Zeitmanagement bei der
Meisterprifung - Teil 2

Indizes: Meisterpriifung, Zeitmanagement, partielle
ModellguBprothese, rationeller Arbeitsablauf

Wurde im ersten Teil dieses Beitrags ein strategisches
Vorgehen aufgezeigt, um zum erfolgreichen Bestehen
der Meisterpriifung alle Zeitressourcen auszunutzen,
die die Handwerksordnung bietet - gerade wenn man
nebenberuflich die Qualifikation zum Meister
erwerben will -, so soll im zweiten Teil gezeigt werden,
wie man mit durchdachtem Zeitmanagement im
Bereich der Meister-Kombinationsarbeit innnerhalb
der vorgesehenen Priifungstage die gestellten
Anforderungen erfiillen kann.

Als Grundlage fiir die Dokumentation
diente eine vor der Handwerkskammer

Hannover durchgefiihrte Priifung. Anhand des
Priifungsstatus der Kombinationsarbeit wird
vermittelt, wie man mit gutem Zeitmana-
gement eine sinnvolle Arbeitszeitvariante
aufbauen kann, die schnellstmoglich die
Herstellung einer qualitativ einwandfreien
Kombinationsarbeit erméglicht.

Die Bilddokumentation der Arbeitsschritte ist
nach dem arbeitstechnischem Ablauf in
chronologischer Reihenfolge geordnet und
beriicksichtigt nicht das ,,verschachtelte®
Arbeiten (Abb. 1 - 32). Durch Verweise im
Text wird der Leser also zum ,,Springen* bei
der zeitlichen Gestaltung der Arbeitsabldufe
ermutigt.

Folgende Inhalte einer Ausschreibung aus
dem Jahr 2002 sind fiir die partielle Modell-
guBprothese vorgegeben:

»lI.  Partielle Modellguprothese unter
Verwendung von feinmechanischen Halte-,
Druck- und Schubverteilungselementen,
fehlende Zihne in Kunststoff fertiggestellt.

Modell:

1. Oberes Superhartgipsmodell mit heraus-
nehmbaren aber nicht verschraubten Kunst-
stoffstiimpfen. Die Pins der Stiimpfe diirfen
keine Kunststoffstops haben. Die Modell-
montage mufl eine Split-Cast-Kontrolle
ermoglichen (System freigestellt).

2. Beim Modell und dem Artikulationsgips
diirfen die Kanten nicht gebrochen sein.
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Abb. 1: Der geplante Status wird auf dem Modell
eingezeichnet.

Die
Voraussetzungen:

Es kommt darauf
an, liickenlos
zu arbeiten

Abb. 2: Die Kunststoffzihne werden aufgestellt und als

Situation mit einem Silikonvorwall fixiert.

Artikulator:
1. Teiljustierbarer Artikulator mit einstellbarer
Gelenkbahnneigung und einstellbarem

Bennettwinkel (z.B. SAM, Whip-Mix, 0.4.),
individueller Schneidezahnfiihrungstisch.

2. Das zur Anfertigung des Tisches verwen-
dete Modell muf3 montiert mit der Sockel-
platte mitgeliefert werden.

Status:

1. Beschliffene Zahne: 16,14,13,23,26

2. Fehlende Zahne: 15,12,11,21,22,24 25
3. Unbeschliffene Zahne: 17,27

Arbeit:

1. Obere ModellguBkonstruktion aus

CoCrMo-Legierung. Frontale Kragenfassung,

Legierung nach Wahl. Die Gaumenfalten

miissen frei sein.

2. Die Gestaltung der gesamten Arbeit muf3

unter Beachtung von:

- biodynamischen (Okklusions-/
Artikulationsgestaltung),

- parodontalhygienischen (Putzbarkeit),

- dsthetischen und

- funktionellen Gesichtspunkten ein
Optimum erreichen.

3. Die Zahnstellung muf3 dem Situations-

modell entsprechen.

4. Die Antagonistenkontakte miissen den

Situationsmodellen entsprechen.

Nach Beschluf der Meisterpriifungskom-
mission miissen in der Konstruktion enthalten
sein:

1. Zwei Galvanoteleskopkronen im Front-
bereich.
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2. Eine Vollkrone mit aktivierbarem Konfek-
tionsgeschiebe und Prézisionsschubverteiler
mit Endrille.

3. Ein individueller Riegel (nach Wahl).

4. Ein Rillenschultergeschiebe.

5. Ein Ringteleskop.

6. Alle Kauflidchen in Metall mattiert.

7. Labial-/Bukkalverblendungen in
Kunststoff.

8. Der groBe Verbinder muf} mit der Sekun-
dérkonstruktion metallisch verbunden sein.

Weitere Anforderungen:

1. Es darf nur ein Duplikatmodell vom
vollbezahnten Situationsmodell (nicht im
Artikulator) verwendet werden.

2. Es diirfen keine Fertigteile (z.B. Wachsteile
0.4.) oder vorgefertigte Teile oder Hilfsteile
verwendet werden, auf3er Riegelhilfsteil nach
Suraschek.

3. Ein Vorwall (Anfertigung nur wihrend der
Priifung) vom Situationsmodell darf nur die
Vestibularflichen umfassen, da die Kaufla-
chen modelliert werden miissen.

4. Zahnfarbe: Vita B3 oder Biodent 23 oder
SR Chromaskop 3A

5. Grundsitzlich muf der Musterzahn mit der
fertigen Arbeit abgegeben werden.

Arbeitsablauf

Zerlegen wir die Aufgabenstellung in kleine
Arbeitseinheiten und versuchen dabei, eine
Arbeitsplanung zu erhalten, die uns immer die
Moglichkeit gewihrt, am Priifungsobjekt zu
arbeiten, so ist das schon die halbe Miete.
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Nach der
Ausschreibun
g stehen 1.920
Arbeitsminute
n zur
Verfiigung

eqly Jep Wy

primar TK

Ring tk primar VMK Krone mit
konfekt. Geschiebe

Ring TK primér VMK Krone mit
konfekt. Geschiebe
Kunststoffzahne aufstellen
Silikonvorwall Aufstelluna

zu arbeiten, so ist das schon die halbe Miete.
Es kommt dabei nicht darauf an, effizient die
Muffeln zu fiillen und materialsparend zu
arbeiten, sondern ausschlielich so liickenlos
wie moglich zu arbeiten. Die Gesamt-
kalkulation der Arbeit betrdgt nach der
Ausschreibung 4 Arbeitstage:

4 Arbeitstage x 8 Stunden x 60 Minuten
=1.920 Arbeitsminuten.
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In der Tabelle sind bestimmte Arbeits-
einheiten, die in einem Stiick ,,durch-
gearbeitet werden konnen, aufgelistet und die
dazu notwendigen Zeitvorgaben fixiert.
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Abb. 3: Die Primirteile vom ersten Speedguf3
nach dem Aufpassen und Polieren.
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Abb. 5: Bei Verwendung von Metacon kann die
Kaufléiche mit einem Instrument aus einem
Stiick herausgearbeitet werden.

Abb. 7: Die
zweite Muffel
kann fiir den
Speedguf}
eingebettet
werden.

sogenannte Restzeit eingeplant. Die Restzeit
wird bei den weiterfiihrenden Arbeitsschritten
berticksichtigt.

Erster Arbeitstag

Wir beginnen die Kombinationsarbeit mit der
Modellation der Teleskope regio 13 und 23.
Die Modellation erfolgt mit Metacon
(PrimoTec, Bad Homburg), um die Geriiste
nach der Polymerisation auch fréastechnisch
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Abb. 4: Fiir den zweiten G

ufl werden die Pri-

méirkronen an 16 und 26 modelliert.

Abb. 6: Das Material ist nach der
Lichtpolymerisation fest ausgehértet, und die
Frisflichen sind am Frisgerit ausgearbeitet.

ausarbeiten zu konnen. Fiir die Modellation
sind 40 Minuten (inkl. Frisen und Einbetten)
eingeplant, fiir Unterbrechungszeiten ist als
Sicherheit eine Restzeit von 10 Minuten
kalkuliert.

Sind beide Teleskope modelliert und
eingebettet, beginnt die Modellation des
Ringteleskops fiir die Zihne 16 und 26 (Abb.
4) sowie einer Krone mit einem konfek-
tionierten Geschiebe (Abb. 5). Auch hierfiir
sind 40 Minuten vorgesehen, die aber nach 15
Minuten unterbrochen werden, um den ersten
Speedgufl mit den Primérteleskopen 13 und
23 in den Ofen zu bringen. Die Restarbeitszeit
von 25 Minuten verléduft ohne Unterbrechung
bis beide Kronen fiir die Vorwidrmung im
Ofen eingebettet sind (Abb. 6 und 7).

Direkt nach dem Einbetten dieser Kronen
beginnt die Aufstellung der konfektionierten
Zihne (Abb. 2). Nach 10 Minuten
unterbrechen wir diesen Arbeitsschritt, um

ZAHNTECH MAG 8, 10, 624-634 (2004)



Abb. 8: Die Elektroden fiir die
Galvanoabscheidung werden an die Primiirteile

Abb. 10: Die im Speedverfahren abgeschiedenen
(schon nach drei Stunden fertigen)
Galvanokronen konnen nun ausgearbeitet

Abb. 12: Die Riegelkrone wird gefrist und zum
Verblenden vorbereitet.

den ersten Guf3 abzugieflen.

Nach der Aufstellung werden die Zihne durch
einen Silikonvorwall abgesichert, der die
vestibulére Fliche diese Zihne darstellt.
Nach Herstellung des Silikonvorwalls kann
die jetzt ausgekiihlte Muffel ausgebettet
werden. Wir beginnen direkt mit der
Aufpassung, Frasung und Polierung der
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Abb. 11: Am ersten Tag kurz nach der
Mittagspause ist die gesamte

Abb. 13: Das Konfektionsgeschiebe an 26 wird
angesetzt und die Sekundirkonstruktion
ebenfalls mit Lichtwachs anmodelliert.

Abb. 9: Die keramisch zu verblendende
Riegelkrone wird in die dritte Speedmuffel

o AN

beiden Primirteleskope (Abb. 3). Im
Anschlufl erfolgt die Kontaktierung der
Primirteleskope und der Bau der Elektrode
fiir die Speed-Abscheidung. Dieser Vorgang
wird kurz durch das Gielen der zweiten
Muffel unterbrochen.

Nach der Kontaktierung und dem Auffiillen
der Primérteleskope mit einem geeigneten
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Abb. 14: Mittels Silikonvorwall konnen die
Kunststoffzihne wieder auf dem Modell fixiert

il S

werden. Mit Metacon entstehen die
Riickenschutzplatten.

Abdeckmaterial  beginnt die  Speed-
Abscheidung (Abb. 8).

Wir modellieren Zahn 14 mit dem Riegelblatt
als VMK-Krone. Diese Krone wird direkt
eingebettet und fiir die Gultechnik vorbereitet
(Abb.9).

Ein Blick auf den Zeitablauf der einzelnen
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Abb. 15: Die weiteren Sekundiirgeriiste werden
zuniichst in einzelnen Segmenten hergestellt.

Abb. 16 (links): Gesamtiibersicht aller
Sekundiirteile.

Abb. 17 (unten): Die Innenfléichen sind
ein direktes Spiegelbild der
Metalloberfliche.

Arbeitsschritte in der Tabelle zeigt, daB3 sich
Ausarbeiten und Gieflen ohne durch Geréte-
oder Aufwirmzeiten entstehende Pausen
jeweils abwechseln.

Nachdem auch die Primérkrone 16 in der
Zwischenzeit ausgearbeitet wurde (Abb. 11),
erfolgt die Modellation der Sekundérbereiche
mit Metacon. Die einzeln herstellbaren
Sekundirbereiche werden polymerisiert und
fertig ausgearbeitet und entstehen so wie in
einem Baukastensystem (Abb. 13 - 20 und
Abb. 22).

Die Keramikverblendung des Zahnes 14

Abb. 18 (links): Die Riegelkonstruktion
wird um das Briickenglied erweitert.
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Abb. 19: Wie bei einem Baukasten entsteht aus
allen Einzelteilen die Sekundirkonstruktion.

Abb. 21: Die Retentionen fiir die
Kunststoffzihne in der Front werden erginzt.

Abb. 23: Am Ende des ersten Tages: Die guBitechnische
Umsetzung der Sekundérstruktur.

erfolgt in der Zeit wenn die Sekundérteile in
einem Speed-GuB im Ofen hochheizen und
wird abgelost durch das Vorbereiten der
Retentionsgebiete der konfektionierten Zihne,
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Abb. 22: Die Sekundérgeriistmodellation kann
nun eingebettet werden.

die fiir die spitere Fertigstellung schon
vorbereitet werden (Abb. 21).

Mit dem Guf endet gegen 16.45 Uhr unsere
Tagesarbeitszeit (Abb. 23), es folgt die von der
Priifungskommission dokumentierte Abgabe
der Einzelteile.

Zweiter Arbeitstag

Der zweite Arbeitstag beginnt mit dem
Ausarbeiten der ModellguBmodellation
unserer Sekundirteile. Sie wird nur perfekt
aufgepalit (Abb. 24 und 25).

Im Anschluf} wird das transversale Band mit
Metacon modelliert (Abb. 26). So entsteht
eine abnehmbare direkte Modellation, die
ebenfalls mit einer Einbettung und einem
Speedgull umgesetzt wird.

Wihrend der Speed-Autheizung erfolgt die
endgiiltige Ausarbeitung und Modellation
des Riegels. Die Einbettung wird diese
Arbeit vorldufig abschlieBen, und die
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Abb. 24: Die Situation auf dem Modell nach dem

Aufpassen der friktiven Elemente und Politur “"“’:r o 8
des Metalls Es ist ein optimaler Spalt als Abb. 25: Die fertig ausgearbeitete Riegelkrone

Klebefuge zur Galvanokrone vorhanden. mit dem Riegellager.

Abb. 26: Das Transversalband wird modelliert Abb. 27: Das Transversalband ist poliert und
und die Einbettung erfolgt sofort, ebenfalls im angelasert. Die metallischen Strukturen sind
SpeedguBverfahren. fertiggestellt.

Abb. 28: Die Kunststoffzihne werden erginzt und  Abb. 29: Die Prothesensiittel sind nur nach
die Briickenglieder mit Kunststoff verblendet. vestibulir zahnfleischfarben gestaltet.

endgiiltige Ausarbeitung der Sekundérteile  Verklebung, wird fiir die gufitechnische
kann beginnen. Umsetzung des Modellgusses unterbrochen.
Der nichste Arbeitsschritt, die Konditio- Dann werden die Galvanoteleskope verklebt,
nierung der Galvanoteleskope fiir die der Riegel wird komplett ausgearbeitet, und
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Abb. 30: Durch das Individualisieren der

Kunststoffzihne ist das Erscheinungsbild der Prothese
entsprechend dem des Situationsmodells.

Abb. 31: Die Gestaltung der einzelner Strukturen ist
parodontalhygienisch optimal.
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es erfolgt die Ausarbeitung des Modellgusses.
Fiir diesen Arbeitsschritt haben wir 35
Minuten zugrunde gelegt, da es sich nur um
ein transversales Band handelt.

Nach der Mittagspause verbinden wir den Mo-
dellgufl mit den Sekundirteilen (Abb. 27),
bauen den Riegel ein und verblenden die
Ziéhne 15,13,23, 25 mit Komposit (Abb. 28).
Fiir die Verblendtechnik sind 90 Minuten
vorgesehen. Danach wird die Aufstellung mit
dem Silikonschliissel {iibertragen und
fertiggestellt.

Die verbleibenden 15 Minuten erméglichen
z.B. das Aufraumen des Arbeitsplatzes, denn
an der komplett im Drucktopf gelagerten
Meisterpriifungsarbeit kann derzeit nicht
gearbeitet werden.

Das Ausarbeiten der Kunststoffanteile fiir

den vestibuldren roten Bereich und die
anschliefende Politur (40 Minuten) beenden
die Fertigstellung der Kombinationsarbeit
(Abb.29-31).

Gegen 16.50 Uhr ist die Kombinationsarbeit
planméBig fertiggestellt, und so sollte der
Abgabetermin 17.00 Uhr einzuhalten sein.
Sicher sind die in der Gesamtkalkulation
veranschlagten Zeiten dem individuellen
Handling des Priiflings unterworfen. Doch
zeigt dieses Beispiel, dal}3 eine sinnvolle
Zeitplanung, die keine Pausenzeiten entstehen
1aBt, ein Ineinandergreifen von
Arbeitsschritten  und  damit  einem
Gesamtzeitbedarf von nur 16 Arbeitsstunden
(960 Arbeitsminuten) ermoglicht.

Fazit

In der Realitit steht die doppelte Arbeitszeit
(1.920 Minuten) fiir die Durchfiihrung einer
Meisterpriifung zur Verfiigung.

Ubertrigt man den Zeitbedarf fiir
meisterliches Konnen als Grundlage in eine
personliche Zeittabelle, wie sie hier
beispielhaft ~ vorgestellt ~ wurde, und
berticksichtigt dabei personliche
Zeiteinschitzungen, so kann sich bei
konzentriertem Arbeiten ein Zeitgewinn
ergeben, der durch permanente
Uberschaubarkeit und die eigene Kontrolle
des personlichen Leistungsstandes das sichere
Gefiihl vermittelt ,,im Limit* zu liegen.

Mit diesem Zeitmanagement wurde
aufgezeigt, wie man sich mit einer klugen
Einteilung der vorhandenen Priifungszeit
gezielt auf die Meisterpriifung vorbereitet.

ZTM Andreas Hoffmann

1. Dentales Service Zentrum
Ludwig-Erhard-Str. 7b
37434 Gieboldehausen
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