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Hammasteknikko -lehti vihdoin painoon. Myöhässä kuten totuttua, mutta kuitenkin. SHtS 
ry tekee kovasti töitä lehtiartikkeleiden aikaansaamiseksi. Ideointiriihet ovat paikallaan kun 
mietitään mitä lukijakunta haluaisi lehdestä lukea.
Suurimpana ongelmana ei ole kuitenkaan ideoiden puute vaan pula toteuttajista. Vaikka 
olen koko päätoimittaja aikani aikana lukuisia kertoja kannustanut kollegoita tarttumaan 
kynään, se ei ole tuottanut kummoistakaan tulosta. Valitettavasti.

Tämän vuoden ensimmäisessä lehdessä ollut artikkeli Suomeen asettuneesta italialaisesta  
hammasteknikosta aiheutti mielenkiintoisia reaktioita lukijakunnassa, puolesta ja vastaan. 
Osa lukijakunnasta koki artikkelin mainokseksi ja oli silminnähden pahastunut sen julkai-
semisesta.
Haluankin käyttää tilaisuutta hyväksi ja hieman perustella miksi päätin artikkelin julkaista. 
Koin artikkelin erittäin mielenkiintoiseksi kuvaelmaksi etelä-eurooppalaisen hammastekni-
kon tiestä kohti kaamosta, loskaa ja paukkupakkasia. Mikä saa ”etelän” miehen muuttamaan 
asuinpaikkansa tänne pohjoiseen kun suurin osa suomalaisista enemmän kuin mielellään 
lentää joka kesä ja talvi etelän lämpöön? Mielestäni artikkeli antoi tähän varsin selkeän 
vastauksen.
Päätoimittajana kannan täyden vastuun siitä mitä hammasteknikko -lehdessä julkaistaan. 
Olen useammin kuin kerran jättänyt julkaisematta artikkeleita ”amerikkalais” -tyylisen 
mainostekstin johdosta. Näin pienellä, jatkuvalla juttupulalla siunatulla julkaisulla ei ole 
siiheen varaa. Tästä johtuen tekstejä on monasti muokattu neutraalimpaan suuntaan, jotta 
niistä saataisiin julkaisukelpoisia. Artikkelin kirjoittajalla on kuitenkin aina oikeus päättää 
mitä tekstin suhteen tehdään, muutetaanko vai ei? Päätoimittajan tehtäväksi taas jää oikeus 
päättää julkaistaanko juttu vai ei.

Hammasteknikon työhön olennaisena osana kuuluvat myös materiaalit joita proteettisen 
työn valmistamiseksi käytämme. Paradoksaalinen tilanne, artikkelit eivät saisi olla mainoksia 
vaan teknisen työn kuvauksia. Silti yksikään proteettinen työ ei valmistu ilman materiaaleja. 
Eli jokainen artikkeli on aina omalla tavallaan mainos, vaikka teksti olisi kirjoitettu kuinka 
neutraalisti tahansa. Tämän jokainen tarvikeliikkeessä työskentelevä varmasti tunnustaa. 
Erityisesti kilpailijan edustaman materiaalin esiintyminen artikkelissa koetaan aina ilmaiseksi 
ja varsin tehokkaaksi mainostamiseksi.

Lehden teko on siis aina valintoja usean eri asian välillä.
Allekirjoittaneella on myös oikeus valintaan.
Päätoimittajan paikka on vapaa.

Hard rock Hallelujah!

Ajatuksia lehden teosta
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Titaanin sovelluksista 
hammastekniikassa

Titaanivalun erityispiirteet 
verrattuna perinteiseen 
kultavaluun
Titaanin materiaalitekniset ominaisuudet 
eroavat monessa suhteessa perinteisistä 
proteettisista metalleista. Titaanin alhaisen 
tiheyden takia proteettiset rakenteet ovat 
kevyempiä ja miellyttävämpiä käyttää po-
tilaan kannalta, mutta valuteknisesti alhai-
nen tiheys vaikeuttaa titaanin valua. Titaanin 
epäjalon luonteen vuoksi se on myös hyvin 
reaktiivinen, joka yhdistettynä korkeaan 
sulamispisteeseen vaikeuttaa valutapahtu-
maa37.

Yleensä metallit, erityisesti jalometal-
lit eivät reagoi piidioksidin kanssa, koska 
termodynaamisesti tämäntyyppiset reakti-
ot eivät ole mahdollisia. Poikkeuksena on 
kuitenkin titaani, joka pysyy pelkistämään 
piidioksidia hapettuen itse seuraavan reak-
tion mukaisesti: Ti + SiO2 => TiO2 +Si. 
Tämä reaktio johtaa titaanin ulkokerrok-
sen reagoimisen valumassan kanssa. Siksi 
valumassassa tulee käyttää ZrO2 tai MgO, 

J. Bijelic1, L. Lassila1, K. Markkanen2, P. Vallittu1

1Turun yliopisto, Hammaslääketieteen laitos, Hammasprotetiikan ja biomateriaalitieteen oppiaine, 
2Helsingin ammattikorkeakoulu, Stadia, Hammastekniikan koulutusohjelma, 
Mannerheimintie 172, 00300 Helsinki

Osa II: Titaanivalun ongelmat

jotka ovat termodynaamisesti piioksidia tai 
fosfaattiyhdisteitä stabiilimpia6,15. Näiden 
yhdisteiden kanssa sula titaani ei reagoi ke-
miallisesti. Titaanin, piin (Si) ja hapen ter-
modynaamiset faasitasapainoreaktiot ovat 
hyvin tunnetut ja niiden reaktiot keskenään 
riippuvat aineista ja niiden konsentraatiosta 
sekä mm. lämpötiloista14.

Valumassan koostumuksen 
vaikutus mekaanisiin 
ominaisuuksiin 

Titaanivalussa käytettään yleisimmin mag-
nesiumpohjaista (MgO) valumassaa. Titaa-
nin reagoiminen magnesiumpohjaisten va-
lumassojen kanssa on vähäistä, jonka vuoksi 
titaanin valupinnat ovat vaaleita ja sileitä. 
MgO -pohjaisten valumassojen lämpölaaje-
neminen on kuitenkin riittämätön kompen-
soimaan metallin jäähtymisen aiheuttamaa 
supistumista. Lämpölaajenemista voidaan 
kuitenkin lisätä nostamalla valumassan va-
lulämpötilaa, jolloin kuitenkin valumassan 
reaktiivisuus titaanin kanssa kasvaa. Valu-

massan reaktiivisuutta on pyritty pienen-
tämään myös mm. lisäämällä valumassaan 
pieniä määriä zirkoniumoksidi pulveria, 
jolloin valun istuvuutta on saatu parannet-
tua12,22,30. ISO 7490 stardardi määrittää va-
lumassan puristuslujuuden raja-arvoksi 2.3 
MPa (kruunut) ja 2.6 MPa (rungot). 

Fosfaattisidonnaisen valumassan lämpö-
laajenemiskäyrässä nähdään usein nopeat 
laajentumiskohdat 300ºC ja 600 ºC:n koh-
dilla24,29,30. Lämpölaajeneminen tasaantuu 
(”plateau vaihe”) n. 600 ºC kohdalla. Titaani 
reagoi herkemmin fosfaattisidonnaisten va-
lumassojen kanssa ja muodostaa paksum-
man reaktiokerroksen, jonka seurauksena 
valut muodostuvat karheiksi. Magnesiu-
moksidivalumassaan ja fosfaattisidonnai-
seen SiO2 -valumassaan valetun titaanin 
vetolujuusarvot eivät kuitenkaan poikkea 
toisistaan12. Zirkoniumilla modifioidulla 
magnesiumoksidipitoisella valumassalla 
saadaan sileitä valuja, joilla on hyvä istu-
vuus, pienempi pintakovuus sekä ohut reak-
tiokerros11. Fosfaattipitoiseen valumassaan 
valettu titaanipinta on kovempi kuin mag-
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nesiumoksidivalumassaan valetun titaanin 
pinta. Paljon kristobaliittia ja kvartsia sisäl-
tävät fosfaattisidonnaiset valumassat saavat 
aikaan paremman tarkkuuden ja ohuemman 
reaktiokerroksen kuin vähän kristobaliittia 
ja kvartsia sisältävät valumassat. 

Happi muuttaa titaanin faasitasapainoa 
liukenemalla valun aikana titaanin sisälle. 
Tämän seurauksena valetun titaanin me-
kaaniset ominaisuudet muuttuvat, koska 
happi toimii titaanin α-Ti stabiloijana. Ti-
taanin pintakovuus lisääntyy ja murtoven-
ymä pienenee, kun hapen määrä lisääntyy. 
Hapen liukenemisen tuloksena titaani tulee 
heikoksi, hauraaksi ja vaikeaksi muokata. 
Sekä puhdas titaani, että titaaniseokset ovat 
alttiita hapettumiselle titaanin sulattamisen 
aikana vaikka käytettäisiin argon-suojakaa-
sua ja magnesiumoksidipitoista valumassaa. 
Titaanivalussa valun ulkopinta muodostuu 
sisäpintaa kovemmaksi ja ulkopinnalle on 
ominaista muodostunut kova pinta ha-
pen liuettua titaanin rakenteeseen. Tämän 
vuoksi titaanikappaleen ulkopinnalla on 
sisäpintaa suurempi hapettumisaste. Mag-
nesiumoksidipitoinen valumassa vastustaa 
titaanin oksidoitumista fosfaattisidonnaista 
valumassaa paremmin12,24,28.  

Koska MgO ja ZrO2 sisältävät valumas-
sat ovat melko kalliita, voidaan näitä valu-
massoja käyttää yhdistelmänä halvempien 
silikaatti/fosfaattipohjaisten valumassojen 
kanssa. Käytännössä tämä tapahtuu esim. 
sivelemällä ohut kerros magnesiumoksidi-
pitoista valumassaa vahamallin ympärille, 
jonka jälkeen vahamalli upotetaan fosfaat-
tisidonnaiseen valumassaan eli lopputäyttö 
tehdään fosfaattisidonnaisella valumassalla. 
Tässä tapauksessa magnesiumoksidipitoi-
nen valumassa muodostaa kalvon vaha-
mallin ja varsinaisen valumassan väliin24 eli 
toimii sisempänä kalvona. Toinen valumas-
sayhdistelmä on zirkoniumoksidipitoinen 
valumassa, joka sivellään vahamallin ympä-
rille kalvoksi. Kalvon kovetuttua vahamal-
lin ympärille valetaan fosfaattisidonnainen 
valumassa27. 

Valumassojen yleisimmät ainesosat ovat 
piidioksidi, fosfaatit, alumiinioksidi, magne-
siumoksidi ja zirkoniumoksidi.  Lisäksi on 
tutkittu myös kalsiumoksidia (CaO), jonka 
kanssa titaani reagoi vain vähän. Valettaes-
sa CaO -pohjaisella valumassalla titaanin 
reaktiokerroksen pinnat muodostuvat ti-
taanioksideista30,32. 
Titaanilejeerinkejä valettaessa on myös 

niille tyypillistä kovan kerroksen muodos-
tuminen uloimpaan pintaan. Tämä johtuu 
myös hapen liukenemisesta. Titaaniseoksilla 

tämän kerroksen muodostuminen ei kuiten-
kaaan ole yhtä voimakasta kuin valettaes-
sa puhdasta titaania. Hapen liukeneminen 
titaanin sisälle ei vaikuta sen passiivisuu-
teen12,28.

Titaanin seostaminen eutektisesti alentaa 
sen sulamispistettä ja tämän avulla saadaan 
pienennettyä valumassan reagointia titaanin 
kanssa. Titaanin reaktiivisuuden vähentämi-
seksi, voidaan myös lisätä muita metallisia 
alkuaineita jotka vähentävät titaanin reaktii-
visuutta. Tällaisia alkuainteita ovat esimer-
kiksi kupari (Cu) ja palladium (Pd), jotka toi-
mivat samalla Ti-α faasin stabiloijina. Niistä 
valmistetuilla titaanilejeeringeilla (Ti-20Cu ja 
Ti-30Pd) on alhaisempi sulamispiste ja lejee-
ringin korroosionkesto on hyvä28. Titaanin 
mekaanisia ominaisuuksia voidaan paran-
taa myös boorilla (B). Zhu ym. raportoivat, 
että pieni määrä booria parantaa titaanin 
mekaanisia ominaisuuksia. Paras tulos saa-
vutettiin kun boorin lisäys titaaniin oli 0.086 
- 0.14 paino% . Titaani reagoi boorin kanssa 
muodostaen titaaniboraatteja (TiB), jotka 
saostuvat raerajoille34. 

Valun yhteydessä esiintyvät 
ongelmat
Vajavaisuus ja huokoisuus ovat yleisiä 
titaanin valamisen yhteydessä. Ongelmien 
syynä on pääasiassa melko matala valumas-
san valulämpötila, jolla pyritään lyhentämään 
titaanin ja valumassan välistä reaktioaikaa. 
Matala valumassan lämpötila jähmettää kui-
tenkin titaanisulan nopeasti ja estää valun 
tasaisen virtauksen valuontelossa. Vakuu-
mi-painevalukonetta (vakuumi/painevalu 
-menetelmää) käyttämällä on mahdollista 
käyttää kaasua läpäisevää valumassaa, jol-
la vähennetään sisäpinnan huokoisuuksien 
muodostumista. Valumassan tulee mahdol-
listaa kaasujen poisvirtaus. Korkea vakuumi 
titaanin valun yhteydessä vähentää sulan ti-
taanin ja valumassan välistä reagointia sekä 
vähentää valuun jäävää huokoisuutta. Myös 
titaanin lyhentynyt jähmettymisaika voi joh-
taa vaillinaiseen valuun21,30.

Reaktioalueen kerroksittainen raken-
ne kasvaa sitä paksummaksi mitä isompi 
valukappale on. Tämä johtuu valukappaleen 
hitaammasta jäähtymisestä ja pidentyneestä 
reaktioajasta titaanin ja valumassan välillä. 
Valumuotin korkea lämpötilalla vaikuttaa 
reaktiokerroksen paksuuteen. Pintakerrok-
sen paksuus on noin 100 µm. Pintakerros 
muodostuu ohuemmaksi käyttämällä valu-
muottia, jonka lämpötila on alhaisempi. Va-
lumassan koostumuksella on merkitys Ti-α 
rakenteen muodostumiseen ja sen kerros-
paksuuteen. Valumassan muodostaman pin-
nan karkeuteen vaikuttaa myös valumassan 
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rakeisuus, koska rakeisuudella on taipumus 
kasvaa valumuotin lämpötilan noustessa ja 
polttoajan pidentyessä.  

Fosfaattisidonnaisen valumassan ker-
roksittaisesta reaktioalueesta löydetään 
yleensä seuraava kerrosrakenne (Miyaka-
wan ym. mukaan): Uloin kerros koostuu 

valumassan (O, Si, P, Mg) ja titaanin (Ti) 
välisten reaktioiden seurauksena muodos-
tuneista reaktiotuotteista. Toinen kerros on 
hapella stabiloitu Ti-α kerros. Tämän alla 
oleva kerros on piin (Si) tai/ja fosforin (P) 

1a. Ennen happoetsausta 1b. Happoetsauksen jälkeen

Kuva 1. Valumassan ja titaanin välisestä reaktiosta aiheutuva kerroksittainen reaktioalueen rakenne.

SEM kuvan alueet järjestyksessä:
1. Ti-sininen, Si punainen,
Al vihreä;
2. Ti-sininen, Si-punainen, 
Mg-vihreä;
3. Ti-sininen, Si-punainen, 
O2-vihreä;
4. Ti-sininen, P-punainen, 
C-vihreä.
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rikastama kerros. Sula titaani reagoi hapen 
kanssa, koska happea on myös kolmannessa 
kerroksessa. Jotkin aineista tunkeutuvat sy-
vemmälle titaaniin muodostaen kolmannen 
pintakerroksen. Neljäs pintakerros koostuu 
neulamaisista tai levymäisistä rakeista. Sy-
vemmällä esiintyy suurikokoisia rakeita20. 
Neulamaisen rakenteen muodostuminen 
riippuu hapen jakautumisesta rakenteess-
sa19. 

Kuvassa 1 on fosfaattisidonnaisen valu-
massan yleinen rakenne. Kuvissa 1c, 1d ja 
1e voidaan todeta alumiinioksidi, magnesiu-
moksidi ja piioksidi -partikkeleita kuvattuna 
eri väreillä. Kuva 1f  osoittaa sidosaineen 
(fosfaatti) homogeenisen esiintymisen 
partikkeleiden ympärille. Reaktiokerrok-
sen muodostusta havaitaan valumassan ja 
titaanin rajapinnassa, joissa värit menevät 
päällekkäin.  Kuvassa 1b on SEM/EDS 
analyysin mukaan ulommaisessa kerrokses-
sa titaanin ja valumassan välisiä reaktiotuot-
teita. Kuvan kohdassa 5, on ensimmäisessä 
kerroksessa titaanin, hapen, piin, magne-
siumin ja alumiinin paino-osuudet (Wt%). 
Seuraava kerros muodostuu titaanin (92 
Wt%), alumiinin (2 Wt%) ja hapen seok-
sesta (5 Wt%). Kolmas kerros muodostuu 
titaanista (99 Wt%). Toisen ja kolmannen 
(kohta 6) kerroksen välissä esiintyy ohut 
piin ja fosforin rikastama titaani, joka vas-
taa Miyakawan kuvaamaa kerrosrakennetta. 
Kuvassa 1b voidaan lisäksi nähdä reaktio-
kerroksessa esiintyviä pintahuokosia ja ku-
vassa 2 pintahuokoseen liittyvää halkeama.   

Happi, alumiini (kun kyseessä on fosfaat-
tisidonnainen alumiini-silikaatti pohjainen 
valumassa) ja pii esiintyvät uloimmassa 
kerroksessa oksideina ja Ti-α kerroksessa 
liuenneina aineina. Mitä enemmän aines-
osia valumassassa on, sitä enemmän kom-
ponentteja kertyy varsinkin ensimmäiseen 
reaktiokerrokseen. Huomattava on, että 
uloimmassa reaktiokerroksen kerroksessa 
valumassan ainesosat reagoivat sulan ti-
taanin kanssa. Täten ne ovat yhdisteitä ja 
oksideja. Fosfori, pii, hiili ja happi diffun-
doituvat ensimmäistä kerrosta syvemmälle 
ja samoin alumiini, joka ei kuitenkaan tun-
keudu yhtä syvälle kuten edellä mainitut. 
Se muodostaa ja stabiloi Ti-α kerroksen, 
kuten myös happi. Magnesium esiintyy py-
rofosfaattina tai ortofosfaattina valumassan 
koostumuksessa, joiden sulamislämpötilat 
ovat 1382ºC ja 1357ºC. Ne siis sulavat su-
lan titaanin tulessa valumuottiin21. Tähän 
perustuu sen esiintyminen kerroksittaisen 
reaktioalueen komponenttina. Magnesium, 
kalsium ja zirkonium reagoivat vähän sulan 
titaanin kanssa, eikä merkittävää reaktioker-

rosta muodostu. Kerroksien stabiloitumisen 
aikana pii ja hiili pääsevät sulaan titaaniin ja 
diffundoituvat edelleen syvemmälle. Alu-
miini alkaa muodostaa Ti-α kerrosta, mut-
ta happea esiintyy jokaisessa kerroksessa. 
Happea voi liueta α-titaaniin 6 mooli%:iin 
asti. Korkeammassa lämpötilassa α-titaaniin 
liuennut happi pääsee lämpötilan inversion 
aikana α-titaaniin ja tässä muodossa mah-
dollista on liueta jopa 35 mooli% happea. 
Tämä vaikuttaa reaktiokerroksen paksuu-
teen19.  

 
Hiiltä esiintyy uloimmassa kerroksessa 

ja vähäisessä määrin myös kolmannessa 
kerroksessa, vaikka hiili ei ole valumassan 
ainesosa. Hiilen alkuperä on todettu ole-
van peräisin vahasta, joka esilämmityksen 
aikana haihtuu/palaa pois. Hiiltä on myös 
lisätty fosfaattisidonnaisten valumassojen 
koostumukseen puhtaan valun tuottamisek-
si. Hiiltä esiintyy uloimmassa kerroksessa 
siinäkin tapauksessa jos valumuotti on ollut 
niin korkeassa lämpötilassa, että vaha on 
palanut pois.  Esilämmityslämpötilan ol-
lessa hyvin korkea, vaha oksidoituu joko 
hiilimonoksidiksi (CO) tai hiilidioksidiksi 
(CO2). Kaasumuodstuksen takia on suo-
siteltavaa käyttää kaasuja läpäisevää valu-
massaa, jolloin hiilen kaasut voisivat paeta 
huokosten kautta1. Neulamaisen rakenteen 
muodostuminen riippuu sekä titaaniin liu-
enneesta hapen määrästä että jäähdytysme-
netelmästä19.

Reaktioalueen kerroksittainen rakenne 
muodostuu erilaisiksi eri valumassoja käy-
tettäessä. Enimmäkseen kvartsia sisältävän 
valumassan yhteydessä syntyy kolmannes-
sa kerroksessa tyypillinen piioksidipitoinen 
kerros. Kristobaliitin yhteydessä syntyy li-
säksi runsaasti halkeamia, huokoisuutta ja 
verkkomainen rakenne, jossa on todettu 
olevan mukana Ti5Si3. Magnesiumin lisäys 
valumassan koostumukseen aiheuttaa ra-
kenteeseen pitkänomaista huokoisuutta kol-
mannessa (Si) piipitoisessa kerroksessa20.

Pintahuokosia (Skin holes) esiintyy 
syvemmällä reaktiokerroksessa. Ne voi-
vat vaikuttaa valetun kappaleen mekaani-
siin ominaisuuksiin, pinnan kovuuteen ja 
karheuteen sekä myös kappaleen mitta-
tarkkuuteen. Pintahuokoset muodostuvat 
reaktiokaasuista, jotka syntyvät sulan ti-
taanin ja valumassan välisistä reaktioista20. 
Kvartsipitoinen valumassa tuottaa yleensä 
vähemmän huokosia sisältäviä valukappa-
leita kristobaliittipitoiseen valumassaan ver-
rattuna. Kvartsipitoisen valumassan aiheut-
tamat huokoiset muodostuvat merkittävässä 
määrin valumassan ja valun rajapintaan sekä 
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vähäisessä määrin myös kerroksittaiselle 
reaktioalueelle. Kristobaliittipitoisella va-
lumassalla saadaan aikaan vajavaisia valuja 
ja pitkälle ulottuvaa kerroksittaista reaktio-
aluetta (paksu kerros), jossa ketjumaisina 
muodostuvien huokoisuuksien lisäksi on 
mukana myös halkeamia. Magnesiumoksi-
din lisäys kristobaliittipitoiseen valumassaan 
parantaa valun laatua ja lisää puristuslujuut-
ta20,21. Huokoisuuden muodostumiseen 
sekä vajavaisten pintojen muodostumiseen 
vaikuttaa forsteriitti (2MgO·SiO2). Lisäk-
si enstatiitillä (MgO·SiO2) on vaikutusta 
huokoisuuden muodstumiseen. Forsteriitti 
muodostuu valun esilämmityksen aikana, 
jolloin magnesiumista alkaa muodostua 
ensin magnesiumpyrofosfaattia ja yli 1000 
ºC lämpötilassa magnesiumortofosfaattia. 
Reaktiosta magnesiumoksidin ja piidiok-
sidin välillä edelleen muodostuu yhdiste 
2MgO·SiO2 eli forsteriitti20,21.

Valukappaleen sisäinen huokosuus 
(Internal porosity) voi olla kaasukuplien 
aiheuttama tai kutistumisesta aiheutuva. 
Kaasuhuokoisuus ilmestyy jollakin seuraa-
vista mekanismeista: 
1) Suuri paine-ero valukoneen kammioi-

den välillä. Tämän seurauksena alakammio 
vetää sulaa titaania gravitaatiovoimaa suu-
remmalla voimalla ja argon kaasu tunkeutuu 
sulaan titaaniin sen täyttäessä valumuottia; 
2) Pyörteisiä (turbulenttisia) virtauksia 

syntyy jos sula titaani täyttää valumuottia 
liian suurella nopeudella; 
3) Jos valumassan sisäpinnat ovat lasittu-

neet liikaa, eivät kaasut pääse poistumaan ja 
jäävät titaaniin. Tämä johtaa siihen, että ra-
kenteen sisään jää huokoisuuksia ja pinta on 
laadultaan huono7,36. Titaanivaluissa tapah-
tuu 3.5 tilavuusprosentin (Vol%) kutistumi-
nen. Ellei tätä oteta huomioon valussa, se 
johtaa huokoisuuksien muodostumiseen39. 
Tämänkaltainen huokoisuus muodostuu 
usein kuspien alueella, joissa titaaninrunko 
on paksumpi. Näissä kohdissa titaanin jääh-
tyminen tapahtuu hitaammin3. 

Halkeamia löytyy huokoisuuksia use-
ammin α-Ti kerroksen pinnalta, silloin 
kun käytetään fosfaattisidonnaista tai pii-
dioksidipitoista valumassaa. Halkeamat 
muodostuvat valun yhteydessä (primary 
cracks). Halkeamia saattaa muodostua myös 
posliinin polton aikana (secondary cracks). 
Halkeamat esiintyvät toisen ja kolmannen 
kerroksittaisen reaktiokerroksen rajapin-
nalle ja niiden muodostumisella on myös 
yhteys hapen liukenemiseen rakenteeseen19. 
Halkeamat voivat olla erikokoisia ja ne il-
mestyvät vetorasituksen seurauksena. Ve-
torasitus (vetojännitys) selitetään seuraavilla 

mekanismeilla: titaanin faasimuutos Ti-α 
rakenteesta Ti-α rakenteeseen 882ºC:ssa; 
lämpöjännitykset valukappaleen uloimpien 
ja sisimpien osien välillä jäähdytyksen aika-
na  ja α-faasi kerroksen  lisääntyminen ha-
pen liukenemisen seurauksena, jonka takia 
muodostuu eroja sisempänä olevan titaanin 
koostumuksen kanssa19-21.  Valetun kappa-
leen hiekkapuhaltamisella tai hiomisella hal-
keamat voidaan kuitenkin poistaa.  

Kuvassa 2 on titaani syövytetty typpiha-
pon ja fluorivetyhapon vesiseoksella (HNO3 
=2.5ml, HF =1ml ja H2O=5ml), jolloin ti-
taanin neulamainen/dendriittinen rakenne 
on tullut esille. Uloimmassa kerroksessa ei 
neulamaista rakennetta havaita, vaan kerros 
on tasalaatuinen.

Valukappaleen laatua 
parantavia tekijöitä
1. Valukanavointi 
Valukanavointitekniikka perustuu tuttuun 
valukanavoinnin ohjeeseen. ”…kun metal-
li syöksyy paksuista kanavista ohuempiin työn 
osiin se työntää kaasut edellään. Kaasut nousevat 
valupintaan ja ne kerätään nousukanaviin tai joh-
detaan pois pakokanavilla. Sylinterit on esiläm-
mitetty korkeassa lämmössä, jolloin valumassan 
sisäpinnat ovat lasittuneet ja kaasut eivät läpäise 
valumassaa” 25. Titaanivalussa ei voi käyttää 
yleisiä valukanavointiperiaatteita titaaniva-
lussa, johtuen titaanin alhaisesta tiheydestä 
(4.5g/cm3)39. Tunnettujen valuperiaatteiden 
käyttö titaanivalussa lisää osaltaan huokoi-

suutta valukappaleisiin5.
Huokoisuudet, kuplat ja vajavaiset valu-

pinnat ovat yleisimmät titaanivalun aikana 
syntyneet ongelmat. Yhtenä ratkaisuna näi-
hin ongelmiin on pakokanavien ja ilmakana-
vien käyttö sitten, että kanavat asetettaan 45 
asteen kulmaan ja valujen kärkiosien pak-
sumpiin paikkoihin asetetaan valupakoka-
navat. Pakokanavia ei tarvitse käyttää, jos 
valumassa on kaasuja läpäisevää25. Suosi-
teltuja ovat 2,8 mm paksut ja 8 mm pitkät 
valukanavat. Titaanivalussa voidaan myös 
käyttää litteitä, 15 mm pitkiä, 1,2 mm paksu-
ja ja 2,5 mm leveitä valukanavia. Poikkileik-
kaukseltaan pyöreät valukanavat aiheuttavat 
valukappaleen sisälle mikrohuokoisuutta. 
Tämä johtuu valukappaleen tilvuuden pi-
nenemisestä jäähtyessä ja argonkaasun 
jäämisestä valupinnan sisälle28. Huokoisia 
esiintyy kuitenkin harvoin käytettäessä 3 
mm paksuisia ja 25 mm pitkiä valukanavia 
mitoiltaan 46 mm (korkeus) x 36 mm (hal-
kaisija) valusylinterissä ja käytetään 2mm 
paksua vuorausnauhaa11.

Päβler ym. raportoivat kuvan 3 mukaises-
ta valumenetelmästä Rematitan valukoneel-
la, jossa jokaiseen yksittäiseen kruunuun 
kiinnitettiin 4-5 mm paksuinen lyhyehkö 
yhdyskanava, jolla kruunur liitetään yhtei-
seen mutkalle taivutettuun varsinaiseen va-
lukanavaan. Ilma- ja pakokanavia ei käytet-
ty17,23. Huokosten syntymistä voidaan estää 
myös valukanaviin tehtyjen mutkien avulla 
(epäsuora kanavointi). Niiden tarkoitus on 
pitää huokoisuudet mutkien kulmissa. Esi-
merkkinä on kuvan 4 mukainen valukana-

Kuva 2.  Reaktiokerroksessa muodostuneita halkeamia.
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vien asettelu13. 

Kun käytetään keskipakovoiman avulla 
toimivaa valukonetta, esimerkiksi Titani-
umer, on otettava huomioon sen toimin-
taperiaatteen erot vakuumi-paine valuko-
neeseen verrattuna. Keskipakovoimaan 
perustuvassa menetelmässä on käytettävä 
volyymiltaan tilavampia valukanavia ja riittä-
vä määrää pakokanavia. Ne mahdollistavat 
valun onnistumisen ilman huokoisuuksia24. 
Kuva 5 esittää erään ratkaisun pakokanavi-
en muotoiluksi ja asemoinniksi titaanivalun 
valmistamisessa. 

Rankaproteesin pinteissä voidaan huokoi-
suuksien muodostumasta estää vähentämäl-
lä sulan titaanin pyörteistä eli turbulentista 
virtausta ja ohjaamalla virtausta laminaari-
seksi. Kuvan 6 mukaisessa pinteiden asette-
lussa, vähiten huokoisuutta muodostuu 0° 
kulmaan asetettuihin pinteisiin. Jos pinteitä 
ei kuitenkaan ole mahdollistaa kiinnittää tä-
hän kulmaan, niin silloin ne tulisi yhdistää 
1.5 mm paksuisella valukanavalla päävaluka-
navaan, jonka kohdalla kanavan paksuutta 
lisätään 2.0 mm:iin tai jopa 2.5 mm:iin asti. 
Pinteen on silloin oltava 30°:n tai 60°:n kul-
massa valukanavaan nähden4.  

Titaanikappaleen mittatarkkuuteen vai-
kuttaa ennen kaikkea vaharakenteen muo-
toilu. Titaanin pinnalla esiintyvä reaktio-
kerros on poistettava joko mekaanisesti tai 
kemiallisesti syövyttämällä typpihapossa ja 
fluorivetyhapossa. Kun tämä reaktiokerros 
on poistettu, titaanirunko ohenee. Tämä 
on muistettava muotoiluvaiheessa. Vaha-

ukset tulee tehtä hieman suuremmiksi kuin 
lopullinen työ. Riippuen käytössä olevasta 
valumenetelmästä, reaktiokerroksen pak-
suus on 10-300 µm:ia. Tämän kerroksen 
poistaminen on otettava huomioon kun 
runkoa muotoillaan. Rungon hyvä suun-
nittelu ja kaikkien valuteknisten ja materiaa-
liopillisten seikkojen huomioon ottaminen 
suunnittelussa, mahdollistavat mittatarkan 
ja hyvin istuvan lopputuotteen valmista-
misen35.

2. Valumassa
2.1. Kristobaliitin ja 
kvartsin merkitys
Valumassa vaikuttaa olennaisesti titaanista 
valettujen kappaleiden mittatarkkuuteen ja 
istuvuuteen mallilla. Kristobaliitti ja kvartsi 
vaikuttavat tehokkaasti valumassan kovet-
tumislaajenemiseen sekä lämpölaajenemi-
seen. Lopullinen laajeneminen muodostuu 
kovettumis- ja lämpölaajenemisista. Kris-
tobaliitti (SiO2) esiintyy fosfaattisidonnais-
ten valumassojen koostumuksessa yhtenä 
pääainesosana (täyteaineena). Lisäksi va-
lumassoissa on kvartsia (SiO2). Laajen-
nusnesteenä käytetty liuos on myös usein 
piidioksidipitoinen. Kristobaliitti on altis 
lämmönmuutokselle 200ºC:n ja 250ºC:
n välillä, jolloin se muuttuu α– kristoba-
liitista β- kristobaliitiksi. Vastaavanlainen 
lämmön vaikutuksesta aiheutuva muutos 
tapahtuu kvartsilla 575ºC:ssa1,29. Huomat-
tavan nopea lämpölaajeneminen tapahtuu 
yleensä 200ºC:n ja 300ºC:n välillä ja 500ºC:
n ja 600ºC:n välillä valumassakohtaisesti 
vaihdellen29. Valumassat, joissa kristoba-
liitin määrä on kvartsin määrää vähäisempi 
antaa lopputuotteelle paremman mittatark-

Kuva 3. Valukanavointi Päâler et al mukaan

Kuva 4. ”Mutkien” asettelu

Kuva 5. Esimerkki pakokanavien sijainnista 
titaanin valussa

kuuden ja mallille istuvuuden24,29. Enem-
män kvartsia sisältävät valumassat aikaan-
saavat pienemmän lopullisen laajenemisen 
ja alhaisemman puristuslujuuden ja näiden 
myötä myös pienemmät valukappaleet. 
Titaanin pinnan reaktiokerros muodostuu 
myös ohuemmaksi. Paljon kristobaliittia ja 
vähän kvartsia sisältävät valumassat aihe-
uttavat korkeamman lopullisen laajenemi-
sen, jolloin valetut kappaleet muodostuvat 
isommiksi.  Tämän tyyppiset valumassat 
voivat aikaan saada halkeamia reaktioker-
rokseen sekä kovemman ja paksumman 
reaktiokerroksen muodostumista16,24,29,30                                                                            .
                                                                 
              

2.2. Zirkoniumin merkitys
Zirkoniumia voidaan lisätä valumassaan 
joko metallisena pulverina tai sen oksidoi-
tuneessa muodossa ZrO2. Mikäli zirkonium 
laitetaan metallisena pulverina valumassaan, 
se oksidoituu esilämmityksen aikana aiheut-
taen palautumattoman lämpölaajenemisen. 

Kuva 6. Pinteiden asettelu vahamallissa ylhäältä katsottuna 

suositeltava 
0°:n kulma

30°

60°
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Oksidoituneessa muodossa lisättynä, zir-
konia ei reagoi esilämmityksen aikana. Ter-
minologisesti zirkoniumoksidia kutsutaan 
zirkoniaksi, analogisesti piioksidi kutsutaan 
silikaksi.  
Yleensä titaania valetaan valumuottiin, 

joka on ensin esilämmitetty (noin 800°C:
ssa) ja sitten jäähdytetty huoneenlämpöti-
laan. Suuri ero valumuotin ja valun lämpö-
tilan välillä aiheuttaa sulan titaanin nopean 
jäähtymisen ja jähmetymisen. Zirkoniumok-
sidin lisäyksellä saadaan valumassa ja valu-
muotti kestämään hyvin korkeita lämpötilo-
ja ja siksi sulan titaanin valaminen onnistuu 
myös esilämmitettyyn jäähdyttämättömään 
valumuottiin eli kuumaan valumuottiin 
(750°C)11. Zirkoniumilla modifioitu fos-
faattisidonnainen valumassa ohentaa ker-
roksittaista pinnan reaktioaluetta (<35 ìm) 
ja vähentää reagoivien yhdisteiden määrää. 
Zirkonium parantaa fosfaattisidonnaisten 
valumassojen ominaisuuksia11,30. Siinäkin ta-
pauksessa kun käytetään fosfaattisidonnais-
ta valumassaa, reaktiokerros ohenee alle 35 
ìm:iin jos zirkonitea (SiO2·ZrO2) sisältävää 

valumassaa laitetaan vahakappaleen päälle. 
Ilman zirkonitea, kerroksittainen pinnan 
reaktiokerros on yli 50 ìm:a paksu18. 
Jos käytetään magnesiumpitoista valu-

massaa, johon on lisätty zirkoniumoksidia, 
voidaan lisäksi parantaa valetun titaanikap-
paleen muita ominaisuuksia. Valumassan 
reaktiivisuus sulan titaanin kanssa pienenee 
ja valupinnan mikrokovuus laskee. Zirko-
nian lisäys vaikuttaa myös valumassan läm-
pölaajenemiskertoimeen. Lisäyksen määrä 
on otettava huomioon, koska zirkoniu-
moksidi nostaa lämpölaajenemiskerroin-
ta. Esimerkiksi yksinomaan magnesiumia 
sisältävän valumassan lämpölaajeneminen 
on 1,12% kun lämpötila on 800°C (ZrO2 
= 0,0 massa%). Kappaleen istuvuudessa 
todettiin tällöin 43 ìm:n ero alkuperäiseen 
vahaukseen verrattuna ja pinta on kovin 20 
ìm syvyydessä titaanin pinnasta. Sen sijaan 
huomattava lämpölaajenemisen lisääntymi-
nen on havaittavissa, kun zirkonimoksidia 
on lisätty magnesiumpitoiseen valumas-
saan 5,0-6,0 paino%:ia, jolloin lämpölaa-
jeneminen oli 1,62% (T=750°C)11. Aketa 

ym. raportoivat valumassan kovettumisajan 
(valumassan kovettumisaika vaihtelee huo-
neen lämpötilassa 20-30 min.) vaikuttavan 
lämpölaajenemiseen. Valumassojen puristus-
lujuuden on huoneen lämpötilassa todettu 
olevan liian alhainen, kun valetaan kruunu-
kappaleita. Kokeelliset magnesiumpitoiset 
valumassat: MgO = 80 paino% ja Al2O3 = 
20 paino%; MgO = 85 paino% ja Al2O3 = 
15 paino% sekä MgO = 90 paino% ja Al2O3 
= 10 paino% ovat antaneet hyvinkin erilaisia 
puristuslujuusarvoja (14.06 MPa, 5.34 MPa 
ja 3.21MPa). Tämä johtuu ensisijaisesti side-
aineesta (alumiinioksidi), jonka lisääntyessä 
myös valumassan kovettumisaika pitenee. 
Myös katalyyttinä käytetyn LiCO3:n vähäi-
nen määrä (0.02%) vaikuttaa samalla taval-
la33. Kun zirkoniummetallipulveria lisätään 
tämänkaltaiseen valumassaan, sen lämpö-
laajenema kasvaa zirkoniumin hapettumisen 
myötä ja lämpölaajeneminen on lineaarinen 
ja palautumaton22,33.

2.3. Valumassan kaasuläpäisevyys
Valumassan kaasuläpäisevyys vaikuttaa myös 

Kuva 7. SEM kuvia titaanin ja valumassan välisestä rajapinnasta: Ylhäällä vasemmalla ja oikealla – lähellä valettavaa kapaletta; Alhaalla vasem-
malla ja oikealla – lähellä valumuotin ulkoseinään päin asennettua valukanavaa.
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valukappaleen laatuun. Mitä enemmän kaa-
suja valumassa läpäisee, sitä virheettömäm-
mäksi valukappaleen pinta muodostuu. 
Tämä pätee sekä fosfaattisidonnaisiin, että 
zirkoniumilla modifioituihin valumassoi-
hin26. Mikäli valumassan kaasujen läpäise-
vyys ei ole riittävä, on valukanavoinnissa 
käytettävä pakokanavia39. 

3. Valumuottilämpö-tilan 
merkitys
Titaanivalua varten käytetään yleensä niin 
sanottua kolme- tai neljäportaista esiläm-
mitystä. Valukappale valetaan ns. kylmään 

valumuottiin eli huoneenlämpötilaan jäähdy-
tettyyn valumuottiin4,33,36. Tämä on osittain 
syy vajavaisiin valuihin sekä valukappaleen 
huonoon istuvuuteen hiontareunan alueel-
la8. Fragoso ym. raportoivat valumuotti-
lämpötilan vaikutuksesta valukappaleen 
istuvuuteen. Istuvuudeltaan tarkka valu-
kappale saatiin, jos titaani valettiin 550°C:
een valumuottiin. Kruunun reuna-alueella 
oli tällöin 95 ìm:n rako. Kun titaani valettiin 
430°C:een valumuottiin havaittiin 203 ìm:n 
rako kruunun reuna-alueella. Kun valumuo-
tin lämpötila nostettiin 670°C:een, huononi 
kruunun reunan istuvuus ja reuna-alueelle 

Kuva 8. Titaanin pintakerros valun jälkeen (kerroksittainen reaktioalue)

1 pisteen kohdalla olevia aineita 

2 pisteen kohdalla olevia aineita 
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muodostui 213 ìm:n rako8.

4. Vakuumi-ylipaine -eron 
merkitys
Valulaitteen vakuumi-ylipaine -erolla on 
vaikutus valukappaleen rakenteen laatuun. 
Sulan titaanin turbulenttinen virtaus syn-
tyy mikäli vakuumin ja ylipaineen ero on 
liian suuri kammioiden välillä. Tämä lisää 
valukappaleen sisäpinnan huokoisuutta36. 
Laminaarinen virtaus on turbulenttista vir-
tausta suotuisampi38. Sisärakennetta (mm. 
huokoisuuksien esiintyminen) ja mekaanisia 
ominaisuuksia optimoitaessa todettiin op-
timaaliseksi paineen eron arvoksi 150 torr 
(20.0 kPa)10,36. 
Eliopouloksen ym. mukaan valukoneen 

tyypillä ei ollut suurta merkitystä valukap-
paleen sisärakenteen laatuun7. Toiset läh-
teet taas korostavat myös valukoneen tyypin 
merkitystä. Edellä kuvattu optimaalisella va-
kuumi-ylipaine –erolla on merkitystä vain 
vakuumi-paine -periaatteella toimivissa va-
lukoneissa. Keskipakovoimalla toimivissa 
valukoneissa on taas se etu, että keskipako-
voiman aiheuttama hydraulinen paine (nes-
tepaine) on paljon suurempi kuin normaali 
gravitaatiovoima. Tämä johtuu siitä, että 

keskipakovoimalla toimivan valukoneen 
tyypillinen pyörimisliikkeen rotaationo-
peus on ùmax = 360rpm. Kun valulingon 
säde on 0.19-0.23m ja normaalikiihtyvyys 
an=270-326 m/s

2 saadaan 27-33   kertaa 
gravitaatiokiihtyvyyttä suurempi keskipa-
kovoima39. Riippuen keskipakovalukoneen 
ominaisuuksista voidaan saada jopa 40-60 
kertainen voima vaakumi-paine -valuun ver-
rattuna37. Hydraulisen paineen avulla kaasut 
saadaan poistumaan valuprossesin aikana 
valumassasta ja valukappale muodostuu 
kuplattomaksi39. 

Kuva 9. Sulan titaanin ja kuparisen upokkaan välisestä reaktiosta ei 
aiheudu pinnan reaktiokerrosta.

Taulukko 1. Kuvassa 1b,  kaikkien kuuden pisteen kohdalta löydettyjen alkuaineiden prosent-
timäärät.  Wt% on massa% ja At% on mooli%.
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Esteettistä hammashoitoa 
vuosituhansien takaa

Kirjoittaja: Marko Puro

Didrichsenin taidemuseossa Helsin-
gin Kuusisaaressa keväällä päätty-
nyt näyttely ” Aikamatka Mayojen 
maailmaan” tarjosi näyttelyvieraille 
unohtumattoman kokemuksen. 
Näyttelyesineiden esillepano ja ra-

kennuksen arkkitehtuuri loivat yhdessä sel-
laisen tunnelman, kuin olisin itse vaellellut 
muinaisten Maya intiaanien temppeleiden 
raunioissa. Tunnelma oli harras ja ihmiset 
kuiskivat toisilleen kuin olisivat olleet kir-
kossa.

Mayat Mesoamerikassa
Kun euroopalaiset vielä elivät kivikaudella 
asuttivat Mayat Mesoamerikkaa aina Kaak-
kois- Meksikosta, Guatemalasta ja Belizes-
tä Hondurasin ja El Salvadorin länsiosiin 

saakka. Vanhimmat Mayojen alueelta löyty-
neet kyläasutuksen jäännökset ovat peräisin 
noin 3600 vuoden takaa. Mayat olivat erit-
täin taitavia käsityöläisiä ja he ylsivät suu-
riin saavutuksiin kaupunkirakentamisessa, 
taiteessa ja arkkitehtuurissa. Mayat myös 
kävivät meriteitse kauppaa Etelä-Amerikan 
kansojen kanssa.

Litistetty kallo ja hampaiden 
estetiikka
Mayat uskoivat polveutuvansa maissista, 
joten he halusivat ulkonäöltään muistuttaa 
maissintähkää. Vastasyntyneiden vauvojen 
päät litistettiin kahden, toisesta päästä yh-
teen saranoitujen lautojen välissä ja näin 
saatiin aikaiseksi ”kaunis” suiponmuotoi-
nen kallo. Myös hampaat olivat Mayoille 
tärkeät ulkonäköä korostettaessa. Taitavina 
käsityöläisinä he upottivat hiottuja jadeiitti- 
ja pyriittikappaleita hampaistoonsa. Lisäksi 
hampaiden luonnollista kauneutta korostet-
tiin viilaamalla kuvioita inkisaalisesti. Joilla-
kin, arvatenkin erittäin tärkeillä henkilöillä, 
oli tapana poistattaa kaikki muut hampaat 
paitsi inkisiivit. Koska syöminen ei enää on-
nistu sellaisella jäännöshampaistolla kovin 
helposti, on kyseisillä henkilöillä täytynyt 
olla ruoan esipureskelija. ( kirjoittajan oma 
päätelmä)  
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Mikäli näyttely vielä jonain päivänä saapuu uudelle kierrokselle, niin 
suosittelen käyntiä Didrichsenin taidemuseossa. 
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H
Yhteisen Hammasteknikko lehden 
tekijöitä - me kaikki

ammasteknisen alan yhteisen lehden 
teossa on koko kenttä. Alamme ai-
noan ammattilehden ideoinnissa ja 
toteutuksessa on mukana koko am-
mattikunta. Aikoinaan haaveissa ja 
toivekuvissa elänyt alamme yhteinen 

julkaisu on totta. 

Hammasteknikko -lehden kehityskokous-
ten toiminnassa ovat mukana nyt myös sekä 
Erikoishammasteknikkoliitto että Hammas-
laboratorioliitto.
Ensimmäinen koko järjestökentän edus-

tama Hammasteknikko -lehden kehittely-
lauantai vietettiin 25.3. 2006, Plandentin 
tiloissa, Helsingin Herttoniemessä. Paikalla 
ideoimassa olivat Erikooishammasteknik-
koliitosta: Juha-Pekka Marjoranta, Terho 
Parikka ja Aino Rivinoja, joka suureksi su-
ruksemme poistui keskuudestamme muu-
tama viikko kokouksen jälkeen. Hammas-
laboratorioliitosta paikalla olivat Markku 
Annaniemi ja Henry Salmelainen.

Hammasteknikkoseuran ideoijina toimi-
vat päätoimittaja Anders Wollstén, Teppo 
Kariluoto, Juha Tamminen, Juhani Mäkelä, 
Jukka Salonen ja Ilkka Tuominen. Opiske-
lijoiden näkökantaa saatiin Marko Purolta 
sekä Minna Harmaselta.
Ideointipäivä aloitettiin Plandentin tar-

joamalla lounaalla ja ruokailun jatkuessa 

aloitettiin ideariihi.
Ideoita saatin jälleen runsaasti lehtiartik-

keli aiheista ja niiden mahdollisista kirjoitta-
jista. Historiallinen päivä siinä mielessä, että 
alamme järjestöt yhteistuumin puhaltavat 
yhden lehden hiillokseen hehkua. (eihän 
kukaa nyt vaan luule että Hammasteknikko 
-lehti on poltettu...)

Kiitokset kaikille osallistujille oivallisis-
ta ideoista ja yhteen hiilen puhaltamisen 
hengestä. Kiitos myös Plandentille ja Ari 

Uroselle, isännällemme, tarjoiluista ja mai-
niosta kokoustilasta.

Hauskaa kesää ideointiriihiläisille sekä 
kaikille lukijoille.

SHtS ry.n puheenjohtaja 
Ilkka Tuominen



172/2006

SEURAN JÄSENET 
ILMOITTAVAT

Jäsenet ilmoittavat on Suomen Hammasteknikkoseuran 
jäsenille tarkoitettu ilmainen ilmoituspalsta. Ilmoitukset julkais-
taan seuran www-sivuilla osoitteessa www.hammasteknikko.fi 
sekä tilan salliessa myös Hammasteknikko-lehdessä rivi-ilmoi-
tuksina.
.
Lähetä ilmoituksesi sähköpostilla osoitteeseen:
sastsk@nettilinja.fi 
tai postikortilla osoitteeseen: 
Suomen Hammasteknikkoseura ry, 
Mannerheimintie 52 A 1 00250 Helsinki. 
Laita otsikoksi JÄSENILMOITUS ja muista merkitä myös jättö-
päivä ja yhteystietosi.

..................................................................
MYYDÄÄN
..................................................................
Myydään halvalla käytöstä poistuvia Erion labrakalusteita. 
2 kpl kahden työpisteen pöytiä, kipsipöytä ja kulmapöytä. 
Lisätietoja Kai Ilkka p. 040-5464413.
..................................................................

..................................................................
PALVELUKSEEN HALUTAAN
..................................................................
Kiinteään protetiikkaan erikoistunut
Hammaslaboratorio Lindent Oy hakee
Helsingin toimipisteeseen
HAMMASTEKNIKKOA.
Aiempi kokemus kiinteästä protetiikasta(Implantit,
Metallokeramia,Kokokeramia,Procera,Empress jne.)
suureksi eduksi.
Lisätietoja:
Aki Lindén 09-6949094,0400-648540
..................................................................

Erikoishammasteknikkoliiton hallitus etsii liitolleTOIMIN-
NANJOHTAJAA  . Tehtävä tulisi olemaan osa-aikainen. 
Toivomme yhteydenottoja erikoishammasteknikon työalan 
tuntevilta, ulospäin suuntautuvilta ja järjestötyöstä kiinnos-
tuneilta ehdokkailta.
Lisätietoja: pj Juha-Pekka Marjoranta 050 4060351 
tai info@uusihammas.fi
..................................................................

PYSY TEKNIIKAN KÄRJESSÄ!
Cerec InLabilla jyrsityt YZrO2-rungot  3D-värjättyinä.
1h  120,- 
3-5h 380,-
Hammaslab Oy, Kouvola puh. 05-3744712
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N:o 1 1954 

Hammasteknikko 50 vuotta sitten –
on juttusarja, jossa julkaisemme  
Hammasteknikko -lehdessä ilmestyneitä 
artikkeleita 50 vuoden takaa.

Toimitus

Hammasteknikkoveteraanien 
muistelmia  
H ammasteknikko-lehden toimitus on 

kääntynyt muutamien veteraanien 
puoleen haastattelutarkoituksessa, 
saadakseen samalla aikakirjoihin 
ne ajat, jolloin Suomen Hammas-

teknikkojen Liittokin perustettiin. Monelle 
nuorelle on varmaan mielenkiintoista kuulla 
liiton alkutaipaleesta sekä 30 vuotta sitten 
vallalla olleista työskentelytavoista ja olo-
suhteista. Ensimmäisenä haastattelukohtee-
na oli liiton kunniapuheenjohtaja Emil Rai-
lio. Hän on ollut mukana liiton toiminnassa 
sen perustamisesta lähtien. Jokaisessa liiton 
kokouksessa hän on ollut mukana koko 30- 
vuotisen toiminnan ajan ja on myös selvillä 
liiton asioista. Mielenkiintoisinta oli kuulla 
niistä vaiheista, jotka johtivat liiton perus-
tamiseen. Halusinkin ensin tiedustella, mikä 
vaikutti sen, että hammasteknikot perustivat 
oman ammattijärjestönsä. 
Tämän järjestön syntysanat lausui ham-

masteknikko Yngve Raij syksyllä 1924. To-
sin hän oli jo vv. 1918-1919 yrittänyt perus-
taa omaa yhdistystä, mutta jostakin syystä 
yritys ei silloin onnistunut. Myöhemmin sen 
perustaminen alkoi kuitenkin käydä ajan-
kohtaiseksi, koska keskinäinen kilpailu oli 
epälojaalista eikä hinnoista ja niiden nou-
datta- misesta tahtonut tulla mitään, kun 
niitä. yleisesti poljettiin. Jokainen teknikko, 
joita oli silloin koko maassa nelisenkym-
mentä, toivoi silloin ammattijärjestön ai-
kaansaamista yhteistoimintaa ylläpitämään. 
Nyt Y. Raij teki jälleen yrityksen ja kutsui 
kaikki teknikot perustavaan kokoukseen. 

Liiton kunniapuheenjohtaja EMIL RAILIO

Kutsua noudattikin 15 hammasteknikkoa, 
joista liittyi heti jäseneksi kymmenkunta. 
Seuraavana vuonna oli yhdistykseen liittynyt 
jo 22 jäsentä eli enemmän kuin puolet maan 
koko teknikkokunnasta. He tiesivät, että 
ainoastaan yhteisin voimin ja yhdistyksen 
avulla voidaan olla yhteydessä toisiinsa ja 
noudattaa taksoja, joiden noudattaminen oli 
todellakin vaikeata ilman yhteistä tukea. 
Näistä perustajajäsenistä ovat elossa ai-

nakin Gustaf  Lundell, Werner Salmelin ja 
Emil Railio sekä silloisista oppilaista ainakin 
Allan Raij. 
Oli myöskin hauska kuulla sen aikaisesta 

liiton toiminnasta, ja kertomuksista päätel-
len se on ollut hyvin ripeätä. Puheenjohta-
jana toimi silloin Yngve Raij ja kokouksia 
oli joka kuukausi. Ne pidettiin niin idylli-
sessä paikassa kuin Kahvila Brondin’issa. 
Keskusteluaiheet liikkuivat taksoissa ja 
yhteistoiminnassa. Tiedustelin vielä jäsen-
mak- suakin, joka oli niinä aikoina liikku-
nut muutaman markan tuntumilla. Jo siihen 
aikaan he siis tunsivat, kuinka tärkeätä on 
kuulua yhteiseen järjestöön ja olla yhteistoi-
minnassa toistensa kanssa siitä huolimatta, 
että he asuivatkin erillään toisistaan hyvin-
kin pitkien matkojen päässä. Heidän ohjel-
maansa kuului myös ammatin edelleen ke-
hittäminen. Se oli saatava kehittymään ajan 
mukana. Jo silloin he tunsivat tarvitsevansa 
tukea sellaisina hetkinä, jotka saattoivat olla 
hyvinkin kriitillisiä. 

Niin on aika kulunut vuosi vuodelta 
eteenpäin. Liiton jäsenmäärä on kasvamis-

taan kasvanut. Yhä edelleen on sama perus-
tava ajatus vallalla kuin 30 vuotta sitten. 
Silloisista perustajista on enää rippeet 

jäljellä ja heistä yksi - liitolle uskollisin ja 
aina mukana ollut ja edelleen mukana ole-
va. Liitto on hänelle hänen suuriarvoisesta 
työstään myöntänyt kultaisen ansiomerkin 
ja kutsunut hänet kunniapuheenjohtajak-
seen. 
Lopuksi tiedustelin häneltä vielä, minkä 

toivomuksen hän esittäisi liitolle ja sen jäse-
nille tänä 30-vuotisen toiminnan juhlavuon-
na. Vastaus oli heti valmiina ja ajatus sama 
kuin liittoa perustettaessakin. Hän toivoo 
edelleenkin hyvää yhteistyötä ja -toimintaa ja 
että kaikkien kesken vallitsisi yhteisymmär-



192/2006

rys. Kunnollisesta taloudellisesta asemasta 
on pidettävä kiinni ja sitä edelleenkin ko-
hennettava. Jäsenten on yhä innostuneem-
min käytävä kokouksissa. Liiton nykyinen 
jäsenmäärä jo osoittaa sen voimaa ja yh-
teenkuuluvaisuutta. Tavoitteena on kaikkia 
tyydyttävä päämäärä. Erikoisesti hän edel-
leen tähdensi sitä, että on päästävä hyvään 
yhteisymmärrykseen hammaslääkäreiden ja 
Hammaslääkäriliiton kanssa jo senkin takia, 

valmisteisia kultakruunuja käytettiin silloin 
tällöin. Ne sovitettiin mallille, koetettiin 
suussa, jonka jälkeen purupinta vahvistettiin 
sisäpuolelta juotteella. Kullan pehmeyden 
johdosta saatiin usein hyvä, aina tyydyttävä 
artikulaatio. 

Tri C. oli kauan erikoisen innostunut te-
kemään nk. tiivistettyjä kultapaikkoja. Nii-
den valmistamiseen tarvittiin useimmiten 
kaksi henkilöä. Toinen asetti täppäimen 
kärjellä kultapalaset (pelletsit) paikoilleen, 
toinen löi pienellä lyijyvasaralla täppäimen 
toiseen päähän. Näinollen sain usein kes-
keyttää työni laboratoriossa ja auttaa vas-
taanottohuoneessa. Tämä oli toisinaan 
suureksi haitaksi varsinaiselle työlleni, sillä 
tavallisen isohkon täytteen valmistamiseen 
kului runsaasti toista tuntia. Ajat muuttu-
vat ja .tiivistettyjen kultatäytteiden aika on 
nähtävästi ohi, mutta varmaa on, että yhtä 
hyviä ja kestäviä paikkoja ei saa myöhem-
min keksityillä aineilla tai metodeilla.

  
Mutta nyt eksyimme varsinaisesta aihees-
ta. Proteesitöitä valmistettaessa käytettiin 
siihen aikaan enimmäkseen Bonwill’in arti-
kulaattoria, joka katsottiin parhaaksi tarjolla 
olevista malleista. Se korvattiin myöhem-
min Cristensen’in artikulaattorilla, jolla hel-
pommin saatiin kunnollinen sivupurenta. 
Tämä koje oli hyvin heikkorakenteinen, 
joten  sitä piti käsitellä hyvin varovasti, jot-
ta purentakorkeus säilyisi. Purennan otto 
Christensen’in menetelmän mukaan tuotti 
lisäksi sekä hammaslääkärille että potilaalle 
määrättyjä vaikeuksia. Tämän johdosta olin-
kin iloinen, kun Gysin artikulaattorin ilmes-
tyttyä markkinoille heitin Christensen ‚in 
istrumentin romulaatikkoon. Gysin mene-
telmä valmistaa kokopurentoja uutta artiku-
laattoria ja anatoform-hampaita käyttäen on 
mielestäni kaavamaisuudestaan huolimatta 
suurin edistysaskel kokopurentatekniikassa 
kohta 60 vuotta kestäneen hammasteknik-
kourani aikana. Nykyajan teknikko ei voi 
kuvitella, miten paljon vähemmällä työllä 
pääsi, kun sai kaupasta ostaa anatoform-
hampaita, joita ei aina tarvinnut hioa sopi-

van mallisiksi ja kokoisiksi. Hiomamootto-
reista kun silloin ei ollut tietoakaan, vaan 
jalkapora oli ainoa apuväline. 

1890-luvulla oli Vaasassa noin 15.000 asu-
kasta ja yksi hammaslääkäri, jonka teknik-
kona minä toimin. Pohjalaiset ovat yleensä 
vanhoillisia ja näin ollen he eivät toivotussa 
laajuudessa käyttäneet hyväkseen mahdolli-
suutta saada hyvää ja halpaa hammashoitoa, 
jota oli tarjolla. Tämän johdosta päätimme 
lähteä maaseudulle vierailemaan. 
Ensimmäinen matka tehtiin huhtikuussa 

1895 Ouluun. Kolmen viikon työn jälkeen 
lähdettiin paluumatkalle lompakko täynnä 
ja saman vuoden syyskuussa teimme saman 
matkan uudestaan ja tällä kertaa jatkettiin 
Oulusta Kajaaniin. Hyvin mielenkiintoi-
nen matka, vaikka hiukan hankala alussa. 
Sähkötimme Vaalaan, että olemme tulossa, 
jotta laiva meitä odottaisi. Hevoskyydillä 
lähdettiin hyvissä ajoin liikkeelle, mutta pe-
rille tultuamme totesimme, että laiva olikin 
hetki aikaisemmin lähtenyt. Sähkeemme ei 
ollut tullut perille. Ei ollut muuta keinoa, 
kuin tilata ylimääräinen laiva Kajaanista, 
muuten olisimme jääneet Vaalaan viikoksi. 
Kolme päivää saimme nyt odottaa, mutta 
aika kului nopeasti luonnonkauniissa ym-
päristössä lohenkalastajien parissa. Heidän 
joukossa oli mm. Englannin Egyptin ar-
meijan ylilääkäri. Ylimääräinen laiva mak-
soi 40 mk - siihen aikaan halpa hinta, jos 
ottaa huomioon, että matka kesti runsaasti 
8 tuntia. Kajaanissa oltiin kolme viikkoa ja 
potilaita oli odotettua enemmän. Paluumat-
ka meni mukavasti ja nopeasti hyvässä seu-
rassa erään puutavarayhtiön höyrylaivassa, 

että ammattikuntamme kuuluvat erottamat-
tomasti yhteen. Lopuksi hän toivoi, että am-
mattikunta liittyisi entistä lujemmin yhteen 
saman liiton alaisuuteen. Silloin se ei pää-
sisi säröilemään. Kun jäsenet noudattavat 
kokouksien päätöksiä, kykenee liitto silloin 
voittamaan pahimmatkin esteet. 

Toimitus kääntyi myös jo 77 ikävuottaan 
käyvän veteraanin Werner Salme-lin’in puo-
leen tiedustellen hänen muistelmiaan. Hä-
nellä oli mielessä kerrottavaa monenlaista. 
Oli hauskoja ja iloisia, sopipa siihen väliin 
joku murheenkryynikin. Annammekin hä-
nen itsensä syventyä menneihin aikoihin, 
joista hän tällä kerralla haluaisi erikoisesti 
esiintuoda seuraavaa: 
» Joulukuun 14 pnä 1894, joka sattui ole-

maan 17. syntymäpäiväni,  kehoitti entinen 
opettajani nti H.H. minua käymään puhu-
massa hammaslääkäri Gösta Cederberg’in 
kanssa. Tämä oli nimittäin tiedustellut siistiä 
ja näppäräsormista nuorukaista apulaisek-
seen teknillisten töittensä suorittamisessa. 
Ei kestänyt kauan, ennenkuin olin paikan 
päällä. Keskustelun aikana tri C. selosti yli-
malkaisesti työn laadun ja pian sovittiin eh-
doista. Työaika oli 9-6, 1 1/2 tunnin ruoka-
taukoineen, palkka 20 markkaa kuukaudessa 
ensimmäisen puolen vuoden aikana. »Sitten 
nähdään.» Lisäksi sovittiin, etten tekisi mi-
tään suoraan potilaille, paitsi mahdollisesti 
lähimmille sukulaisilleni, jolloin tri C. lupasi 
huolehtia tarvittavista jäljennöksistä. 
Riemu sydämessä ja prof. Morgenstern’in 

»Hammastekniikan oppikirja» kainalossa 
riensin kotiin tutustumaan tulevaan am-
mattiini. Palkka tuntuu nykyään hyvin vaa-
timattomalta, mutta sillä sai sentään siihen 
aikaan yli 10 kiloa voita ja työaika oli lyhyt, 
sillä tavallinen työaika monessa ammatissa 
oli silloin 3-4 tuntia pitempi. Tämä oli 25 
vuo- tisen miellyttävän ja monivivahteisen 
yhteistyön alku. 
Ensimmäiset päivät vietin tutustumalla 

»ateljéhen» -siksi laboratoriota siihen aikaan 
kutsuttiin. Tutkin malleja ja valmiita töitä, 
mm. työnantajani »diploomitöitä», jotka 
olivat niin hienoja, että ne voitaisiin panna 
näytteille vielä tänä päivänäkin. Suoritin har-
joitustöitä mm. nastahampaan ja 5 hampaan 
kautsulevyn ja ennen pitkää alkoi työnteko 
täydellä teholla. 2 kuukauden kuluttua nousi 
palkka 50 markkaan kuukaudessa - ilman 
mainittavaa vastarintaa minun taholtani. 

1800-luvun lopussa tehtiin meillä melkein 
yksinomaan kautsuproteeseja ja nk. »venä-
läisiä nastahampaita». Se on nasta juurilevyi-
neen ja siihen kiinni juotettu. platinafasetti 
selkälevyineen. Proteesien puhdistukseen 
ja viimeistelyyn käytettiin kaikenmallisia ja 
-kokoisia viiloja, kaivertimia ja kalvaimia 
sekä tietysti hiekkapaperia. Kultaproteeseja 
stanssattiin silloin tällöin. Siihen tarvittiin 
muottihiekkaa, sinkkistanssi, lyijynen vas-
tastanssi ja sangen paljon tarmoa. Tehdas-

WERNER  SAI.MELIN 



20 2/2006

joka asetettiin käytettäväksemme. Vaalasta 
Ouluun matkustimme koskiveneessä koskia 
pitkin ja niin tämäkin matka päättyi. Paljon 
olisi kerrottavaa näistä mielenkiintoisista 
matkoista, mutta siihen voidaan ehkä palata 
toisessa yhteydessä. Hankalaa oli kuljettaa 
500 kiloa tavaraa mukanaan junassa, laivassa 
ja hevoskyydillä. Kaikki tarvittavat välineet 
ja tavarat oli tietysti kuljetettava mukanaan, 
sillä mitään ei saanut ostaa kotimaasta, jopa 
kipsikin tilattiin Saksasta. 

Marraskuussa 1896 olimme Kokkolassa 
ja eräänä päivänä työnantajani sai kirjeen, 
jonka hän luki miettiväisen näköisenä. Kirje 
oli Matti Äyräpäältä, joka ehdotti, että tri C. 
muuttaisi Helsinkiin, missä uudenaikainen 
huoneisto olisi saatavissa hyvin keskeisellä 
paikalla. Kysymykseen »lähdetäänkö» vas-
tasin yhtä nopeasti »lähdetään vain» ja niin 
asia oli päätetty. Tehtiin nopeasti työt val-
miiksi Kokkolassa ja palasimme Vaasaan, 
missä myöskin oli keskeneräistä työtä meitä 
odottamassa. Mutta jo tammikuussa 1897 
olimme pääkaupungissa, missä saimme so-
pivan ja tilavan vastaanotto- ja laboratorio-
huoneiston » Mercuriuksen » talosta Etelä 
Esplanaadikatu 33. 
Näihin aikoihin ruvettiin ajattelemaan 

muutakin kuin irtoproteeseja,   jotka eivät 
kaikkia potilaita tyydyttäneet, ja huolet 
kasvoivat. Pieniä etuhammassiltoja teh-
tiin, tosin silloin tällöin käyttämällä nasta-
hampaita tukina ja juottamalla niihin vä-
lihammas kiinni, mutta tulos oli harvoin 
tyydyttävä eikä näillä silloilla yleensä ollut 
pitkää elinikää. Kysynnän kasvaessa oli nyt 
kehitettävä parempi menetelmä. Välineet 
olivat alkeelliset. Jokainen, joka on yrittä-
nyt tehdä isompaa kultatyötä spriilamppu 

ja puhallusputki ainoana apunaan käyttäen, 
tietää, että tämä ei ole mikään nautinto. Mi-
kään ei ole mahdotonta, sanotaan ja niinpä 
onnistuin kehittämään metodin, joka antoi 
tyydyttäviä tuloksia, vaikka se olikin suuri-
töinen ja monimutkainen. Joku toinen oli-
si ehkä ratkaissut asian paremmin, mutta 
silloin en tuntenut yhtään ammattitoveria. 
Menetelmän selittäminen veisi liian pitkälle 
nyt; siihen lienee ehkä tilaisuus palata toi-
sessa yhteydessä. Kovin montaa tällaista 
työtä en joutunut valmistamaan. Eräs 13 
hampaan silta on jäänyt mieleeni ehkä sen 
takia, että potilas lähetti minulle kunnollisen 
rahalahjan kiitokseksi. 
Valutekniikka muutti sitten kaiken, työ 

tuli paljon helpommaksi ja tulokset olivat 
aivan toista luokkaa kuin aikaisemmin. 
Nykyajan teknikon ei. tarvitse itse kehittää 
työmenetelmiään. Uudet keksinnöt tehdään 
suurten tehtaiden laboratorioissa ja tutki-
taan tieteellisesti, ennenkuin ne päästetään 
markkinoille. Mutta nykyään vaaditaan tek-
nikolta ehkä enemmän kuin aikaisemmin 
täsmällisyyttä ja ammattitaitoa. Tulokset 
ovatkin sen vuoksi nyt sellaiset, joista ei 60 
vuotta sitten voitu uneksiakaan. » 

Tes-asiamies / Työsuhdeasiat
Työsuhdeasiamies
Martti Mäntymaa
Toimihenkilöunioni
PL 183 (Selkämerenkuja 1 A) 00181 HKI
puh.(09) 1727 3583 
gsm 0500 37 272
e-mail martti.mantymaa@toimihenkilounioni.fi   

Puheenjohtaja
Riitta Saloranta
gsm 050 5635 968
e-mail riitta.saloranta@Welho.com

Sihteeri/Taloudenhoitaja
Paula Näveri
gsm 050 320 0901
email paula.naveri@luukku.com

TOIMIHENKILÖUNIONI
Jäsenyyttä koskevissa asioissa neuvoo
myös liiton jäsenrekisteri.
päivystysaika klo 9-12 (09) 17273 440

HAMMASLABORATORION
TOIMIHENKILÖT TU ry
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Tinkimätön
ratkaisu

laatutietoisille:
Fujivest® Platinum
GC:ltä.

Uusi valumassamateriaalimme jaloille sekä 
puolijaloille metalleille: Erittäin tarkasti istuvat 
valut ja jatkuvasti tasainen huippulaatu.

F I R S T  I S  Q U A L I T Y

GC EUROPE N.V. 
Head Office
Interleuvenlaan 13
B – 3001 Leuven
Tel. +32.16.39.80.50
Fax. +32.16.40.02.14
info@gceurope.com
www.gceurope.com

GC EUROPE N.V. 
Finnish and Baltic States Office 
Vanha Hommaksentie 11B
FIN - 02430 Masala   
Tel. +358.9.221.82.59
Fax. +358.9.221.82.59
info@finland.gceurope.com
www.finland.gceurope.com
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Jos haluat koulutustapahtumasi tälle ilmaiselle palstalle ota yhteyttä: 
Teppo Kariluoto puh (09) 345 1023 tai sähköpostitse sastsk@nettilinja.fi 

KURSSIT MYÖS NETISSÄ!
http://www.hammasteknikko.fi/koulutus.html

KURSSIT JA TAPAHTUMAT KESÄLLÄ 2006

Kursseja hammaslääkäreille / hammasteknikoille
Järjestäjä: CeraTech / Htm Seppo Kärkkäinen
Kurssiohjelmat ja muut kurssitiedot: www.hammastekniikka.com

Yhden metallin suu, menetelmällämme toteutuu
Teemme TITAANISTA alihankintana STB-menetelmällä “ONE FOR ALL” Ti-suprakonstruktiot, soveltuvuus kaikille
implanttijärjestelmille. Kurssin sertifikaatti oikeuttaa käyttämään rekisteröityä STB-merkiä/menetelmää hoidoissa ja
titaanisisa suprakonstruktioissa.
Aika ja paikka: ilmoittautumisten mukaan.
Faxaa yhteystietosi  03-6122013 tai sähköposti : kari@finntitan.com ja olet mukana tiedotuksissa.
Kurssin hinta: 500 euroa / Hml/Ht -työpari (sisältää näytetyön ja tarvittavat materiaalit)
Tiedustelut: klo 12.00-13.00 puh. 0500-458444  terv. TAWASTIAN TITAANI. 
 
IVOCLAR
Ivoclariin IPS e.max tarjoaa joukon odottamattomia, huippuluokan mahdollisuuksia. Voit valita koordinoidun järjestelmän tarjoamista 
erilaisista materiaaleista sinulle sopivimmat komponentit. Uuteen kokokeraamiseen IPS e.max -järjestelmään kuuluu
erittäin esteettisiä ja lujia materiaaleja, jotka sopivat sekä prässäys- että CAD/CAM-tekniikkaan.

Aika: e.max ceram -peruskurssi 1.–2.6.2006
Paikka: Ivoclar ICDE koulutukeskus Solna, Ruotsi
Kurssille mahtuu maksimi 8 henkilöä.
Lisätiedot: Teemu Visuri, puh 010 429 2476, teemu.visuri@oriola.com

Aika: e.max ceram -perus-ja masterkurssi 28.–30.9.2006
Paikka: Ivoclar ICDE koulutukeskus Solna, Ruotsi
Kurssille mahtuu maksimi 8 henkilöä.
Lisätiedot: Teemu Visuri, puh 010 429 2476, teemu.visuri@oriola.com

IPS e.max systeemi
Kurssilla tutustutaan järjestelmän mahdollisuuksiin.
Kurssin aikana valmistamme kaksi pääalepolttokruunua (ZrO3- ja CAD-rungoille).
Aika: Peruskurssi 26.–27.6.2006
Paikka: CeraTech Oy Kuopio
Rajoitettu osanottajamäärä (maksimi 7henkilöä).
Hinta: 420 euroa
Lisätiedot: Seppo Kärkkäinen, puh 050-3479430,
kruunuhammas@kolumbus.fi tai Mikko Lindfors, puh 040-5194141,
mikko.lindfors@ivoclarvivadent.se

Hesote tiedottaa!
Oppisopimuskoulutusmuotoon sisältyvä hammaslaboranttikoulutuksen tietopuolinen koulutus alkaa jälleen syksyllä 2006.  Mukaan 
ehtii vielä uusia opiskelijoita! 
Oppisopimuksena koulutus kestää yleensä kaksi vuotta.  Koulutukseen hakeutuvalla tulee olla alan soveltuva työnantaja, jonka kanssa 
oppisopimus solmitaan.  Varsinainen Hammaslaborantin tutkinto suoritetaan oppisopimuksen loppuvaiheessa näyttötutkintona (yht. 
7 päivää).  Tietopuolisen koulutuksen ja näyttötutkinnon tarjoaa Helsingin sosiaali- ja terveysalan oppilaitos. Tervetuloa koulutukseen! 
www.hesote.edu.hel.fi

Lisätietoja oppisopimuksesta	Y hteydenotot ja ilmoittautumiset:
www.oppisopimus.edu.hel.fi	 Arja Isokoski	 	 	 Veikko Kirsimaa	 	 	 Hanna Poutiainen
	 	 	 	 	 	 Arja.isokoski@edu.hel.fi	 Veikko.kirsimaa@edu.hel.fi		 Hanna.poutiainen@edu.hel.fi
															               p .  0 5 0 -
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Phaser EC-1 valokaarihitsauslaite
Kompakti valokaarihitsari kaikkiin hammasteknisiin juotoksiin ja 
hitsauksiin. 
–	 edullinen sekä hankkia, että käyttää
–	 ei enää juotteita
–	 ei töiden purkamista korjauksia varten
–	 kaikille suussa käytettäville seoksille, myös titaanille
–	 monipuolinen ja tarkasti säädettävissä

Merz-Dental laatuakryylit
Erittäin korkealaatuiset Saksalaiset akryylit 
–	 WeroPress kylmäakryyli 
–	 Promolux Keittoakryyli
–	 Combipress N korjausakryyli.
Väreinä pink, C34 ja kirkas.

Lisätietoja: Dentalagent Oy 0207 500 300 / info@dentalagent.fi

Eclipse
Uusi valokovetteinen proteesinvalmistus menetelmä Degudentilta.
Ei kyvetointia / keittämistä. Ajan säästäjä!
Monomeeri vapaa materiaali.
Käyttöalue: kokoproteesit, osaproteesit, purentakiskot, väliaikaiset proteesit.
Kysy lisää    KAR Sjödings  09-27642730

VITA VM7 
VITA VM7 –posliini on tarkoitettu alumiinioksidirungoille, joiden lämpölaaje-
nemiskerroin on n. 7,2 – 7,9. Materiaalivalikoimaan on tullut nyt uutena olkapää-
massat, VITA Margin. Valittavana 6 väriä, joita sekoittamalla voidaan toteuttaa 
posliiniolkapäät kaikkiin väreihin. 

Lisätietoja: Plandent Oy, Laboratoriotuotteet, puh. 020 7795 200 

 
DeguDent 

ShadepilotTM

Shadepilot on värinmäärityslaite ja digikamera yksissä kuorissa. Laitteella otetaan 
digikuva hampaasta muistikortille. Shadepilot antaa värinmääritysanalyysin ham-
paan väristä (Vita A1-D4, Duceram Kiss-värit), läpikuultavuudesta sekä paljon 
muuta. Kuvat voidaan siirtää mukana toimitettavan ohjelman avulla muistikor-
tilta myös PC:lle. Valaistusolosuhteet eivät vaikuta mittauksen lopputulokseen. 
Laite on itseohjaava ja helppokäyttöinen. 

Lisätietoja: Plandent Oy, Aluepäällikkö Ari Uronen, puh. 020 7795 268
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KÄY LIITON KOTISIVUILLA
www.erikoishammasteknikkoliitto.fi  -sivuilta löytyy ostettavaa ja myytävää.

Sinne voi jättää maksutta omia ilmoituksia ja lähettää lyhyitä uutisia. Sivuja ylläpitää J-P Marjoranta. 

Hänelle voi toimittaa materiaalin sivuja varten sähköpostiosoitteella: j-p.marjoranta@uusihammas.fi 

Erikoishammasteknikon tiedotussivutErikoishammasteknikon tiedotussivut

ERIKOISHAMMASTEKNIKKOLIITTO RY 
ONNITTELEE MERKKIPÄIVIÄÄN VIETTÄVIÄ

65 vuotta	
10.5.2006 	 Juntunen Matti 	 Järvenpää
19.6.2006	 Vuoristo Pentti 	K erava
25.7.2006	 Laaksonen  Juhani 	 Orimattila

55 vuotta
4.7.2006	 Högväg Henric	 Jakobstad
27.6.2006	 Ontero Esa 	 Lohja

50 vuotta
30.6.2006	M arjoranta  Juha-Pekka	K uopio

ERIKOISHAMMASTEKNIKKOLIITTO RY
Olympiastadion 
A - rappu
00250 Helsinki
Puh. 09- 1496306
Fax  09- 1496300
erikoishammasteknikkoliitto@kolumbus.fi
www.erikoishammasteknikkoliitto.fi

JOS ET VIELÄ OLE JÄSEN, LIITY ERIKOIS-
HAMMASTEKNIKKOLIITTOON.
Lisätietoja ja jäsenhakemuskaavakkeita 
numerosta 09-149 6306 tai e-mailina
erikoishammasteknikkoliitto@kolumbus.fi

JÄSENPALVELUTUOTTEET  
1.6. -ALKAEN NUMEROSTA 

050-406 8853. 

MARKETTA RAUTIALA VASTAANOT-
TAA JA POSTITTAA TILAUKSET. 
Heinäkuussa liiton toimisto ja palvelut 
ovat lomalla.

AJANKOHTAISTA

Erikoishammasteknikkoliiton hallitus etsii liitolleTOIMINNANJOHTA-
JAA. Tehtävä tulisi olemaan osa-aikainen. Toivomme yhteydenottoja 
erikoishammasteknikon työalan tuntevilta, ulospäin suuntautuvilta ja 
järjestö-työstä kiinnostuneilta ehdokkailta.

Lisätietoja: pj Juha-Pekka Marjoranta 050 4060351 
tai info@uusihammas.fi
-----------------------------------------------------------------------------
5.8.2006  Erikoishammasteknikon oheistyöt 
Kuulonsuojaus, uniapnea ja urheilijan hammassuojaus. 
Kuopion Savonia amk, Terveysalan auditorio klo 9 - 16. 
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Hammaslaboratorioliiton  tiedotussivutHammaslaboratorioliiton  tiedotussivut
Yrittäjän sairauspäivärahaan muutoksia 
Sairauspäiväraha korvaa lyhytaikaisen sairastumisen aiheuttamaa ansionmenetystä henkilön ollessa työkyvytön.  Huhtikuun alusta voimaan 
tulleen sairasvakuutuslain muutoksen mukaan sairastuneen yrittäjän omavastuuaika lyheni kymmenestä päivästä neljään päivään. Muutosta 
sovelletaan myös takautuvasti työkyvyttömyyteen, joka on alkanut 1.1.2006 tai sen jälkeen. Edellytyksenä on, että yrittäjällä on YEL-va-
kuutus voimassa työkyvyttömyyden alkamispäivänä.  YEL-vakuutetulla yrittäjällä on siis oikeus sairauspäivärahaan, kun työkyvyttömyys 
on kestänyt sairastumispäivän ja sitä seuraavat kolme päivää.

Yrittäjät ovat voineet hakea uutta YEL-päivärahaa jo vuoden alusta, mutta päivärahaa ei ole voinut maksaa ennen lain voimaantuloa. 
Tammi-maaliskuun aikana jo noin 2500 yrittäjää on hakenut sairauspäivärahaa neljän päivän ylittävältä omavastuuajalta. Kela aikoo tarkistaa 
huhtikuun aikana takautuvasti kaikki YEL-vakuutetuille yrittäjille 1.1.-31.3.2006 tehdyt sairauspäivärahamuutokset ja maksaa jälkikäteen 
päivärahan 1 + 3 päivää ylittävältä ajalta yrittäjän ilmoittamalle pankkitilille.

(Kirjoitettu Kelan tiedotteen 31.3.2006 pohjalta)

Työterveyshuollon korvauksia myös sairaanhoidon kustannuksista
Yrittäjillä on ollut pitkään oikeus saada Kelalta korvausta itselleen järjestämänsä ehkäisevän työterveyshuollon kustannuksista. Ehkäi-
sevään työterveyshuoltoon kuuluvat esimerkiksi työpaikkaselvitykset, terveystarkastukset ja tietojen antaminen ja ohjaus. Ehkäisevän 
työterveyshuollon lisäksi yrittäjä voi nyt saada korvausta myös varsinaisista sairaanhoidon kustannuksista.

Yrittäjä saa korvausta sairaanhoitopalveluiden kustannuksista, jos hänellä on sopimus ehkäisevän työterveyshuollon järjestämisestä. 
Korvaus kattaa yleislääkäritasoisen avosairaanhoidon.

Sairaanhoidon kustannusten korvaustaso on 50 prosenttia tarpeellisista ja kohtuullisista kustannuksista. Korvausprosenttia ei lasketa 
taksasta vaan suoraan yrittäjälle aiheutuneista kustannuksista. Korvattavilla kustannuksilla on vuotuinen enimmäismäärä 244,20 euroa, 
joten korvausta yrittäjä voi saada työterveyshuollon korvausjärjestelmän kautta sairaanhoidon kustannuksista enimmillään 122,10 euroa 
vuodessa.

Ehkäisevän työterveyshuollon kustannuksista korvataan 60 prosenttia. Kustannusten vuotuinen enimmäismäärä on 684 euroa, edel-
lyttäen, että toimenpiteisiin sisältyy työpaikalla tehty työpaikkaselvitys tai tilakäynti, muuten korvattavien kustannusten enimmäismäärä 
on 384 euroa.

(Kirjoitettu Kelan tiedotteen 31.3.2006 pohjalta)

Dokumentoinnista
Hammaslaboratorioliiton hallituksen työvaliokunta on ottanut tehtäväkseen laatia Lääkelaitoksen minimivaatimukset täyttävän hammas-
laboratoriota velvoittavan dokumentointimateriaalin laatimisen. Materiaali sisältää työtilauslomakkeen, materiaaliluettelolomakkeen sekä 
laitteiden huolto- ja kalibrointikortin. Materiaalin työstäminen on saatu valmiiksi ja Hammaslaboratorioliiton jäsenet, jotka tuntevat tar-
vetta ko. materiaalille laboratorioissaan voivat olla yhteydessä toiminnanjohtajaan. Työvaliokunta jatkaa työtään dokumentointimateriaalin 
parissa ja kehittää niitä edelleen tarpeen mukaan.

Tasa-arvoerä maksuun kesäkuussa
Voimassa olevan työehtosopimuksen mukaan kesäkuun alussa tulevan yleiskorotuksen (kts. jäsenkirje 2/2006, postitettu maaliskuussa) 
lisäksi tulee maksuun myös tasa-arvoerä. Tasa-arvoerän tarkoitus on korjata naisten ja vähän ansaitsevien palkkoja, sen tarkoitus ei ole 
olla yleiskorotus kaikille palkansaajille. Tätä kirjoittaessa Hammaslaboratorioliitto neuvottelee Toimihenkilöunionin kanssa erän käytöstä 
ja kohdentamisesta. Tarkoituksena on, että liitot tiedottavat jäsenistöjään samansisältöisillä jäsenkirjeillä huhti- toukokuun vaihteessa.
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“Terveisiä kaikille ystäville ja tutuille.”
Sydänalaansa taputellen Aino sanoi, että täällä ystävät säilyvät.
Ainon luontainen taito kohdata toinen ihminen ja taito kuunnella, muistuttavat meitä ystävyy-
den pyyteettömyydestä. Aino oli harmissaan ammattikuntamme kollegiaalisuuden puutteesta; 
näin pienen joukon tulisi arvostaa toinen toistaan.

Ihmissuhdetaidot ja ilmiömäinen muisti auttoivat Ainoa toimissaan. Hän oli aina hyväntuulinen 
ja reipas. Puhelinkeskustelu tai kahvihetki Ainon kanssa sai maailman näyttämään valoisam-
malta.
Vaikeasta sairaudesta huolimatta Aino säilytti positiivisen elämän asenteen ja eli jokaista päivää 
innostuneesti. Sairaudesta pystyttiin puhumaan avoimesti, mutta toisten hyvinvointi oli Ainon 
mielessä vielä jäähyväisten hetkelläkin.  

Luovuttuaan erikoishammasteknikon vastaanotosta, hän tunsi tekemisen iloa kansalaisopiston 
tasolasikurssilla. Taitavat kädet kaipasivat tekemistä. Nyt ne ovat työnsä tehneet.
Aino Rivinoja valittiin Erikoishammasteknikkoliiton toiminnanjohtajaksi vuoden 2004 alusta. 
Hän tuli Suomen erikoishammasteknikoille tutuksi palvelualttiina, jämäkkänä ja tunnollisena 
toiminnanjohtajana ja hoiti tehtävää poismenoonsa asti.

Viimeisinä päivinään Aino pyysi  kertomaan kaikille ystäville ja tutuille terveisiä. Tässä ne tuli-
vat.

AINO RIVINOJA   s.14.6.1960   + 27.4.2006
hammasteknikko 1991, erikoishammasteknikko 2000
Eht-liiton hallituksen jäsen 2001- ja 
toiminnanjohtaja 2004 alkaen.
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IM MEMORIAM 
Martti Kullervo Lukkariniemi (19.10.1925- 24.4.2006) 

Martti Lukkariniemi kuoli vaikeaan sairauteen 24.4.2006 jyväskylässä. Hän oli syntynyt Rovanie-
men kauppalassa poromiehen poikana 19.10.1925. Martti ei ollut junan tuoma kuten monet 
aikalaisensa vaan aito Katajarannan jokivarsipoika. Koko lapsuus ja nuoruus oli täynnä kaiken-
laisia aktiviteetteja mukaan lukien urheiluseura “Kankaan vedon” huikeat mittelöt jokirannassa, 
uittopuomeilla ja Ounasvaaralla. Talvisin uskallettiin jyrkille rinteille ja kiivettiin hyppyrimä-
kitorniin. Koulua käytiin ankarissa oloissa ja niukkuuden vallitessa kaikkialla. Opettaja takoi 
kertotaulua lappalaispoikien jästipäihin. Luokan pojat, sikäli kun opinnoiltaan ehtivät, tekivät 
kai pääsääntöisesti kepposia ja pari isoveljeä näytti hyvää esimerkkiä. 
Maailmanhistoria puuttui asiaan ja yhtäkkiä kolme veljestä löysivät itsensä Karjalan kannak-
selta. Kun sota vihdoin loppui, kotiutettiin ryhmänjohtaja. Hän saapui yöllä joulukuussa 1945 
Rovaniemen rautatieasemalle. Näky oli melkoinen kun edessä aukeni vain savupiippumeri ja 
pommitettu silta, kaupunkia ei ollut missään. Kotitalo oli Ounasvaaran puolella suojaisessa 
paikassa ja siten säästynyt pommituksilta. 
Rintamalta kotiutunut reservin luutnantti Tauno Metsola otti Martin kipsimikoksi perustamaan-
sa hammaslaboratorioon. Ajan saatossa hammasteknikon ammattitaito ja laillistus hankittiin 
silloisesta lääkintöhallituksesta pätevyyskokein. 
Oma syntymäkotikunta ei kuitenkaan pystynyt tarjoamaan riittävästi töitä, joten uuden labora-
torion perustamispaikaksi valittiin Jämsän kauppala. Hammaslaboratorio M. Lukkariniemi aloitti 
toimintansa v. 1955. Laboratorion toiminta laajeni ja monipuolistui kunnes se tarjosi jo laajasti 
palveluita Jämsän jokilaaksossa ja sen ulkopuolellekin. Vuonna 1964 laboratorio oli saanut 
uudet toimitilat omakotitalon lisäsiivessä, jossa erikoishammasteknikko Martti Lukkariniemi 
avasi myös vastaanottonsa v. 1965 keväällä. 
Vuodet vierivät ja kymmenettuhannet potilaat kävivät hoitokäynneillä ja saivat kokoproteesi-
hoitoja ja hoidon kontrolleja. Uuttera ja taitava kollega paneutui työhönsä ja kehitti verrattomia 
menetelmiä proteettisen hoidon tason nostamiseksi. 
Urheilu, erityisesti hiihto oli aina lähellä sydäntä ja talvi talven jälkeen kertyi tuhansia kilomet-
rejä keskisuomalaisissa mäkimaisemissa. Kalastus, veneily, Lions-toiminta ja puutarhanhoito 
toivat lisähaasteita alituisesti toimeliaalle miehelle. Suuressa perheessä vallitsi vapaa ilmapiiri 
ja yksilöllisyyttä suosittiin, mutta tarvittaessa menettelytapaohjeet annettiin lappalaisella sel-
kokielellä. 
Lokakuussa 2000 vakava halvaantuminen pysäytti vireän eläkeläisen mökkipuuhat. Toipuminen 
edistyi vitkaan, kirkkaat ajatukset ja päättelykyky säilyivät kuitenkin loppuun asti, mutta oma-
ehtoinen liikkuminen oli menetetty. Vaikeita sairaalavuosia kertyi lähes kuusi. Keskuudestamme 
on poistunut arvostettu kollega ja sotaveteraani. 

Jorma Lukkariniemi 
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KAIKKI OK TAHKOLLA!
ahkolla vietettiin taasen virkistymis- ja koulutuspäiviä 31.3-
2.4. Paikan päälle saavuttiin jo perjantaina kuka bussilla ja 
kuka omalla autolla. Menoa riitti jo ensimmäisenä iltana ho-
telli Ukkotahkossa, jossa oli paljon hammasväkeä paikalla:)

Aprillipäivänä meni jokunen hammasteknikko lankaan ja 
osallistui luennoille. Päivän aloitti Jussi Toivonen Genano Oy:
stä kertomalla meille miten hallita sisäilmaa laboratoriossa. Siinä 
oli jälleen kerran monelle miettimistä. Toinen luennoitsija, Htm 
Mogens Gad, oli saapunut Oslosta asti kertomaan meille keramian 
saloista. Luento oli avartava monelle vanhalle konkarillekin. Olisi 
voinut myös luulla, että sali olisi ollut täynnä, mutta tilaa olisi vielä 
ollut useammallekin kiinnostuneelle.

Luentojen jälkeen vedettiin pikaisesti läpi Hammasteknikkoseu-
ran kevätkokous, jonka jälkeen lähdettiin valmistautumaan iltaohjel-
maan. Jokunen saattoi lähteä rinteeseen huonosta säästä huolimatta, 
mutta monet keksivät jotain korvaavaa ohjelmaa :)
Illallinen järjestettiin hotelli Tahkovuoren ravintolassa, jonne 

oli katettu pöytä espanjalaiseen tyyliin. Tarjolla oli vaikka ja mitä, 

T chorizosta marinoituihin jokirapuihin. Kyytipoikana toimivat Strau-
mannin tarjoamat alkudrinkit ja espanjalainen punaviini.

Ilta jatkui missäs muualla kuin Piazzassa ja tietenkin VIP-jonon 
kautta. Illan esiintyjänä oli Phil Harmonic, joka soitti sen verran 
hyviä covereita, että moni saatiin tanssilattialle. Bileet jatkuivat 
yhdeltä sun toiselta aamuyön pikkutunneille saakka.

Kaikki hauska loppuu aikanaan, niin myös Tahko-reissu. Parin 
päivän uuvuttavan koulutusmatkan jälkeen oli mukava palata kotiin, 
mutta ei tosin niin virkistäytyneenä kuin olisi voinut luulla. Se on 
hyvä, että Tahko on kerran vuodessa. 

Tavataan Tahkolla myös ensi vuonna 23.-25.3!              
 Minna

Hampaantekijöiden 
ulkoilu- ja koulutuspäivä
Hampaantekijöiden 
ulkoilu- ja koulutuspäivä
01.-02.04.2006 Nilsiän Tahkovuorella01.-02.04.2006 Nilsiän Tahkovuorella

Minna Harmanen, viihdetoimikunnan vetäjä 
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SHtS ry:n puheenjohtaja Ilkka Tuominen

Mogens Gad

Jussi Toivonen Genano Oy
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