Von A bis 1 _kalt" modelliert

Wirmefreies Modellieren eines 14-gliedrigen Briickengeriists

m modernen Laborbetrieb kénnten Bunsenbren-
ner oder elektrisches Wachsmesser bei der Mo-
dellation von Kronen und Briicken zur gusstech-
nischen Umsetzung maéglicherweise bald der Ver-
gangenheit angehdren — in diesem Fall nicht, weil am
Computerbildschirm, Stichwort CAD/CAM, gearbeitet
wird, sondern eher weil moderne Modelliermateria-
lien nicht mehr erwarmt werden missen. Mit Meta-
blue, dem lichthartenden Modellierkomposit im Meta-
con-System (Primotec, Bad Homburg) kdnnen selbst
groBe Modellationen warmefrei und damit ohne Ge-
fahr von temperaturbedingten Verziigen hergestellt wer-
den. Das Material wird ,kalt”, also bei Raumtempe-
ratur, verarbeitet und zeichnet sich durch einfache Mo-
dellierbarkeit und hohe Standfestigkeit aus.

Zum Metacon-System gehoren das lichthartende Wachs
(Abb. 1), als ,normales” Modellierwachs fiir die Kro-
nen-, Briicken- und Implantattechnik oder Presskera-
mik (Metawax), sowie Fertigformteile wie genarbte Plat-
ten, Retentionen, Blgel- und Klammerprofile (Meta-
form) fiir die Kombi- und Modellgusstechnik. Das Ma-
terial lasst sich wie konventionelles Wachs modellie-
ren, aber auch kalt verformen (kneten) — und beson-

* ders um diese Eigenschaft des Metacon-Wachses
geht es bei dieser Technik —, da es bei Zimmertempe-
ratur plastisch ist. Nach der Modellation wird es in
einem Metalight-Lichthéartegerat polymerisiert. Es
wird zu Kunststoff, ohne die Vorzlige eines Wachses
zu verlieren: Es verbrennt riickstandsfrei und ohne zu
quellen. Dabei ist dieser Kunststoff stabil genug, sich
nicht zu verformen oder zu brechen. Die einmal licht-
gehértete Form und Kontur wird beibehalten und bil-
det das Riickgrat der warme- und damit verzugfreien
Kronen- und Briickenmaodellation.

Abb. 1: Die Basis des ,.kalten” Modellierens — das Metacon-Startset

Abb. 2: Aufgrund der definierten Transluzenz des Metacon-Wachses
lasst sich eine gleichméaBige Wandstirke einfach modellieren.

Abb. 3: Die fertig ausgearbeiteten Kunststoffkdppchen mit einem

guten, stabifen Randschiuss

Im konkreten Patientenfall, eine 14-gliedrige Briicke
zur keramischen Verblendung, wurden zunachst die
Krenenkdppchen kalt medelliert. Man formt eine klei-
ne Menge Metacon-Wachs zur Kugel und knetet inzi-
sal beziehungsweise okklusal auf den Gipsstumpf allsei-
tig in Richtung Zervikalrand. Mit ein bisschen Ubung
lasst sich so einfach und schnell ein Kronenkappchen
mit definierter Wandstarke modellieren (Abb. 2). Die
Kronenkappchen wurden fiir zehn Minuten im Me-
talight-Lichthartegerate auspolymerisiert. Damit hat
sich das Wachs in Kunststoff gewandelt, der sich mit
Frasern oder Gummipolierern problemlos beschleifen
und ausarbeiten Idsst. So wurden Wandstarke (Taster-
zirkel), Kontur und Randschluss der einzelnen Képp-
chen perfekt fertiggestellt, bevor die Zwischenglieder
eingesetzt und die Einzelteile miteinander verbunden
wurden (Abb. 3).

Die Zwischenglieder kdnnen alternativ aus Metacon-
Wachs oder Metatiue hergestellt werden. Die Herstel-

lung ist am effizientesten, wenn man iber entspre- P
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Abb. 4: In diesem Fall wurde das individuelle

Fertigteilzwischenglied mit Metablue hergestelit.

Abb. 5: Metablue ist thixotrop, das heifit, unter
Energiezufuhr (Bewegungsenergie) fliefit es, ...

Abb. 6: ... stoppt man die Bewegung, bleibt das

Material stehen.

26 | =i

P chende Silikonformen verfiigt, mit deren Hil-
fe man die gewiinschten Zwischenglieder in
Metablue oder Metacon-Wachs dupliziert. So
schafft man sich quasi individuelle, auf den
eigenen Modellationsstil zugeschnittene
Fertigteile (Abb. 4). Wenn alle Zwischenglie-
der positioniert sind, beginnt der Verbindungs-
prozess, durch den aus allen modellierten Ein-
zelteilen das gewlinschte Briickengerst ent-
steht. Die Verbindung der Teile erfolgte wie-
derum ,kalt” mit Metabiue. Dabei ist hilf-
reich, dass Metablue als gebrauchsfertiges
Ein-Komponenten-Material direkt aus der Sprit-
ze appliziert werden kann und selbstver-
standlich riickstandsfrei verbrennt. Als thixo-
tropes Material I&sst es sich genauso ein-
fach wie prézise modellieren und geht mit
dem polymerisierten Metacon-Wachs eine
Verbindung ein. Es verhélt sich polymerisa-
tions- und damit dimensionsstabil — ohne
merklichen Schrumpf oder Verzug. Diese Ei-
genschaften machen es zum Material der
Wahl beim Verbinden der einzelnen Briicken-
segmente (Abb. 5 und 6).

Nach Lichthartung der Verbinder war eine
reine Kunststoff-Briickenmodellation entstan-
den, die entweder gusstechnisch umgesetzt
oder aber auch gescannt werden konnte. In
beiden Féllen hat man die Mdglichkeit, die
Briicke mit kreuzverzahnten Hartmetallfrésern
und/oder Gummipolierem bereits im Detail
auszuarbeiten. Das spart viel Zeit in der Nach-
bearbeitung, denn der Metacon/Metabiue-
Kunststoff schleift sich wesentlich leichter als
eine Legierung (Guss) oder vollkeramisches
Material (Scan). Nach dem Ausarbeiten war
die Modellation des 14-gliedrigen Briicken-
ger(ists abgeschlossen.

Die Arbeit passte prézise und verzugfrei und
war vor allen Dingen stabil. Ein versehentli-
ches , Verdriicken” in der weiteren Handha-
bung ist ausgeschlossen. Es sei denn, man
wiirde zum Anstiften mit herkdmmlichen Wachs-
gusskanélen arbeiten. Diese Wachsdréhte
von der Rolle haben zum einen eine erhebli-
che Eigenspannung, zum anderen ist die Er-
kaltungsschrumpfung beim Verbinden der
Gusskanale mit der Modellation nicht zu un-
terschatzen. Am einfachsten vermeidet man
diese Probleme, indem man einmal mehr
Lkalt”, mit Kunststoffgusskanalen arbeitet.
Dazu erscheint uns das Primoclick-System
(Primotec) bestens geeignet, denn die ver-
schiedenen Teile aus einem speziellen, riick-
standslos verbrennenden Hartkunststoff wer-

Abb. 7: Die verschiedenen Formen der Primoclick-

Kunststoffgusskanéle konnen aneinandergestecht werden.

Abb. 8: Die Volumenringe kénnen in jede heliebige

Position geschoben ader verdreht werden.
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Abb. 9: Die Verbindung zwischen Gussobjekt und
Volumenringen wird mit Metablue . kalt” hergestelit.

den einfach aneinandergesteckt (Abb. 7).
Sie sind so gestaltet, dass sie klemmen, sich
aber trotzdem in jede gewtiinschte Position
drehen lassen (Abb. 8). Verbunden wurden
die Kanale mit dem Gussobjekt wiederum
mit Metablue-Modellierkomposit direkt aus
der Spritze. So wurde auch in dieser Phase
keine Warme zugeflihrt und es kam keine
Expansions-/Kontraktionsproblematik zum
Tragen (Abb. 9). Man kann Metablue auch



Abb. 10: Zum Fixieren oder Zwischenhirten geniigt eine UV-A-Handlichtiampe.

Abb. 12: ... und nach dem Guss. Der Aufwand fiir das Aufpassen, Ausarbeiten etc.

ist minimal.,

mit einer UV-A-Handlichtlampe vorpolymeri-
sieren (Abh. 10) und spater im Metalight
oder anderen gangigen Geraten ausharten.

Primocfick eignet sich auch gut zum Anstif-
ten von konventionellen Wachsmodellationen.
Ein Verziehen der aufgewachsten Arbeit beim
Abheben vom Modell durch Unachtsamkeit,
weil es mal wieder besonders schnell gehen
muss, oder wegen hoher Umgebungstem-
peraturen im Sommer ist so ausgeschlossen.

Aufgrund der sorgféltigen Vorarbeit durften
wir ein perfektes Gussergebnis erwarten, das
in jeder Hinsicht reproduzierbar ist (Abb. 11
und 12). Verfolgt man konsequent den Weg
des ,kalten” Modellierens, kann man, vo-
rausgesetzt natlrlich, dass man Expansions-
steuerung und Gusstechnik im Labor im
Griff hat, extrem passgenaue Gussergebnis-
se erzielen (Abb. 13), die nur eines Mini-
mums an Nacharbeit (Aufpassen, Ausarbei-
ten etc.) bediirfen.

Zugegeben - der gesamte Bereich der Guss-
technik ist ein weites Feld mit vielen mdg-
lichen Stolpersteinen (Expansionssteuerung
der Einbettmasse, Steuerung der Vorwdrme-
ofen, Flammenguss, Induktion, Vakuum-Druck-
guss etc.), doch wenn die Modellation bereits
verzogen ist, nutzt die beste Gusstechnik nichts.
In beiden Bereichen (Modellations- und Guss-
technik) gibt es immer wieder Neues zu ler-
nen. Wer sein Wissen vertiefen und/oder ei-
nen Effizienzschub ins Labor bringen méch-
te, findet weitere Informationen unter www.
1dsz.de oder www.primogroup.de.

ZT Joachim Mosch, Bad Homburg
ZTM Andreas Hoffmann,
Gieboldehausen [ |

Abb, 13: Effizienz, wenn alle Parameter stimmen: aushetten, draufsetzen — passt

wWww.pico

221 ZahnTechnik
8-9/09

127



