Die Erstellung von Gussge-
rlisten fur den herausnehm-
baren Anteil von kombinier-
tem Zahnersatz ist in der
konventionellen Vorgehens-
weise zeit- und materialauf-
wendig. Mit Lichtwachs
kénnen sowohl die
Doublierung der Meister-
modelle als auch das
Einbettmassemodell ein-
gespart werden. Die direkte
Modellation des MOG-
Gerustes auf der Primérar-
beit und die gusstech-
nische Umsetzung im
Abhebeverfahren lasst die
Urnsetzung von zahn-
technischen Arbeiten effek-
tiver werden. Aber auch
einfache Arbeiten, wie
Kronen und Briicken,
kénnen mit Metacon
umgesetzt werden.
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Lichthartendes Wachs ist eine Symbiose aus Kunststoff und einem modellierfahigen
Wachs. Es eignet sich hervorragend fur die Kronen- und Bruckentechnik, die Her-
stellung von Suprastrukturen und Modellgussger(sten. Der direkte Vorteil des lost wax-
Prinzips, also eingebetteter ausbrennbarer Modellationen, ist nutzbar. Die Duplikation
von Meistermodellen und teilweise fertig gesteliten Arbeiten entfallt. Die Steuerung der
Expansion der Formstoffe beim Aufheizen modeligebundener Modellationen entfallt
ebenfalls, ein wichtiger Aspekt der Passungsoptimierung der fertigen Geruste. Ein-
bettmassenmodelle unterliegen zwangslaufig immer einer materialbedingten Expan-
sionsveranderung beim Abbinden und Aufheizen der Einbettmassen.

Durch die direkte Modellation und Arbeit im Abhebeverfahren erhalt der Techniker
einen Prazisionsguss, der nach dem Ausbetten passt und nicht in Form geschliffen
oder geglanzt werden muss. Speziell hier kommt es zum Einsatz des lichthdrtenden
Materials fir die Modellgusstechnik und es zeigt schon von Anfang an seine Vorteile.
Doch auch in der Kronen- und Brickentechnik erdffnet diese Modellationstechnik mit
dem Material neue, ungeahnte Moglichkeiten. Die so hergestellten BriickengerUste
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sind nach der Aushartung so stabil wie polymerisierte Kunststoffe und lassen sich
auch mit ratierenden Instrumenten beschleifen. Somit geht schon die Herstellungs-
technik der Kronen und Bricken in der zahntechnischen Umsetzung gesonderte
Wege. Man kann dieses Material konventionell mit einer elektrisch beheizten Sonde
oder dem Wachsmesser modellieren und aufwachsen, wie es der Zahntechniker ge-
wohnt ist. Das Material kann aber auch kaltplastisch durch einen Knetvorgang ge-
formt werden, um der herzustellenden Arbeit eine anatomische Form zu geben. Die
Modellation aus dem Block heraus bringt Vorteile mit sich. Es entsteht ein Zwischen-
ding zwischen dem eigentlichen Gerust und einem Voil-Wax up. Damit erhalt der
Techniker wichtige Informationen fur die GerUstgestaltung durch gezielte Reduktion
einer vollanatomischen Struktur mit Kronenformen und okklusalen Beziehungen, die
bei der aufbauenden Wachstechnik aus dem Nichts fehlen. Nach der Polymerisation
ist die Reduktion mit rotierenden Instrumenten sehr schnell und rationell bei Erhalt
der endgultigen GerUstform maglich. Es ergeben sich verkleinerte anatomische Ver-
héltnisse, die mit einer gleichmaBigen keramischen Umschichtung spéter zur voil-
anatomischen Form erganzt werden,

Durch die inzwischen umfassende Anwendung des Lichtwachses Metacon in der
Zahntechnik musste ein komplettes System von Formteilen und Modelliermassen ge-
schaffen werden. Einen Uberblick gibt die Abbildung 1.

Da man es bei dem lichthartenden Wachs nach der Polymerisation mit einem festen
Werkstoff zu tun hat, ist es ratsam, die Gipsstumpfe im oberen Drittel nicht mit einem
Platzhalterlack zu versehen, der ebenfalls eine harte Oberfldche schafft. Anstelle
dieses Platzhalterlackes sollte eine Wachsschicht aus rosafarbenem Modellierwachs
aufgetragen werden, die die untersichgehenden Bereiche ausblockt und die bendtig-
te Distanz schafft, so dass spater ein genugend groBer Zementierungsspalt in der
Innenseite der Krone vorhanden ist. Da der Kronenstumpf mit einem Modellierwachs
uberzogen und ausgeblockt wird, wére die Verwendung thermisch verarbeitbarer
Wachse fur die weitere Modellation nicht maglich. Statt dessen wird eine zirka 0,2 g
schwere Wachskugel von dem lichthartenden Wachs fur die im vorliegenden Beispiel
dargestellte Krone verwendet (Abb. 2). Durch Drehen in den Fingerspitzen wird diese
geschmeidig, manipulierbar und plastisch formbar. Der Stumpf wird mit einer

bb. 1 Flir Metacon beziehungsweise Lichtwachs notwendige Gerate und ~ Abb. 2 Nach dem Isolieren und Ausblocken des Stumpfes wird eine klei-
Materialien. ne Kugel lichthartendes Wachs adaptiert und mit den Fingern zu einem
Képpchen geformt.
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speziellen, sonst flr die Hande benutzten Isolierung benetzt, um ein Verkleben der
unteren Wachsschicht mit dem Modelliermaterial zu verhindern. Nun wird diese
Kugel von okklusal auf den Stumpf gedrickt und kann mit den Fingern leicht zu
einem Kéappchen geformt werden. Hierbei darf die Modellationsstarke der Kappe
ruhig ein wenig dicker sein, da nach der Polymerisation eine stabile Arbeitsgrundlage
zur Verfugung steht, die mit dem Taster vermessen und durch formgebendes
Schleifen in die gewlnschte Form gebracht wird.

Da im vorliegenden Beispiel eine Primar-Teleskopkrone entstehen soll, kann man zur
besseren Wachsadaptation an den Stumpf die Rander sicherheitshalber aus Metacon
in flussiger Form mit dem Wachsmesser auftragen und in knetbarer Konsistenz er-
ganzen. Selbstverstandlich wird nur mit dem lichthartenden Material gearbeitet. Die
Grobform des Primérteleskops wird durch Auftragen von flissigem Lichtwachs erstellt.
Jetzt folgt eine Polymerisation von zehn Minuten in einem speziellen Polymerisations-
gerat, dem Wachslicht- oder Metalight-Gerat (Je nach Anbieter ist der Name unter-
schiedlich, das Gerat jedoch baugleich). Die am Kronenrand Ubermodellierten Be-
reiche lassen sich &hnlich einer Adapterfolie mit dem Skalpell wegschneiden oder
-schaben sowie mit rotierenden Instrumenten einktrzen. Um die Praparationsgrenze
am Stumpf nicht zu verletzen, sollite die Kappe nach der Polymerisation vom Stumpf
abgezogen werden. Eine leichte Ubermodellation (iber die Praparationsgrenze ist hier-
bei nicht hinderlich. Es kann ratsam sein, die gesamte Kappe in warmem Wasser
(45 - 50 °C) zu erwarmen. Nach dem Abheben der Kronenkappe kann unter dem Mi-
kroskop der Rand endgultig mit einem Gummipolierer eingekirzt und somit eine
perfekte Randgestaltung umgesetzt werden. Nun wird dieses Primarteleskop nach
dem Zurlcksetzen auf den Stumpf unter Festlegung der Einschubrichtung fur die
gesamte Kombinationsarbeit direkt mit rotierenden Frasern am Frasgerét in die
endgultige Form gebracht. Das Material lasst sich, ahnlich wie Metall, hervorragend
frasen. Fur den Zahntechniker bedeutet dies eine effizientere Herstellungstechnik von
Frasarbeiten, Nicht das Schaben, sondem das Frasen in einem durch Polymerisation
stabilisierten Wachs gibt hier die Antwort auf eine prazise Frastechnik, die auch von
Anfang an als Frasarbeit beginnt. Selbstverstandlich kénnen Korrekturen durchgeftihrt
werden, wenn die Modellation zu dunn geschliffen oder in der ersten Modellation
Schwachpunkte vorhanden sind. Korrekturen im Randbereich sowie auf den gefrasten
Flachen sind jederzeit durch Nachtragen von Lichtwachs moglich. Diese Bereiche
mussen, sofern sie nicht mechanisch nachbearbeitet werden, nicht unbedingt poly-
merisiert werden. Sie kénnen auch wie normale Wachse zum Guss eingebettet
werden.

Die Herstellung einer Kronenkappe fir die VMK-Technik geschieht nach dem glei-
chen Arbeitsmuster wie die Herstellung eines Teleskops. Die flr das keramisch zu ver-
blendende Gerlst notwendige Kronenform kann aus der groben anatomischen Voll-
form der Modellation durch Reduktion herausgearbeitet werden.

Ebenso einfach lasst sich ein Geschiebeblock mit Rillenschulterfrasung frastechnisch
am Frasgerat umsetzen und stellt eine wirklich perfekte Gestaltungsmaoglichkeit dar.
Die Abbildung 3 zeigt die Grobmodellation mit eingearbeiteter Matritze. Die Reduk-
tion der fur die Keramik notwendigen Verblendflachen geschieht mit einem birnen-
formigen, kreuzverzahnten Fraser, der dieses Material sehr effizient zerspant und
somit einen Abtrag und ein Modellieren aus dem Voilen erméglicht. Alle konfek-
tionierten Geschiebe sowie Hilfsteile lassen sich an diese Modellation in gewohnter
Weise ansetzen und kénnen gegebenenfalls mit einem Tropfen Sekundenkleber
fixiert oder direkt einmodelliert werden. Die frastechnische Umsetzung der Fuhrungs-
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Abb. 3 Die grobe anatomische Form der Kronen kann durch plastisches  Abb. 4 Die frastechnische Gestaltung der Geschiebeflachen ist ahnlich
Driicken in kaltem Zustand erreicht werden. wie in Metall durchzufiibren.

flachen wird in gewohnter Weise ausgefthrt (Abb. 4). Das Ergebnis spricht flr sich
(Abb. 5). Die Anstiftung erfolgt in der flr die Gusstechnik notwendigen Dimensionie-
rung der Gusskanale.

Die Einbettung basiert auf den Erfahrungswerten flr die Prazisionsgusstechnik. Diese
werden schwerpunktmassig durch die Laborlogistik und die verwendeten Massen
vorgegeben. So variieren die verwendeten Einbettmassen, unterschiedliche Tempera-
turen bei der Lagerung von Einbettmassen, die Parameter von Riuhrwerken, Vaku-
umsystemen sowie die fur das Labor festgeschriebenen Richtwerte und Hersteller-
angaben. Nach der gusstechnischen Umsetzung der Modellationen werden die Ge-
riste ausgearbeitet und, sofern eine keramische Verblendung vorgesehen ist,
keramisch verblendet. Das Frasen am Frasgeréat geschieht in gewohnter Weise und wird
mit der anschliessenden Politur der Kronen beendet (Abb. 6).

Nun erfolgt die Modellation der sekundéaren Geschiebeanteile und der sekundéren
Teleskope. Keine Isolierung auf dem Metall bedeutet keine direkte Kontamination der
Wachsflache der Sekundarteile. Somit ist der héchste Anspruch flr eine Geschiebe-
technik klar definiert. Wenn man ein Material besitzt, welches nicht schrumpft und
sein rdumliches Verhalten nicht wie ein PMMA-Kunststoff durch eine Polymerisations-

Abb. 5 Die fertig angelegte Rillen-Schulter-Frasung und das distal ange-  Abb. 6 Nach dem Ausarbeiten, Polieren und fertigen Verblenden der
setzte Geschiebeteil ist vorbereitet flir die gusstechnische Umsetzung. Kronen.
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schrumpfung verandert, so muss die Modellation eine exakte Oberflachenkopie der
Frasflachen widerspiegeln. Im wahrsten Sinne des Wortes muss diese Oberflache
spiegeln, wenn eine metallisch polierte Flache mit einer Modellation abgegriffen wird.
Auch hier beginnt die Modellation der Teleskopkronen mit einer zwischen den Fin-
gern geformten Kugel aus lichthartendem Wachs. Durch inzisales, beziehungsweise
okklusales Aufdriicken des Modelliermaterials entsteht eine spaltfreie Uberformung
der Metalloberflache, die nun ahnlich wie bei der Kronenkappe bis zum Schulter-
bereich der Krone gedrickt werden kann. Das gesamte Material liegt spaltfrei auf der
Frasflache an und kann in die anatomische Form hineingedrickt werden. Nach der
groben Gestaltung erfolgt die Polymerisation fur zehn Minuten, wie schon beschrie-
ben. Die Reduktion der Gbermodellierten Anteile mit abrasiven Gummipolierern ge-
stattet eine perfekte Randgestaltung der Sekundarteile und durch die Ausarbeitungs-
moglichkeit mit kreuzverzahnten Frasen Iasst sich die anatomisch endgultige Form
dieser AuBenflachen sehr schnell und rationell erstellen. Primar- und Sekundartell
kénnen durch Abhebeln voneinander getrennt werden. Der Einsatz von Ultraschall
oder eines Niethammers zum vorsichtigen Losen der Modellation unterstitzt die Tren-
nung. Schon beim Zurlicksetzen der Frasflachen auf die metallischen Primarteile
spurt man, dass diese Modellation regelrecht aufgleitet und nicht reibt oder klemmt,
Ein perfekter Sitz, auch bei zehnfacher VergroBerung unter dem Arbeitsmikroskop,
zeigt hier die absolute Reaktionslosigkeit dieses neuartigen Modelliermaterials im
Vergleich zu einem flUssig aufgetragenen Wachs oder einem Modellierkunststoff auf
PMMA-Basis, welche durch Kontraktionsschrumpfung gekennzeichnet sind. Licht-
wachs dagegen wurde nicht aufgeschmolzen, sondern ist bei Zimmertemperatur
plastisch aufgetragen und zur Fixierung polymerisiert. Die Polymerisation beschrankt
sich auf den Kunststoffanteil. Das heift, dass durch Fotoinitiatoren die vorhandenen
MolekUlketten miteinander reagieren. So ist das Schrumpfungsverhalten dieses Ma-
terials fur den Zahntechniker nicht mess- und nicht spurbar.

Die fUr die spéatere Modellguss-Verbindungstechnik notwendigen Vorkehrungen wer-
den entsprechend getroffen, je nachdem ob geklebt, genietet, geschraubt, gelasert
oder plasmageschweiflt werden soll. Praformierte Geschiebeteile, so gewlnscht,
werden in der Modellation verankert. Uber die vorhandenen modellierten Sekundar-
teleskope und Geschiebeanteile kann nun direkt die Aufstellung platziert werden. So
werden weitere anatomische Details zur Gestaltung des Modellgusses geschaffen
und mit Kragenfassungen direkt an die in Wachs aufgestellten Zahne herangeflhrt.
Die Konstruktion des Modellgusses wird nach den zahntechnischen Grundregeln
ausgefuhrt. In vorliegendem Fall wurde ein transversaler Verbinder mit einem im
Zentrum der Platte 1,1 mm starken und zu den Randern hin dunn auslaufenden Be-
reich modelliert. Da hierzu zwei Platten Ubereinander geklebt werden sollen, beginnt
die Modellation mit einer glatten Wachsplatte, welche auf das isolierte Modell aufge-
drtckt und mit den Fingern leicht zum Zentrum verschoben werden kann. Mit dem
Skalpell kirzt man die &uBere Form des Modellgusses durch Abschneiden der
uberschussigen Rander und drickt noch einmal mit den Fingern diese Rander dinn
auslaufend bis auf das Modell. Die hierbei notwendigen Deformationen dieser Platte
sind gezielt und strukturieren die Basis im Zentrum etwas dicker und zum Rand hin
dunn auslaufend. Auch der entstehende Uberschussige Rand kann mit dem Skalpell
abgeschnitten beziehungsweise abgetragen werden. Nun erfolgt die Platzierung
einer zweiten genarbten Basis in einer Starke von 0,55 mm, die die Modellation in die
abschlieBende, richtige Starke bringt. Auch hier wird mit den Fingern vorsichtig die
Platte auf dem Modell fixiert. Da ein Aufpressen mit den Fingern eine Oberflachen-

206 Quintessenz Zahntech 29, 2, 202-216 {20083)



strukturierung der genarbten Wachsplatte vernichten und den Fingerabdruck des
Zahntechnikers auf der Modellation zurlicklassen wirde, wird eine dinne Silikon-
platte verwendet, die bei der Abformung einer genarbten Wachsplatte mit fliissigem
Silikon entstanden ist. Dieses Oberflachenrelief der Silikonplatte wird jetzt auf die
genarbte Wachsplatte gelegt und diese wird damit angedriickt. So lasst sich durch
die dinne Modellationshaut des Silikons die Platte sauber auf dem Modell adap-
tieren, ohne die Oberflachenstrukturen zu verandern. Der Uberschuss wird mit dem
Skalpell abgeschnitten. Nun geht man mit einem runden Holzinstrument Uber die
Wachskanten und dreht dieses in einem spitzen Winkel zu den Randern Uber die
Modellationskante hinweg. So bekommt die Modellation einen glatten, dinn aus-
laufenden Saum, der perfekt auf dem Modellboden anliegt. Leichte Formkorrekturen
mit dem Skalpell schlieBen die Modellation der Modellgussbasis ab. Die eigentliche
Polymerisation erfolgt unter Vakuum in einem speziellen Behélter, der durch eine
Latexhaut die Modellation von oben abschlieBt und durch das Evakuieren dieser La-
texhaut, ahnlich einer Vakuumverpackung von Erdnissen, wird die Modellation innig
und fest auf das Modell adaptiert. Unter diesem Oberflachenzwang erfolgt die Poly-
merisation der Modellgussbasis, unabhangig von der Dicke oder Ausdehnung der
Modellation. Eine Schrumpfung kann nur von auB3en nach innen in das Material zur
Modellflache hin stattfinden. Da keine weitere Veranderung nach der Polymerisation
in der Basis vorhanden ist, liegt diese Modellgussbasis perfekt auf dem Modellboden
an. Nach der Polymerisation kann sie abgehoben und mit rotierenden Instrumenten
in die endgultige Form geschliffen werden. Ein Ausarbeiten vor dem Guss erspart
dem Zahntechniker nach der gusstechnischen Umsetzung eine Menge Arbeitszeit.
Jetzt entfernt man die aufgestellten Zahne, um die Retentionsbereiche des Modell-
gusses modellieren zu kdnnen. Nach dem Zurlcksetzen der Modellgussbasis auf
das Modell deckt man die Partien, die flr die Retentionen vorgesehen sind, gege-
benenfalls mit einem Ausblockwachs ab, um die Retentionen in die Luft projizieren zu
konnen, damit sie spater vom Kunststoff gleichmaBig ummantelt werden konnen.
Dem versierten, geschickten Techniker gelingt dieses auch ohne Abdeckung, da er
die Retentionen nach der Modellation mit dem Instrument in geeigneter Weise an-
heben kann und sich diese Wachsmodellation, wie bleitotes Wachs, in der Luft nicht
wieder zurlickstellt. Gleichzeitig erfolgt die Anstiftung der Gusskanale, um im zweiten
abschliessenden Polymerisationsgang eine komplette Modellation zu erhalten (Abb.

Abb. 7 Die fertige Modellation des Modellgusses auf dem Mejstermodell ~ Abb. 8 Nach der Polymerisation erfolgt das Ansetzen auf den Sockel-
bereits angestiftet und stabilisiert. former.
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Abb. 9 Die perfekte gusstechnische Umsetzung der Modeligussbasis in -~ Abb. 10 Nach dem Ausarbeiten sind die Vorbereitungen fir die Fixie-

einem Stlick. rung des Geschiebes sichtbar.

7 und 8). Im hier gezeigten Beispiel wurden samtliche Geschiebeteile im Einstlck-
guss hergestellt. Es wére auch die Maglichkeit gegeben, jedes Teil separat einzu-
betten und in unterschiedlichen Legierungen zu gieen. Das Einbetten dieser Wachs-
modellation erfolgt nach den ublichen Regeln der zahntechnischen Kunst, ebenso
das Vorwarmen und Gie3en. Nach dem Ausbetten sollte man eine Modellgussbasis
erhalten, die ohne Formkorrekturen auf das Meistermodell passt (Abb. 9). Das Ausar-
beiten der Geschiebeflachen ist auf ein Minimum beschrankt, da diese Teile im Vor-
feld schon einzeln ausgearbeitet wurden. Gummieren und Polieren ist der eigentliche
Hauptarbeitsschritt. Die Abbildungen 10 und 11 zeigen den passgenauen Sitz des
GerUstes auf dem Modell. Nach der Politur, welche die Modellgussherstellung ab-
schlief}t, erfolgt die Komplettierung mit den Kunststoffarmierungen und -zéhnen (Abb.
12 bis 14).

Als eine wichtige Anwendungsmaoglichkeit empfiehlt sich der Einsatz von lichthartendem
Wachs in der Geschiebetechnik. Als Beispiel der Vorgehensweise sollen die folgenden
Abbildungen des vom 1. Dentalen Servicezentrum, Gieboldehausen, durchgefiihrten
Geschiebekurses dienen. Im Geschiebekurs, der mit lichthartendem Modelliermaterial,
Metacon oder Lichtwachs durchgefuhrt wird, kann innerhalb eines Tages der Bereich
der Kronen- und Bruckentechnik sowie der Einsatz von primdren und sekundaren

Abb. 11 Die fertig ausgearbeitete Modellgussprothese.
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Abb. 12 Auf- und Fertigstellung in gewohnter Weise. Abb. 13 Detailansicht der Modellgussbasis.

Abb. 14 Basale Sicht im Bereich des konfektionierten Geschiebes.

Geschieben erlernt und von den Kursteilnehmern nachvollzogen werden.

Nach der Anschaffung von lichthartendem Wachs im Labor, um damit Modeliglisse
herzustelien, entsteht nach kurzer Einarbeitungszeit logischerweise bei den Techni-
kern die Motivation, auch andere Dinge mit diesem Material herzustellen.

Wie beim Klavierspielen ist es wichtig, dass man die einfachen Stlcke perfekt tbt, um
sie richtig zu beherrschen. So sind die Arbeitstechniken beim lichthartenden Wachs
gewdhnungsbedurftig und missen von der t&gliche Routine mit konventionellen Vor-
gehensweisen getrennt werden. Neue Arbeitstechniken bedingen, dass der Zahntech-
niker sich permanent auch auf die noch vor ihm liegenden Arbeitsschritte in hochstem
MaBe konzentriert, um die Abfolge der verschiedenen Handlungsweisen so miteinander
zu verknupfen, dass am Ende eine funktionierende zahntechnische Arbeit entsteht.

FUr diesen Zweck ist ein stilisierter Modellguss auf einem halben Oberkiefermodell
vorgesehen. Der Zahnstatus wurde wie folgt definiert: 13 Pfeilerkrone, 14 fehlt, 15
fehlt, 16 Pfeilerkrone (Abb 15). Die Zahne 11, 12 und 17 sind auf dem Modell vor-
handen. Nach der Arbeitsvorbereitung, der Freilegung der Stimpfe und einem leich-
ten Ausblocken mit rosa Wachs wird das Metacon direkt auf den Stimpfen platziert
und in eine grobe anatomische Form gedruckt (Abb 16). Nach der Polymerisation von
zehn Minuten im Metalight-Gerét (Fa. Primotec) oder im Lichtwachsgerat (Fa. Wegold)
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Abb. 15 Ausgangssituation fiir den 1-Tages-Kurs mit der Stumpfsituation ~ Abb. 16 Grobmodellation durch Aufdriicken einer passenden Wachskugel.

13 und 16.

Abb. 17 Nach der Polymerisation kann Metacon wie Metall gefrast werden. Abb. 18 Auch im frontalen Bereich Iasst sich frastechnisch die RS-Fra-
sung perfekt gestalten.

sind diese Strukturen ausgehartet und kénnen vom Stumpf abgehoben werden. Der
Zahntechniker verfugt nun Uber eine harte Kronenmodellation, die sich frastechnisch
in der Oberflache bearbeiten lasst. Mit dem Handstlck oder dem Frasgerat konnen
Schleifgeometrien erzeugt werden, die, ahnlich wie in Metall, direkt in das Metacon
gefrast werden. Auch der Einsatz von samtlichen konfektionierten Geschiebeteilen,
ob aus Kunststoff oder angussfahigen Legierungsteilen, ist hierbei problemlos zu in-
tegrieren.

Die Krone 16 wird als Teleskopkrone hergestellt (Abb. 17). In dem dargestellten Fall
bekommt die Krone 23 ein gefrastes Lager und distal ein konfektioniertes Veran-
kerungselement angebaut (Abb. 18 bis 24). Nach der perfekten Modellation der
Kronen werden diese angestiftet (Abb. 25) und gusstechnisch umgesetzt (Abb. 26 bis
27). Um moglichst schnell weiterarbeiten zu kdnnen, wird ein Speedverfahren be-
nutzt. Nun konnen die in Eco-Gold (Wegold) gegossenen Strukturen in der Ober-
flache bearbeitet, gefrast (Abb. 28) und poliert werden (Abb. 29). Nach der Politur er-
folgt das direkte Aufmodellieren der Sekundarstrukturen auf die Primarteile (Abb. 30},
Die Primarteile werden nicht isoliert und das Lichtwachs wird direkt auf die primar ge-
frasten Flachen aufgedruckt, beziehungsweise kann es auch aufgewachst werden.
Nach der anschlieBenden Polymerisation sieht man nach dem Ldsen eine hochspie-
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Abb. 19 Fir die weitere Verarbeitung sind die Kronen gereinigt und mit ~ Abb. 20 Das Ansetzen eines extrakoronalen Geschiebes.
dem Taster durchgemessen.

Abb. 21 Das Ansetzen eines konfektionierten Riegelteiles extra koronal Abb. 22 Die Modellation mit lichthdrtendem Wachs.
an die Krone 13.

Abb. 23 Die okklusale Ansicht zeigt, wie die Primarstruktur des Riegels ~ Abb. 24 Nach dem Abheben der Geschiebe-Sekundarstruktur erscheint
in die Krone integriert wird. die Lage des Riegels und der Geschiebefléche perfekt (iber dem Kiefer-
kamm.
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,‘ Abb. 25 Anstiften der Kronen zur gusstechnischen Umsetzung.

Abb. 26 Die gusstechnische Umsetzung zeigt perfekte Metalloberfidchen.  Abb. 27 Auch die Innenfidchen der Kronen sind perfekt.

Abb. 28 Am Frasgerat werden die Oberflachen nachgefrast.
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Abb. 29 Die perfekt polierten Sekundarstrukturen mit dem konfektionier-  Abb. 30 Die sekundaren Strukturen sind modelliert und zur
ten Riegelteil. Polymerisation vorbereitet.

Abb. 31 Nach der Polymerisation kdnnen diese Geschiebeteile
abgehoben werden und Uiberzeugen durch eine perfekte Passung.

Abb. 32 Die Verbindung zwischen den beiden Kronen wird durch eine Abb. 33 Ubermodellation von okklusal.
briickenartige Struktur hergestelit.

Quintessenz Zahntech 29, 2, 202-216 (2003) 213



Abb. 34 Nach dem Ausarbeiten der Sekundérstruktur erfolgt das Setzen ~ Abb. 35 Ansicht von bukkal.
der Retentionskristalle flir eine spétere Kunststoffverblendung.

Abb. 36 Das angestiftete Objekt zum GieBen vorbereitet.

Abb. 37 Perfekte Flachen nach der gusstechnischen Umsetzung. Abb. 38 Die Geschiebeflachen zeigen eine perfekte Oberflache.

gelnde Geschiebe-Innenflache, die sich perfekt darstellt (Abb. 31). Da dieses Material
kein Schrumpfungsverhalten zeigt, erhalt man ein anndhernd schrumpfungsfreies,
perfekt passendes GerUst. Nach dem Ausarbeiten der einzelnen Geschiebesegmen-
te modelliert man brickengliedartige Strukturen zur Verbindung dieser beiden Ge-
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Abb. 39 Detaildarstellung des Teleskops. Abb. 40 Nach dem Einbau des konfektionierten Riegels kann dieser mit
der Sekundarstruktur verklebt werden.

Abb. 41 Die gesamte Sekunddrstruktur auf dem Modell. Abb. 42 Nach der verbendtechnischen Umsetzung sitzen die
Geschiebeteile perfekt,

Abb. 43 Die gesamte Arbeit von basal.

schiebesegmente (Abb. 32 und 33), bringt Retentionsperlen auf (Abb. 34 und 35)
und stiftet diese Sekundarstruktur an (Abb. 36). Auch wenn das Aussehen dem einer
abnehmbaren Brlcke &hnelt, ist doch hierbei die Struktur durchaus als Modellguss
in gleicher Art denkbar. Nach der gusstechnischen Umsetzung sieht man die perfekte
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Abb. 44 Die Primarteile auf dem Modell Abb. 45 Die gesamte Arbeit auf dem Modell. Das Ende eines Kurstages

Wiedergabe der Oberflache in Metall (Abb. 37 und 38). Nach dem Ausbetten der
Gussobjekte ist auch im Detail zu erkennen, dass es sich um glatte und gut passende
Oberflachen handelt (Abb. 39). Das Ausarbeiten der Sekundarstruktur besteht in
erster Linie darin, die Innenflachen mit Diamantpolierpaste zu polieren und Rand-
oder Oberflachenkorrekturen durchzufliihren. Nach dem Einkleben des konfektionier-
ten Riegels (Mini-SG PLUS/ Fa. Wegold) (Abb. 40) besteht die Maglichkeit, diese
Anteile verblendtechnisch zu perfektionieren (Abb. 41 bis 43). Die Abbildungen 44
und 45 zeigen die fertige Arbeit in all ihren Anteilen noch einmal auf dem Modell. Mit
diesem Ergebnis darf der Kurstag als gelungen gelten.

Bereits mit diesen wenigen Arbeiten ist klar erkennbar, in welcher Weise lichtharten-
des Wachs die Arbeit im Dentallabor revolutionieren kann. Ganze Verfahrensschritte
bei der konventionellen MOG-Herstellung entfallen. Damit ergibt sich nicht nur ein fi-
nanzieller, sondern auch ein zeitlicher Vorteil bei der Erstellung von Gerlsten. Durch
einfache und rationelle Arbeitsablaufe kdnnen Personalkosten gespart werden. Die
knetende Modellationstechnik ist fur den Techniker sicher gewdhnungsbedurftig, hat
aber neben der schnellen Umsetzung noch den Vorteil fehlender Spannungen durch
vermeidbare Schrumpfungs- und Erstarrungsprozesse. Oberflachen kdnnen in der
Kombitechnik perfekt wiedergegeben werden, da auf Isoliermittelzusatze verzichtet
wird. Auch die formgebende Gestaltung von Oberflachen kommt dem Techniker bel
vielen Arbeitsschritten sehr entgegen. Die Kappen oder Gertstmodellationen sind
stabil genug, um auch im abgehobenen Zustand bearbeitet werden zu kdnnen.

Kurstermine unter www,1DSZ.de

ZTM Andreas Hoffmann
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