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Welcher Fraser fur welche Indikation?

Rationelle Ausarbeitung eines Modellguss-Geristes
unter dem Anspruch der Biokompatibilitat

Die klassische Modellguss-Prothese gehért in vielen Dentallaboren nach wie vor zum All-
tag. Um die effiziente Herstellung zu sichern, sind ein abgestimmtes Prozedere und hoch-
wertige Materialien unumganglich. Im folgenden Beitrag wird der Fokus auf die Ausar-
beitung des Modellguss-Geriistes gelegt. ZTM Ginter Starke stellt eine optimierte und
rationelle Vorgehensweise dar, bei welcher die rotierenden Werkzeuge (Komet Dental,

Lemgo) eine wichtige Rolle spielen.

Or die Versorgung enes Lickengebisses existiert
kein Goldstandard; dem Patienten stehen wnter
schiedliche Theragiemdghchkeiten zur Verflgung, Ne-
ben der Indikation und den Bedarinissen des eingeinen
Patienten hingt die optimale prothetische Versorgung
auch won den monetiren Maglichkeiten ab. Trotz sehr
guter Langzeitergebnisse einer Implantattherapie sowie
einer deutlichen Zunahme an vollkeramischen festsitoen-
den Versorgungen gehdet die herausnehmbare Klam-
rierprothese nach wie vor zum Laboralltag, Und auch in
Zukunft scheint die bewahrte Modellguss-Prothese un-
enibehrlich,
Fur uns als Labor st es wichtig, esne rationelle Vorgehens-
weise zu haben. Bei der Ausarbeitung eines Gerldstes
gehdren hierzu Fraser, die gine maximale Abtragleistung
haben und eine hohe Standzeit garantieren. In den MEX-
Hartmetallfrasern von Komet haben wir das passende
Arbeitsratiel gefunden.

Hoher Anspruch und Fingerspitzengefiihl

Bei jeder prothetischen Restawation solte dem Pati-
enten die Wahl zwischen einer hochwertigen Losung
wnd einer adaguaten presglnsingen Allemative ange-
boten werden. Daher decken wir in unserem Labor ein
breites zahniechnsches Spektrum ab und bieten u. a. die
Modellguss-Prothese an. Dwse Option hat sch klinisch
besters bewahrt und 51 eme peeiswerte Alermative zu
einem feststzenden Zahnersatz, Michisdestotrotz ist die-
se Versorgundgsart hochwertig umzusetzen und der An-
spruch an Asthetk, Fuenktionalital sowie Bestandigkeit
respekingg Vertrdghchkedt ist zu wahren. Das beginnt bel
der Vierarbeitung der Legierung und endet bed der Poly-
merisation des Kunststoffes. In nachfolpenden Ausfih:
rurgen gl der Fokus auf dem Kobalt-Chrom-Geriist.

Wir erarbiten das Gerdst im klassischen Gussverfah-
ren. Trotz moderner Gieftechnologien und hochwr-
tiger Legierungen kinnen Grenzflachenreaktionen mit
aer Atmosphire wnd der Einbettmasse auftreten, die zu
Oxidauflagerungen fohren. Um diese zu entlermen, it
eing Oberflichenbearbeitung mit Sandstrabimittel und

wilerschiedlich rotievenden Werkzeugen erforderlich,
Bei einer unzureichenden Bearbeitung kinnen Geflge-
storungen entstehen und Oberflachenrauigkeiten Zu-
rickbleiben. Folge ist, dass das Verhalten des Gerlstes
im Mundméieu nachteilig beeinflusst wird: Die Korrosis
onsanfalligkeit und das Risiko von Anhaftungen (Biofilm)
nehimen zu. Der Zusammenhang einer rauen Oberfld:
che und der Adhasson von Mikroorganismen st in zahl-
reichen Stwdien nachgewsesen worden, Daher kommit
bei uns der Oberflichenbearbeitung eines Modeliguss-
Gerdstes eine hohe Aufrmerksambert zu, Zudem geselit
sich der Anspruch an ein effizientes Vorgehen, denn wir
machien rational zum Jel gelangen,

Kraftvoll

Hauptbestandteil einer Legierung fillr esn Modellguss-
Gerdst ist Kobalt, durch welches die hohe Harte und Fes-
tigkeit erzielt-wird. Flr hohe Korrossonsbestandighen ist
der Legierung Chrom zugeflgt. In der Regel sind Modell-
guss-Legierungen sehr hart und vergleichswese schwer
zerspanbar. Es bedarf passender rotienender Wierkzeuge,
um eine komrosiorsbestandige Oberfliche aufl effin-
entem \Weg zu ermeichen (b, 1) ‘Wir arbeiten mit den

Abb 1! Das Modelguss-Cendst nach dem Guss. Wie kann
auf efentem Weg eine hochwerhige Oherfidche erartaie
werdan ¥
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MEX-Fragern won Kormit, Dugse lestungsstarken Hartme-
tallfraser sand speziell fir Modellguss-Legeeimgen et
wickedt worden. Besonderheit ist die Verzahnung, dersn
Schngsgegeometng dnen hohen Abtrag und nugleich
glatte Oberflachen bewirkt. Die hohe Laufrube beim Fra-
sen sorgt e #in angenehmes Arbeiten und ist handge-
lenkschonend,

kit dern goldenen Schaft und dem grinen Ring sind
die MEX-Fraser auf dem Arbeitsstander schnell zu iden-
tfizieren. Da jeder Fraserwedhael wertvole Zeit kostes,
wiahlen wir das jeweilge Werkzeug sorgfaltig aus und er-
hiahen somit ursere Effektivitat. FOr die AuBlenform des
Modellgusses verwenden wir den groBen Fraser (Foom
H251) und entfernen zunachst die Reste der Gusskanale
und glitten die dorsale Fliche des Bgels (Abb, 2). Fiw
die Beresche, die mit dem groBen Fraser nichit erreichi
werden, nutzen wir die schlanke Form HTS (Abb. 3). Um
die Offniing 10r das Parodomun qeziel autarbeiben u
kinnen, bevorzugen wir die Form H129 (Abb. 4).

Abb. 3 Dig schianke Friserform wand bed engen Berechen
angewandt.
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Autlenfonm bearleter.

|:-.I:Hb. £ M dlern groden MEX-Frllser (H25 1) wird die ohorsade

Abb, 4 Dre Offnung Fir das Parcdianiium kann miit der Figur
HI 25 gut arraichl werden.
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Far die Ausarbeitung der Innenflichen von Halte-
glementen und Auflagen verwenden wir einen re-
lativ klginen Fraser wnd haben in der Form H73 das
passende Werkzeug gefunden. Da dieser Bereich der
Klammern nie parallel verlauft, ist die Ei-Form mit sei-
ner gevwnilbten Form ideal {Abkb. 5).

Bei jedem Schiiff mit den MEX-Frasern ward wverhdlt-
nismadlig wiel Material abgetragen, wodurch war nots
wendige Formkgrrektumen schnell umsetzen kSnnen
Das macht depse VWerkmeuge im 'n.I'ErgIeich 7 hiers
kadmmlichen Hartmetallfrisern deutlich rationeller.

Feinwerk

Die maximal erzielbare Gite bei der Oberflichenbe-
arbeitung ist die Hochglanzpalitur, Ziel ist &5, eing
Oberflache mit genngen Rautiefen wnd einer hohen
Ebenihet 2u erdaugen. 50 wird die Widerstandsfahig-
ket gegen mechansche sowie chemische Prozesse
erhdht und eine verminderte Haftung von Belagen
erzeugt. Die mit den MEX-Frasern erreichte glatte
Oberflache ist ein Garant fir ene grindliche und
schnelle Politur (abb. &) Vor der Politur am Palies.
motor verwenden wir deie MEM-Palierer van Eom 81,

Abb. & Das Ergebnis nach dem Ausarbeiten mit den NEX
Frisorn

die bestens mit den MEX-Frasern harmoansenen, Der
lilafarbene Polierer dient der Varpolitur und die hell-
lilafarbenen Polierer ergeben den Hochglanz. Es sind
verschiedene Ausfihrungen erhaltlich (z. B. Rad, Lin-
s oder Walze; Abb, 7). Je nach Bedarf konnen die
Palrer in Form gebrachl werden, Hier empfiehlt sich
der Abrichtblock 593 von Komet (Abb, 8)

Abb. & Rir das Verschleifen von Gussperen am Innenarm
der Klammerarme signet sich das £ (Fgur HZ3) perfeit.

i 7 v
Abf. 7 Die NEM-Poderer von Komel bigten ein ideales Pen-
dlant 2u den MEX-Frizern. Es evioigr obe Vorpolifur

pewinschie Farm gebracht werden

\‘.ﬂﬂb. &: M dem Abnchnbiock 593 kann jeder Polierer in die

Abb, 5 Hochglanmpolitir am Poliermodor
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Abb. T [ polerte Klammerprathese mi Wachswdiian
it g Modedl

Abschliefend erfolgt die Hochglanzpolitur am Polier-
bl mit einer mil Diamantkorn durchsetzien Polier-
paste (Abb. % u. 0L

Fazit

Der kompleite Prozess von Ausarbestung wnd Politur
erfolgt auf beschrigbenem Weg innerhalb kurzer Zeit,
Dank der neuen Werkzeuge ist das Vorgehen weitaus
weniger mohsam, als wir es von vor einigen lahren
kennen. Doch nicht mur Effizienz und Rationalit 5t z5h-
len, Wir sollten uns such dardber bewusst sein, was
eing .gute” Oberflache ausmacht und uns daran er-
innern, wekche Folgen ein mangelhaftes Auwsarbeiten
haben kann = Stichwort: Oberflacherverhalten und
Biokompatibalinat, Em guies Modellguss-Genlist ist die
Kombination aus Korrosionsbestandigkeit, geringer
Adhdsicnfahigkeit (Biofilm) und hygienefreundlicher
Gestaltung (Formgebueng).

Hirme, I démn dargesrelten Fall wurde aws dsthetischen
Granden aul Klammerarme im vestibuliren Bereich der Fok-
zahne verpichrel, alerdings st ru beachien: died kapn Fu
Problemen in der Sratik fihren,

EZTM Gilnter Starke
Dentallabor Glnter Starke
WehrenhagenstraBie 9
32756 Detmaeld

Ginter Starke ist seit 1966 keidenschaftiicher Zahn-
techniker. im Jahr 1579 grindete er sein Dentallabor
in Detmold und bietet hier das gesamte Spektrum
der Zahntechnik an. Zahlreiche Fort- und Weiterbil-
dungen in vielen Bereichen der Zahntechnik begleiten
seinen Werdegang.
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