع  ة لاعام  م  

ف  اي س   (Rajagopal et al,2012)ةها  ما حص  عمر   .ساع  42خ    23µmإل  

عم  ك  . ساع  42ساع  ة 14مشابه  حر  قر   يطبا   ليمةاج  لشمع  خ   ساع  ة 

ة أةضح م  هما سبب تغري  لأبعاا  لحاص  بالضغةط  لا خمر   لمتشكم  ف  بير   لشم  

Rajagopal   لأةل  ةف  بعض  3 – 4أ  معظ   لتشة  ف   لأبعاا رحا  خ    لساعتر 

تتي ةح بر  خ   ها   لفتي   اقرق  بعا  لتشكر ، ةأ  قرم  ها   لتشة   33أيماط  لشم  خ   
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رؤا  إل   %1 فإ   تقمص  لشم  بمقا ي (Grajower,1985)، ةفقاً لما اكي  %2.3ة % 0.3

 .2µmزراا   لفيج  بمقا ي 

 : الشمعية للقلنسوات الحفافية الفرجة قيم 2-1-2-4

          لحفافررر   لفيجرر  متةسررط فرر  إحصررائراً  ا لرر  فررية  ةجررةا عررا   لحالررر   لاي سرر  يتررائج أظهرري 

  لقميسرة   ةمجمةعر  WAX/CAD-CAM بطيرقر   لمصريع   لشمعر   لقميسة   مجمةع  بر 

 ريتج  لحسابر  ة لمتةسطا   لمخطط إل  ةبالعةا . WAX/CAST بطيرق   لمصيع   لشمعر 

 مسراف  مر  أكبري  لأةلر   لطيرقر  ةفر   لمصريع   لشمعر  لمقميسة    لحفافر   لفيج  مساف  أ 

 عمر  (3.6µm)، ( 6.6µm)  ليايرر   لطيرقر  ةفر   لمصريع   لشرمعر  لمقميسرة    لحفافرر   لفيج 

فررا رفسرري الررك برراخت   طيرقرر  تشرركر   ليمررةاج  لشررمع ، حررر  أ    لتطبررر   لررراة   . لتتررال 

لمشم  عم   لاعام  ةتعار   لميطق   لحفافرر  بإضراف   لشرم  عمر  هرا   لميطقر  ةترثمر  خرت   

  .   مياسررب لمحررة   رمكرر  أ  رررؤا  إلرر  ضررر   لفيجرر   لحفافررر  بالمقاييرر  مرر   لمجةعرر   لأخرريى

 تشررركر  أييرررا   لمتبعررر   لإجررري      خرررت   أ    (Grajower and Lewinstein,1985) أشررراي

          قرررراي  حررررر . اعامترررر  عمرررر   لشررررمع   ليمررررةاج  يطبررررا  اقرررر  عمرررر  رررررؤيي  لشررررمعر   لقميسررررة 

ز لتر   لشرمع   ليمرةاج يحر  طيرقر  ميها  لقميسة  تشكر  طيرق  ف  مختمف  إجي     5  عر  ة  

  لطيرقر  ةهرا ، لماي سر   لر ز   لقطر  إجري   قبر  آخري إجري   أ  اة  إلرهرا إعااتر  ير     لاعامر 

 تقيررر  باسررتعما   لشررمع   ليمررةاج تشرركر  عيررا  لحالررر   لاي سرر  فرر   لمتبعرر  لمطيرقرر  مشررابه 

WAX/CAD-CAM ، لحالرررررر  اي سرررررتيا فررررر   لمتبعررررر   لطيرقررررر  يفررررر  هررررر   لأخررررريى ة لطيرقررررر  

WAX/CAST  لتعرررار   ةأ جررريى  لاعامررر  عمررر   لشرررمع   ليمرررةاج بتشرررمر  فرهرررا قرررا  ة لتررر  

زمر   قبرر  إلرهررا إعااترر  يرر    ةمرر   لاعامرر  عرر   ليمرةاج بإز لرر  قررا  يرر     لحفافررر   لميطقرر  عمرر   ل  
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ز   لقط  إجي   ا  أ   . لماي س   ل    ميهرا أكبري  لأةل   لطيرق  ف   لحساب   لمتةسط قرم  ة  ةج 

.  لحالرررر  اي سرررتيا يترجررر  مررر  تتة فررر   ليترجررر  ةهرررا  (44.7µm)،(98.8µm)  ليايرررر   لطيرقررر  فررر 

 سرة   إلرهرا إعااتر  ير  ةمر  اعامتر  عر   لشمع   ليمةاج إز ل  أ   ( Grajower) أةضحكالك 

  . لحفافررر   لفيجرر  زررراا  إلرر  رؤا سرر رررت  لرر  أ (  لتقمراررر   لطيرقرر  فرر  كمررا)  لحررة   تعررار  ترر   

 حرري ي  تمراا رمتمررك  لتكررر  شررم  أ    (Diwan et al,1997) اي سرر  أشراي  أخرريى ياحرر  مر 

 كممرررا أ ) مئةرررر 37º إلررر  مئةرررر 25º مررر   لحررري ي  ايجررر  يفررر  ررررت  عيررراما (%0,6) إلررر  رصررر 

 قررا ب عررا، فرمررا  لتصررمب   لررتقمص عمرر  ررريعك  ةهررا (  لشررم  تمرراا رررز ا  لحرري ي  ايجرر   يتفعرر 

 ةفرررررر   لمصرررررريع   لشررررررمعر  لمقميسررررررة    لحسرررررراب   لمتةسررررررط قرمرررررر  زررررررراا  سرررررربب الررررررك فسرررررريرُ 

WAX/CAD-CAM لتقمرار   لطيرق  م  مقاييت  عيا  . 

 :المعدنية القلنسوات قيم مقارنة 4-2-2

 :الدراسة مجموعتيفي  المعدنية للقلنسوات الداخلية الفرجة قيم 1-2-2-4

  لمعايررررر  لمقميسررررة    لأيسرررر   لسررررطح فرررر   لا خمررررر  لمفيجرررر   لحسرررراب   لمتةسررررط قرمرررر  بمغرررر 

 بطيرقررر   لمصررريع   لمعايرررر  لمقميسرررة   ة ،WAX/CAD-CAM (111µm) بطيرقررر   لمصررريع 

WAX/CAST (51.80µm).لا خمررررررر   لفيجررررر  قرمررررر  فكايررررر   لةحشرررررر  لمسرررررطح باليسرررررب  أمرررررا  

(120.70 µm)،(44.70 µm ) لمفيجرر   لحسراب   لمتةسررط قرمر  بمغر   . لسرراب   لتترال  بريف 

 ةفررررر  WAX/CAD-CAM (131.70µm) مجمةعررررر  فررررر   لإطبررررراق   لسرررررطح لكامررررر   لا خمرررررر 

 ريرتج  لحسرابر  ة لمتةسرطا   لمخططرا  إلر  برالعةا . WAX/CAST (62.40 µm) مجمةعر 

 بطيرقرررر قميسررررة تها  لشررررمعر    لمصرررريع   لمعايررررر  لمقميسررررة   فرررر   لا خمررررر   لفيجرررر  مسرررراف  أ   
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WAX/CAD-CAM لشرررررمعر  هاقميسرررررة ت لتررررر  صررررريع   مجمةعررررر  ل فررررر  قرمتهرررررا مررررر  أكبررررري  

WAX/CAST  لم صرررررقر  لمسرررررطحر  باليسرررررب % 95 يقررررر  مسرررررتةى عيرررررا إحصرررررائر  بالالررررر  

 لكررر  باليسرررب   لإطباقرررر   لميطقررر  فررر  كايررر   لا خمرررر  لمفيجررر  قرمررر  أكبررري . لإطبررراق  ة لسرررطح

  لترر  صرريع  قميسررة تها  لشررمعر  ةفرر  مجمةعرر  ل فرر  أكبرري كايرر  كررالك حررا ، عمرر  مجمةعرر 

WAX/CAD-CAM  لترررر  صرررريع  قميسررررة تها ةفرررر  مرررر  WAX/CAST.   رمكرررر  تفسررررري هررررا

ةبشرك  خراص  خرت    لميمرةاج  لشرمع   لفرزرائر  ة لمركايركر  ليترج  باخت    لخصائص 

بعرررا ممرررا رررريعك  عمررر  مقرررا ي  لرررتقمص  يقطررر   لايصرررهاي ة خرررت   معامررر   لتمررراا  لحررري ي 

 يترائج تة فقر   . لتبيررا بايجر  حري ي   لغيفر  لصرب ة  لايتقا  م  ميحم   لايصهاي إل  ميحم  

  لحفرراف   لايطبررا  بمقاييرر  قررا  حررر ( Örtorp et al,2011) اي سرر  يتررائج مرر   لحالررر   لاي سرر 

 بررثيب ةمصرري    كةبالرر  – كررية  خمرطرر  مرر  ةحررا   يرر   مرر  مؤلرر  يابرر  لجسرري ة لررا خم 

  لتقمراررر ، بالطيرقرر  ةصررب  Milled WAX  لشررم  يحرر   لتقمراررر ،  لطيرقرر : مختمفرر  طي ئرر 

  لفيج قرم   أ    جاة   ة. DLMS بالمرزي مباشي ً   لمعا  تمبرا كةبال ، –  لكية  خمرط  يح 

قرمتهرررا فرررر   مررر  أكبررري Milling WAX بطيرقررر   لمصرررري ع   لجسرررةي مجمةعررر فررر    لا خمرررر 

،  لتترررال عمررر   (144±67µm)،(88µm±206)  لتقمرارررر  بالطيرقررر   لمصررري ع   لجسرررةي مجمةعررر 

زمررر  لتبخررري  لشرررم  تبعررراً ل خرررت   فررر  يرررةع  لشرررم   ةفس ررري الرررك بررراخت   ايجررر   لحررري ي   ل  

 . لمستخا  بر   لطيرقتر 

م   لسطةح بالمقايي   لمسطح  لإطباق   لتفسري  لأكيي قبةلًا لزراا  قرم   لفيج   لا خمر 

 لمحةير  هة  لتماا  لحي ي  لماا   لمسحة   لكاس  ف  حمق   لص ب، إا أي   عيا حصة  

 لتماا  لتصمب  تكة   لجاي    لمحةير  مقر ا  ةبشك  كبري بة سط  جاي   حمق   لص ب، 
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ه  يحة  ليهار   بريما ركة   لسطح  لإطباق  غري مقر ا بسبب ةضعر   ليمةاج  لشمع   لمةج 

أكبي فتةح  لحمق   لصب، لالك فإ    لتماا  لحي ي  لماا   لمسحة   لكاس  رسمح بتةس   لم

 لميطق   لإطباقر  أييا  زة    لشم  ةبالتال  زراا  مقا ي  لفيج   لا خمر  ف  ها   لميطق                   ف  

(Al Wazzan KA,2007) . كما أ   ها   لةضعر  قا لا تساعا ف  ةصة   لمعا   لميصهي

 (.Milan,2004) يحة  لميطق   لإطباقر  بشك   كا   بالمقايي  م   لسطةح  لمحةير 

 : الدراسة مجموعتي في المعدنية للقلنسوات الحفافية الفرجة قيم 2-2-2-4

 شمعر  قميسة   م   لمصي ع   لمعاير  لمقميسة    لحفافر  لمفيج   لحساب   لمتةسط كا 

 بطيرق   لشمعر  قميسة تها صيع   لت  تمك أما ، (6.7µm) بمقا ي  لتقمرار  بالطيرق  صيع 

WAX/CAD-CAM  بمقا ي لها  لحساب   لمتةسط فكا(68.9µm)،  لتقمرار   لطيرق  أ    أ  

قا ركة   لسبب  . لأخيى  لطيرق  م  بالمقايي  أفض   يطبا  ا    معاير قميسة   أعط 

بالمقايي  م   WAX/CASTزراا   لفيج   لحفافر  لمقميسة   لشمعر   لمصي ع  بطيرق   ف  ها 

حر  أ    لأبعاا  ليهائر  لمتعةرض  لمصبةب تتعم  بثبعاا  قب   لصب  لطيرق   لأخيى

 ليمةاج  لشمع  بالإضاف  إل   لتغري    لت  قا تحا  أييا  عممر   لصب كالتقمص 

                     .مب  لمخمرط   لمعاير  أة  لتماا  لتصمب  لمسحة   لكاس  لتص

 قا  حر  (Zhang et al,2006) عمرها حص   لت   ليتائج م   لحالر   لاي س  يتائج تعايض 

: طيرقتر  ةف   لشمعر  قميسة تها  لمصيع   لترتايرة  لترجا   لحفاف   لايطبا  بمقايي 

WAX/CAST,WAX/CAD-CAM   لحفاف   لايطبا  قر  ف  معيةر  فيةقاً  هياك أ    ةجا ة  

 صيع   لت  ةتمك  لتقمرار  لمطيرق  ةفقاً   لشمعر  قميسة تها صيع   لت   لترتايرة  لترجا 

 أظهي   لأخري  أ    حر   لتقير  لها  مخصص شم  م  CAD/CAM باستخا   قميسة تها
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  لمستخا   لشم  تعيض عا  إل  رعةا قا  لسبب أ    (Zhang) ةبر  ، أفض  حفافراً   يطباقاً 

 إل   لأمي ع زى أي   كما.  لشمع   ليمةاج تصير  أييا   لاةبا  إل  CAD/CAM تقير  ف 

  لحي ير  للإجهاا   يترج ً   لتشكر  أييا   لتقمرار  بالطيرق   لمصي    لشمع   ليمةاج تشة  

  خت   ف   لسبب رعةا قا . ليهائ   لتاج أبعاا ف  ت غرُّي ً  تسبب أ  شثيها م  ة لت   لمتةلا 

 لتقير   لمخصص  لمستخا   لشم  يةع  خت   إل   لاي س  ها  يتائج م  يتائجيا

CAD/CAM يظا   خت   بسبب ركة  ةقا CAD/CAM  لمعا  يةع  خت   أة  لمستخا  

  ستُعم    بريما  لحالر   لاي س  ف  كية  -يرك  خمرط   ستُعمم  حر   لصب، ف   لمستخا 

 إل  رؤا   لتعةرضر   لماا  يةع  خت   أ   حر   ،(Zhang) اي س  ف   لترتايرة  معا 

 (Soriani et al,2007)  اي س  بحسب  لحفاف   لايطبا  قر  ف  إحصائر  الال  ا   فية 

 ةأخيى كية  يرك  خمرط  م  مصي ع  ترجا  لمجمةع   لحفاف   لايطبا  قايي  عياما ةالك

                  . أفض    حفافراً   يطباقاً   لأةل   لمجمةع  أبا  إا  لترتايرة  م  مصي ع 

فكما اكييا  ، لشم  لايصهاي  ل زم   لحي ي  ايج   خت   إل  رعةا قا  لاخت   أ  كما

مئةر  بريما  143ºة  133ºسابقا  فإ   لشم   لمستخا  رحتاج إل  ايج  حي ي  تتي ةح بر  

 أظهي  حر  ، رمئة  60ºتص  ايج   يصهاي  لشم   لمستعم  ف   لطي ئ   لتقمرار  إل  

 صب ف   ستخام   لت   لاهب خمرط  ف   لحاص   لتقم ص أ    (et al, 2002 Ito) اي س 

،  لتمرر  حي ي  ايج  ةباخت    لمستخا   لشم  يةع باخت   تثي ي  لتاج أيباع ي ي 

 . لحاص   لتقم ص ز ا أعم   لتمرر  حي ي  ايج  كاي  كمما أي    لاي س  ةأظهي 

http://www.ncbi.nlm.nih.gov/pubmed?term=Ito%20M%5BAuthor%5D&cauthor=true&cauthor_uid=11807485
http://www.ncbi.nlm.nih.gov/pubmed?term=Ito%20M%5BAuthor%5D&cauthor=true&cauthor_uid=11807485
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 : والمعدنية الشمعية القلنسوات قيم مقارنة 4-2-3 

 :والمعدنية الشمعية للقلنسوات الداخلية الفرجة قيم 1-3-2-4

 طيرقررر  ةفررر   لمصررريع   لشرررمعر  لمقميسرررة    لا خمرررر  لمفيجررر   لحسررراب   لمتةسرررط قرمررر  بمغررر 

WAX/CAD-CAM عيهرررا  لياتجررر   لمعايرررر  لمقميسرررة    لا خمرررر  لمفيجررر   لحسررراب  ة لمتةسرررط 

(114.11µm)،(121.11µm)  لا فإي ررر   لإحصرررائر   لاي سررر  يترررائج إلررر  ةبرررالعةا  ،عمررر   لتترررال 

 .%95 يق  مستةى عيا ةالك  لمجمةعتر  بر  إحصائراً  ا ل  فية  ةجات

 ةفر   لمصريع   لشرمعر  قميسة  لمفيج   لا خمر  ف  مجمةع   ل  لحساب   لمتةسط قرم  كاي 

 لقميسرررة    ةبمغررر  هرررا   لقرمررر  فررر  مجمةعررر  ،WAX/CAST (24.03µm)  لتقمرارررر   لطيرقررر 

 يقررر  مسرررتةى عيرررا فإي ررر   لإحصرررائر  لماي سررر  ةةفقررراً . (52.13µm) لياتجررر  عررر  صررربها   لمعايرررر 

 . لمجمةعتر  بر  اً إحصائر الال  فية  تةجا 95%

 اعاماتهرا، عمر  تامراً   يطباقرا   تحقر  أ   لمصربةب  لمتعةرضرا  رمكر  لا أي ر   لاي سا  أظهي 

  يصرهاي حري ي  ايجر   لكسر ،  لتةتررا،)   لصرب عممرر  خر    لمتبعر   لإجي     جمر  أ    إا

رررب فررر   لمتبعررر   لتقيرررر   لمعايرررر ،  لخمرطررر    يطبرررا  اقررر  عمررر  ممحرررةظ ةبشرررك  ترررؤيي..(  لص 

 .(Duncan,1982)  لمصبةب   لتعةرضا 

 معاةضر  فر   لكاسر   لمسرحة  مراا  قابمرر  عمر  أساسر  بشرك   لتعرةرض  يطبا  اق  تعتما

ررررب، بعررررا  لمعايررررر   لخمرطرررر  تقم ررررص    لكاسرررر   لمسررررحة  تمرررراا بررررر   لتررررة ز  عررررا  أ    أ   لص 

 قررا أة. مرريض غررري تعررةرض عمرر   لحصررة  فر   لأسررباب أحررا هررة  لمعايررر   لخمرطرر  ةتقمرص
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 مرررر   لمررررا  تبخرررري يترجرررر   لجرررراي   عمرررر  طبقرررر  بشررررك   لأمرررر ح بعررررض تيسررررب  لسرررربب ركررررة 

 .(Rosenstiel et al,2001)  لكاس   لمسحة 

 يظري تها م  بالمقايي   لمصبةب   لتعةرضا  لجمر   لا خمر   لفيج  قرم  زراا  تعةا ةقا

  يخفض   لا خمر   لفيج  أ    حر   لاعاما ، عم  فاصم  ماا  تطبر  عا  إل   لشمعر 

  لماا  م  طبقا  8 ةض  بعا (38µm) إل  فاصم  ماا  ةجةا عا  حا  ف  (547µm) م 

 (Milan et al,2004) ةجا كالك ،( Carter SM, Wilson PR,1997)  اي س بحسب  لفاصم 

 قاي  عياماةالك  فاصم  ماا  ةجةا عا  حا  ف  كاي   لا خمر  لمفيج  قرم  أكبي أ   

 عا  حا  ف  فض  -ب ارة  خمرط  م   لمصبةب  لمتعةرضا  ة لا خم   لحفاف   لايطبا 

 ةجةا بث     لسبب عم  ةقا  لفاصم   لماا  م  طبقتر  ةض  حا  ةف  فاصم  ماا  ةض 

  لتصم ب   لتقمص ع  جزئ  بشك  رعةض مما  لاعام  أبعاا م  رزرا  لفاصم   لماا 

 . لمعاير  لمخمرط 

 : والمعدنية الشمعية للقلنسوات الحفافية الفرجة قيم 2-3-2-4

  لطيرقررر  ةفررر   لمصررريع   لشرررمعر  لمقميسرررة    لحفافرررر  لمفيجررر   لحسررراب   لمتةسرررط قرمررر  كايررر 

 عمررر  (6.7µm)،(3.6µm) صرررب ها عررر   لياتجررر   لمعايرررر  ة لقميسرررة   WAX/CAST  لتقمرارررر 

  لمصرريع   لشررمعر  لمقميسررة    لحفافررر  لمفيجرر   لحسرراب   لمتةسررط قرمرر  كايرر  ةكررالك  لتتررال 

 ،(6.6µm) صرررررررب ها عررررررر   لياتجررررررر   لمعايرررررررر  ة لقميسرررررررة   WAX/CAD-CAM طيرقررررررر  ةفررررررر 

(68.9µm ) لشرمعر  لمقميسرة    لحسراب   لمتةسرط كا   لحالتر  ك  ف  أي   أ .  لتتال  عم  

 . لمعاير   لقميسة   مجمةع  ف  قرمت  م  أصغي



 المناقشة

 643 

 ع قر  هيراك أ    ةجرا حرر  (Ito et al,1996) عمرهرا حصر   لت   ليترج  إل   لسبب رعةا قا 

  لررتقمص أ  اي سررت  أظهري  فقررا  لمسررتخا   لشرم   يسرررابر  ةايجرر   لمعرا  تقمررص بررر  مباشري 

 تيتفررر   لتررر   لشرررم   يسررررابر  ايجررر   يتفررراع مررر  رررريخفض  لصرررب يترجررر   لمعرررا  فررر   لحاصررر 

 عيرراما 4334فرر  اي سررت  عررا   الررك أكررا ةقررا  . لحرري ي  ايجرر   يتفرراع مرر  طرريا  بشررك  برراةيها

 ةالررك  لترراج أيبرراع ي يرر  لصررب  سررتخام   لترر   لرراهب خمرطرر  فرر   لحاصرر   لررتقمص اي 

 ةشررم  37.5ºc تمرررر  حرري ي  بايجرر   لبرراي فر  شررم :  لشررم  مرر  مختمفرر  أيررة ع أيبعرر  باسررتخا  

 ةشررم  51.5ºc تمرررر  حرري ي  بايجرر  Shofu Red ةشررم   63.5ºc تمرررر  حرري ي  بايجرر   لبرراي فر 

Shofu  51 تمرر  حي ي  بايج   لقاسºc .لمستخا   لشم  بيةع رتثي ي  لمعا  تقم ص أ    ةةجا  

 زراا  سبب ها  رفسي قا.  لمعا  ف   لحاص   لتقم ص ز ا  لتمرر  حي ي  ايج  ز ا  كمما ةأي  

 فرر  قرمتهررا عرر  WAX/CAD-CAM مجمةعرر  فرر   لمعايررر  لمقميسررة    لحفافررر   لفيجرر  قرمرر 

 .WAX/CAST مجمةع 

بالمقاييرررر  مرررر  يظري تهررررا   لمصرررربةب   لتعةرضررررا  فرررر   لحفافررررر   لفيجرررر  رمكرررر  تفسررررري  يتفرررراع 

ب ط  حر   (2010Patil and Hasti,)  لشمعر  باليترج   لت  تةص  إلرها   لعالرر   لحري ي  ايجر  اي 

زمرر    ليرراتج  لت صررم ب  التقمصبرر (كررية -يركرر  خمرطرر  ةميهررا)  ليخرصرر   لخ ئررط لايصررهاي  ل  

  لتصرمب   لرتقمص أ    اةأةضرح.  لأبعراا فر  حجمر  تغررري رسربب مما  لصب بعا هاتبيرا ع 

  لتصررم ب يترجر  خصائصرها ةتشرة    لمعايرر   لخمرطر  محتررةى فر   لتي كررب  خرت   إلر  رعرةا

را . لتبيررا بعا   لشرمع  لميمرةاج  لكامر  غرري  لحري  أ    اكري فقرا (Rosenstiel et al,2001) أم 

  لسرير   لتسرخر  كرالك  لمصربةب،  لتعرةرض سرطح عمر  ررؤيي أ  رمكر  شرمعر  بقاررا ةةجةا

 .لمتعةرض  لحفافر   لفيج  ف  متفاةت  زراا  رسبب أ  رمك   لشمع  لميمةاج

http://www.ncbi.nlm.nih.gov/pubmed/?term=Patil%20NP%5Bauth%5D
http://www.ncbi.nlm.nih.gov/pubmed/?term=Hasti%20A%5Bauth%5D
http://www.ncbi.nlm.nih.gov/pubmed/?term=Hasti%20A%5Bauth%5D
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 :الإسقاط السريري لنتائج الدراسة الحالية 

أ     يطبا  لمتعةرضا   ليابت ، لك  ل  تستط  رأجير   لعارا م   لاي سا  م  أج  تقر

 لقر  ةبالتال  كا  هياك مجا  متفاة  ف  مقبةل  سيريراً  محاا  ميها أ  تحاا قرم  يهائر 

رمك  أ  تعتبي قرم  مقبةل   40µm ة 25µmأ  مساف  تتي ةح بر   ADAأشاي   إا،  لمقبةل 

أق  م   أ   قرم ً  (McLean and Von Fraunhofer,1972)لمفيج   لحفافر ، بريما اكي 

120µm أم اقبةل  سيريراً تعتبي قرم  م ، (Tan et al,2008)   ةجا أ    لقر   لمقبةل  ة لت  تم

باليسب  لمفيج   لا خمر  فقا  قتيح  .120µmة 39µmمياقشتها ف   لاي سا  تي ةح  بر 

(Leviene,1989)   20قرم  تتي ةح برµm 40ةµmةبحسب ما اكي ،(Hickel et al,1997) 

تعا مقبةل  باليسب   300µmة 200µmفإ  مساف  تتي ةح بر   (Mormann et al,1998)ة

 .لمقا ي  لفيج   لا خمر 

لمفيج   لحفافر  ة لا خمر  ضم   باليسب  لقر يتائج  لاي س   لحالر   تكة  ها  ةعم  ضة 

باليسب  لمجمةع   6.7µmكاي  حر  أ   قرم   لفيج   لحفافر ،  لمقبةل  سيريراً حاةا  ل

 WAX/CAST لقميسة    لمعاير   لياتج  ع  صب  لقميسة    لشمعر   لمصي ع  بطيرق  

، WAX/CAD-CAMباليسب  لممجمةع   لت  صيع  قميسة تها  لشمعر  بطيرق   68.9µmة

  .بيف   لتتال   لساب  111µmة  51.80µmأم ا باليسب  لمفيج   لا خمر  فقا كاي   لقر  



 

 

 

 

 

 الاستنتاجات: الخامس الفصل
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 :يمي ما نستنتج الدراسة، هذه معطيات وضمن ومناقشتها، البحث نتائج دراسة بعد

 .سريريا   مقبولة قيما   المجموعتين كلا أظهرت -

 والتقنيتتتة المستتتت د  الشتتتم  بنتتتوع يتتتت  ر المصتتتبوبة التعويضتتتات فتتتي الحاصتتت  التتتتقم  -

 .الشمعي النموذج صناعة في المتبّعة

 قيمتتتا   WAX/CAD-CAM بطريقتتتة المصتتتنّعة الشتتتمعية القمنستتتوات مجموعتتتة أظهتتترت -

 أظهرتهتا التتي القتي  مت  مقارنتها عند والدا مية الحفافية الفرجة من لك  بالنسبة أعمى

 . WAX/CAST طريقة وفق المصنّعة الشمعية القمنسوات مجموعة

 المصتنّعة الشتمعية القمنستوات صت  عن الناتجة المعدنية القمنسوات مجموعة أظهرت -

 والدا ميتتة الحفافيتتة الفرجتتة متتن لكتت  بالنستتبة أعمتتى قيمتتا   WAX/CAD-CAM بطريقتتة

 صت  عتن الناتجتة المعدنيتة القمنستوات مجموعتة أظهرتهتا التتي القتي  م  مقارنتها عند

 .WAX/CAST طريقة وفق المصنّعة الشمعية القمنسوات

 تحستتتين إلتتتى WAX/CAD-CAM بتقنيتتتة الشتتتمعية القمنستتتو  تصتتتني  طريقتتتة تتتت د   لتتت  -

 .المعدنية لمقمنسوات والحفافي الدا مي الانطباق

 



  

 

 

 والمقترحات التوصيات:  السادس الفصل 
Recommendation And Suggestion  

 



 والتوصيات المقترحات

 841 

 :التوصيات

 صنع في WAX/CAST التقميدية الطريقة أو WAX/CAD-CAM تقنية استعمال يمكن -

 .كونهما أعطتا قيماً مقبولةً سريرياً  المصبوبة لمتعويضات الشمعية اتالقمنسو 

الطريقة التقميدية في تشكيل القمنسوة الشمعية لمتعويضات المصبوبة كونها نوصي بإتبّاع  -

 .حققت الانطباق الأفضل بالإضافة لكونها أقل كمفة مادية



 والتوصيات المقترحات

 841 

 :المقترحات

 الحفافي الانطباق تحسين عمى تؤثر التي العوامل لمعرفة الدراسات من المزيد إجراء -

 بعض إجراء أو الكاسي المسحوق نوع تغيير ثلم المصبوبة لمتعويضات والداخمي

 .الصّب تقنية في التعديلات

 نموذج تشكيل مواد من مختمفة أنواع أثر لمعرفة الحالية لمدراسة مشابهة دراسة إجراء -

 .والداخمي الحفافي الانطباق دقة عمى المصبوبة التعويضات قمنسوة

بسبب تأثير مرحمة الصب بشكل مباشر عمى دقة انطباق التعويضات المصبوبة،   -

نوصي بإجراء دراسة مشابهة لمدراسة الحالية يتم فيها تقييم ومقارنة الانطباق الحفافي 

وأخرى  CAD/CAMوالداخمي لقمنسوات معدنية مصنّعة مباشرةً باستخدام تقنية 

 .عة بالطريقة التقميديةمصنّ 

إجراء دراسة مشابهة لمدراسة الحالية يتم فيها اعتماد الطريقة التقميدية في مرحمة  -

التشميع ومن ثمّ مسح النموذج الشمعي وصنع التعويض النهائي باستخدام تقنية 

CAD/CAM  ومقارنة الانطباق الحفافي والداخمي لهذا التعويض مع تعويض آخر

 .تبعةصنع بشكل كامل وفق الطرائق التقميدية الم
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 الملخص
 : المقدمة

فافي والداخمي، الأمر الذي يسبب حيرتبط فشل التعويضات الثابتة بضعف انطباقيا ال 

ليذا تبذل جيود مستمرة لتطوير تقنيات تساعد  .حدوث النخر وتطور المرض حول السني

التقنيات ىي تقنية تشكيل وتصنيع ىذه إحدى  .عمى تحسين انطباق ىذه التعويضات

من  مرحمة تشكيل النموذج الشمعيباعتبار أنّ CAD/CAM باستخدام  الشمعيةالقمنسوات 

والتي تؤثر عمى تغيير الأبعاد ودقة انطباق  في صنع التعويضات الثابتة مراحلالأىم 

 .النيائي المصبوب التعويض

 ياانطباق يع القمنسوة الشمعية عمى مقداراختبار تأثير طريقة تصن :إلىيهدف هذا البحث 

 والطريقة التقميدية (WAX/CAD-CAM) الحفافي والداخمي وذلك باستعمال الطريقة الآلية

(WAX/CAST)  وتقييم تأثير اختلاف طريقة تصنيع القمنسوات الشمعية عمى الانطباق

 .الحفافي والداخمي لمقمنسوات المعدنية بعد إجراءات الصّب

 : الطرائقو  موادال

   بعرض عميق كتف شبو إنياء بخط يمنى سفمية أولى رحى بشكل إكريمي سن تحضير تم

 التقنية وفق شمعية قمنسوة 04 صُنع. متماثمة جبسية نسخة 04 إلى نسخيا تمّ  ثمّ  ،( ممم1) 

 أجري  ، WAX/CAST التقميدية الطريقة وفق شمعية قمنسوة 04 و   WAX/CAD-CAM الآلية

 القص يكون بحيث وحشي - أنسيالاتجاه  وفق قمنسواتيا مع الدعامات لجميع طولية مقاطع

  نقاط 5 في ةالحافي الفرجة قياس تمّ  ،( ممم 0.2) بثخانة فاصل قرص بواسطة المنتصف في



 :التالية السطوحنقاط عمى كل من  5عمى السطح الدىميزي، وتمّ قياس الفرجة الداخمية في 

أي  .الفرجة الداخميةلقياس  نقطة 15 النقاط مجموع يكون بحيث، (وحشي – طاحن -أنسي)

 الرأسي الميتالوغرافي المجير استخدام. نقطة لكامل المقطع المدروس 04أنّو تم القياس في 

بتكبير  (olympus metallography BX41) الأبعاد بقياس الخاص المنعكس الضوء ذو

 –نيكل  بخميطة اً جميع ياصب تمّ لمقمنسوات الشمعية زمة بعد إجراء القياسات اللّا .(144×)

التقميدية المتبعة في صب التعويضات السنية، ثم أعيد القياس عمى  لمطرائق اً وفق كروم

من أجل  (kolmogorov-simirnov) أُجري اختبار .القمنسوات الناتجة بنفس الطريقة السابقة

 ىذه الدراسة ناتااتضح من نتائج ىذا الاختبار أن بي، عتدالية البيانات وطبيعتياا تحري

، (T-student)ع الطبيعي، وبذلك لا يمكن استخدام الاختبار البارمتري يمنحرفة عن التوز 

 الذي يوافق بيانات وأىداف الدراسة (Mann-Whitney U)الي قمنا بتطبيق اختبار وبالت

(P<0.05). 

 :النتائج

طريقة ل اً عة وفقاخمية لمقمنسوات الشمعية المصنّ كانت قيمة المتوسط الحسابي لمفرجة الدّ 

WAX/CAD-CAM (114.27µm)  ّعة بينما كانت قيمتو بالنسبة لمقمنسوات الشمعية المصن

كان ىناك فروق ذات دلالة إحصائية لمفرجة الداخمية بين  WAX/CAST (20.3µm)بطريقة 

 (3.6µm)، (6.6µm) لمتوسط الحسابي لمفرجة الحافية لكلا المجموعتينكان ا. المجموعتين

 وكان .لم يوجد فروق ذات دلالة إحصائية لمفرجة الحفافية بين المجموعتينو  ،عمى التتالي

أفضل انطباق حفافي وداخمي حاصل لمجموعة القمنسوات الشمعية المصنعة بالطريقة 

 .WAX/CASTالتقميدية 



قيمة المتوسط الحسابي لمفرجة الداخمية لمقمنسوات المعدنية الناتجة عن صب  بمغت

المتوسط ، أمّا قيمة WAX/CAD-CAM (120.9µm)القمنسوات الشمعية المصنعة وفق 

الحسابي لمفرجة الداخمية لمقمنسوات المعدنية الناتجة عن صب القمنسوات الشمعية المصنعة 

، وبالنسبة لمفرجة الحفافية فقد كانت القيم (54.9µm) كانتفقد  WAX/CASTوفق 

(68.9µm )و (6.7µm) لمفرجة دلالة إحصائية  فروق ذاتوجود مع  ،بنفس التتالي السابق

لقمنسوات المعدنية الناتجة عن صب اوكان الانطباق  .الداخمية والحفافية بين المجموعتين

 نظيراتياىو عميو عند المقارنة مع  أفضل مما المصنّعة بالطريقة التقميدية القمنسوات الشمعية

 .WAX/CAD-CAMالمصنّعة بطريقة 

   : الاستنتاجات

مع أفضمية الطريقة  سريريا   مقبولة اً قيم الشمعية القمنسوة تصنيع طريقتي من كل أعطت 

 إلى تحسين الانطباق الحفافي WAX/CAD-CAMلم يؤدِ استخدام تقنية التقميدية حيث 

 .والداخمي لمقمنسوات الشمعية والمعدنية

  



Abstract 

 Introduction: 

the failure of Fixed Prosthodontics associated with the weakness of 

marginal and internal fit, which causes the occurrence of caries and 

progression of periodontal disease. For this, continuous efforts made to 

develop techniques that help to improve the restorations fitness. one of 

this efforts is manufacture the wax core using the CAD/CAM technique. 

The procedure for fabrication wax core consider as one of the important 

stages which may affect the dimensions and therefore the accuracy of fit 

of the final castings. 

Aim of Study : 

The purpose of the present study is to evaluate the effect of wax core 

manufacturing technique on the internal and marginal fit of wax core, and to 

evaluate the effect of  the  difference of wax core manufacturing techniques on the 

marginal and internal fit of casting. 

Materials and Methods: 

An acrylic tooth was prepared of the shape of a first lower molar with a deep 

chamfer margin of (1mm) wide. This tooth was copied into 40 identical gypsum 

replicas. 20 wax cores were made using WAX/CAD-CAM, and 20 cores were 

made using conventional technique WAX/CAST. Longitudinal sections were 

made for all abutments  in the mesial-distal direction so that cutting in the middle 

by separating disk thickness 0. 2 mm. Marginal gaps was measured at 5 points of 

the labial surface. Internal gap was measured at 5 points of each of following 

surfaces: (mesial – occlusal – distal) so that the total points measured for internal 

gap was (15) points. The total points measured for whole section was 20 points. 

Measurements were made using the vertical microscope with reflected light   

(Olympus metallography BX41) . After doing the required measurements of wax 

cores, All of them have been casting with (nickel - chromium) alloy according to 



the conventional methods used in casting prosthodontics, and then re-measuring  

them in the same way. 

(kolmogorov - simirnov) test was applied in order to investigate the data 

moderation and its essence, the results of this test show deviousness of data from 

natural distribution, and thus cannot use the (T-student) test, therefore we applied 

(Mann-Whitney U) test which approved The objectives of this study data 

(P<0.05). 

Results: 

The mean values of internal gap of wax cores manufactured according to the 

WAX/CAD-CAM technique was (114.27μm) and for wax cores traditionally 

manufactured was (20.03μm),  The test revealed there was significant difference 

between the internal gap of the tow techniques. The mean values of  marginal gap 

were: (6.6μm) and (3.6μm) consecutively without statistically significant 

differences in both techniques. The WAX/CAST technique show the best fit.   

The mean values of internal gap of metal cores manufactured according  to the 

WAX/CAD-CAM technique and metal cores traditionally manufactured were 

(120.9μm) and (54.9µm) consecutively. The mean values of marginal gap were: 

(68.9μm) and (6.7μm)  consecutively, The test revealed there was significant 

difference between marginal and internal gaps in both techniques. The fit of metal 

cores traditionally manufactured was better than those manufactured according  to 

the WAX/CAD-CAM technique 

Conclusions: 

Both wax techniques of cores manufacturing gave clinically acceptable values, 

with preference of traditionally technique, where the using of WAX/CAD-CAM 

technique did not improve the marginal and internal fit of both wax and metal 

cores. 


