CAD/CAM-Evolution rationalisiert Praxisabliufe

Infix®-Prozess verbindet Geriistherstellung und Verblendung.

von Dr. André Hutsky, Deutschland

senden Datenbank mit Referenzzih-
nen wird die spdtere Form der Krone
Jfestgelegt.

{bb. 2¢ und 2d: Die Herstellung kann
nun separat mit der Infix®-Technolo-
gie erfolgen.

1bb. 2a und 2b: Durch die festgelegte Form kann das Geriist nun ,digital“von
der Verblendung getrennt werden, wobei die fiir Stabilitit und Asthetik so
wichtigen Faktoren optimal eingearbeitet werden kénnen: Das Geriist kann
so gestaltet werden, dass die Verblendung einerseits mazximal unierstiitzt,
andererseits die Asthetik durch ein iiberdimensioniertes Zirkon nicht beein-
trachtigt wird.

MUNCHEN - Bisher wurden
Zirkongeriist und Verblen-
dung separat voneinander
hergestellt: Nach der CAD/
CAM-Herstellung des Geriis-
tes - oft in einem Frészentrum
-wird dieses manuell durch ei-
nen Techniker verblendet.
Beide Arbeitsschritte finden
getrennt voneinander, oftmals
sogar in zwei unterschied-
lichen Dentallaboren, statt.
Viele notwendige Informatio-
nen gehen dadurch verloren.

So weill das Fridszentrum
meist nicht, wie groB das Platz-
angebot sowohl okklusal als
auch approximal wirklich ist, da
dortnur Informationen iiber den

1bb. 5: Positionierungshilfe in der
Front mit optimalem Staudruck.

préparierten Stumpf vorliegen,
nicht aber iber die gesamte
Bisssituation. Die Forderung
nach einer i unter-

Abb. 3a und 3b: Infix®(Sinter-)prozess.

1bb. 4:Im Kronenquerschnitt erkennt
man einen sehr schonen, homogenen
und stérungsfreien Ubergang vom
Geriistmaterial zum Glaslot, wie
auch vom Glaslot zur Verblendung.
Die optimale Unterstiitzung der Ver-
blendschale erfolgt durch eine anato-
mische Geristgestaltung zur Vermei-
dungvon Spannungsspitzen.

riistes computergestiitzt indivi-
duell bestimmt werden kann
(Abb. 1a-b und 2a-d). Die Ver-

stiitzenden Gestaltung des Ge-
riistes kann also nur stark limi-
tiert erfiillt werden. In Verbin-
dung mit der manuellen Ver-
blendung resultiert hieraus das
von den Zahnérzten so gefiirch-
tete Chipping.

Infix®-Technologie

Bereits zu Beginn des Her-
stellungsprozesses wird die spa-
tere Form der Krone definiert,
wodurch die Gestaltung des Ge-

=

lend erfolgtalsonichtmehr
in aufwendiger Handarbeit, son-
dern wird ebenfalls wie das Zir-
kongeriist iiber ein CAD/CAM-
Verfahren hergestellt. Das Re-
sultat ist eine Verblendung mit
einer Biegefestigkeit von 360
MPa (herkommliche Verblend-
materialien liegen unter 100
MPa), welche aus einem vorge-
fertigten Block aus Lithiumdi-
silikat (IPS e.max® CAD/Ivoclar
Vivadent) herausgeschliffen
wird. Das Geriist und die Ver-

1bb. 6: Der Loffel kann einhdndi;

iert und

iert werden.

1bb. 7a und 7b: Individualisierung
durch thermoplastische Verformung
im erhitzten Wasserbad (70 °C); Vor-
her-nachher-Aufnahme.

blendung werden in einem
Infix®-Prozess (Sinterverbund)
durch ein Glaslot dauerhaft mit-
einander verbunden. Das Resul-
tat ist eine rein CAD/CAM-
gefertigte Infix®-Krone (150,
3a~-bund4).

Eine In-vitro-Studie unter
der Leitung von Prof. Dr. Joa-
chim Tinschert an der Klinik fiir
Zahnirztliche Prothetik der
RWTH Aachen belegt die hohe
Sicherheit, mit der die Infix®-
Krone in der Ordination einge-
setzt werden kann. In einem
Dauerschwingversuch zeigte
die Infix®-Krone ihre Stirke: So

tigen Abformloffel von absolute
Ceramics (biodentis), einer Ge-
meinschaftsentwicklung mitder
Firma CLAN Dental Products
(Schreinemakers), konnen zu-
sitzlich die Defizite herkomm-
licher Abformléffel beseitigt
werden. Fehlerquellen — gerade
im Sinne einer abformmaterial-
gerechten Positionierung des
Loffels — werden mit diesem
deutlich reduziert.

Um einen gleichmiBig defi-
nierten Kompressionsdruck auf
das Abformmaterial zu errei-
chen, istder Liffel so konzipiert,
dass er den Ausdehnungen ak-

wurde ,im Bel itraum
zu keinem Zeitpunkt ein Abfall
der Wohlerkurve unterhalb der
maximalen Kaubelastung von
500 N beobachtet“. Auch der ge-
forderte ,goldene Standard* von
einer Ausfallwahrscheinlichkeit
von etwa 1% im Jahr kann mit
Abstand erfiillt werden. Laut
Prof. Tinschert ,darf erwartet
werden, dass die Kro-

tuell durchschnittlicher Zahn-
breiten und -lingen in Frontal-,
Sagittal- und Transversaleb

entspricht. Um das Eingliedern
des verwindungssteifen Loffels
zu erleichtern, ist der anteriore
Bereich — insbesondere das Lip-
penbindchen - deutlich aus-
gespart und ein vertikaler Stopp
im Frontzahnbereich der gegen-
iiberli 1 Kieferkamm-

nen bei einem nur geringen
Frakturrisiko theoretisch iiber
einen Belastungszeitraum von
einigen Jahrzehnten in Funk-
tion bleiben sollten® (7ub. /).

seite eingebaut (1bb. 5). Dieser
gewihrleistet ebenfalls anterior
eine kompressionsfreie, ein-
hindig stabilisierende Fixie-
rung des Loffels wihrend der

IPS e.max mit Glaslot verklebt
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Durch die absolute Ceramics
Infix®-Technologie ist es mog-
lich geworden, Patienten den
Waunsch nach dsthetischem und
dauerhaftem Zahnersatz zu ei-
nem giinstigen Festpreis zu er-
fiillen. Zusétzlich hat die Ordi-
nation auch die Moglichkeit, die
Produkte in unterschiedlichen
Fertigungstiefen selbst durchzu-
fiihren. So kann beispielsweise
das gefraste Kiappchen und die
Ver di separat liefert
werden. Der Infix®Verbund im
Ofen und die farblich imal

Abbindung und verhindert ein
Verkanten oder Verdrehen
(Abb. 6). Bei protrudierten Zih-
nen kann der Loffel auch auf der
zweiten Kkleinen Treppenstufe
abgestiitzt werden.

Ein weiteres Charakteristi-
kum ist die abgestufte ,,Okklu-
salfliche“. Diese minimiert
eine Kollision mit der Gegen-
zahnreihe im distalen Bereich
und bietet wihrend des Abfor-
mens fiir den Finger eine stabile

Auflageflict Eine B der-

Anpassung kann dann im eige-
nen Praxislabor durchgefiihrt
werden. Dieser Baukasten bietet
daherdie Moglichkeit, einen Teil
der Wertschépfung wiederin die
Ordination bzw. in das Ordina-
tionslabor zu holen.

Thermoplastisch individua-
lisierbare Abformloffel

Mit dem neuartigen thermo-
plastisch verformbaren halbsei-

heit des Abformléffels ist seine
thermoplastische Formbarkeit
bei 70°C. Durch einfache
und schnelle Individualisierung
lasst er sich damit jeder Mundsi-
tuation genauestens anpassen.
Dies spart die zeitaufwendige
Herstellung eines laborgefertig-
ten Loffels und hilft so Kosten zu
senken (1bb. 7a-b). Oral und

-



-

vestibuldr angeordnete, rillen-
formig durchgehende Perfora-
tionen sorgen zudem fiir eine si-
chere Haftung des Materials und
ersparen das zeitaufwendige,
geruchs- und geschmacksbelis-
tigende Bepinseln des Loffels
mit Haftlack. Das System kommt
mit insgesamt nur zwei Loffeln
aus. Die froschgriinen Einmal-
I6ffel sind fiir halbseitige Abfor-
mungen von Inlays, Teilkronen,
Kronen, Briicken und implan-
tatgetragenen Versorgungen
aller Abformtechniken (ein-und
zweiphasig) geeignet.

Eine Abformung erfordert
ebenso viel Zeit und Sorgfalt in
der Zahnarztordination wie die

de Herstell ei-

immerim Einklang miteinander
stehen.

Bei diesem Vorgehen unver-
meidliche Variationen konnen
fiir nachfolgende standardi-
sierte CAD/CAM-Verfahren ei-
nen moglichen Qualitétsverlust
der digitalen Prozesskette dar-
stellen. Die Detailtreue eines
Gipsmodells kann sich wihrend
des Arbeitsprozesses reduzie-
ren, wenn beispielsweise bei der
Entnahme des ausgehirteten
Modells aus der Abformung
feine Gipslamellen oder wich-
tige Partien wegbrechenund an-
schlieBend notdiirflig reponiert
werden oder durch Abrieb bei
wiederholten Aufpassvorgin-
gen Verdnderungen der Ober-
fliche mit einem Verlust von
K details einhergehen.

nes Gipsmodells durch den
Zahntechniker. Trotz steter
Weiterentwicklung der Gip

Die Firma absolute Cera-

terialien in den ver

Jahrzehnten ist es allein bei die-
sem Arbeitsschritt nur schwer
moglich, regelmaBig konstante
Ergebnisse zu erzielen, bei
denen Mischungsverhaltnis,
Raumtemperatur und gleich-
miBiges Ausgiefen ohne den
Einschluss von Luftblischen

mics/biodentis GmbH bedi
sich lle eines Gip dell
eines innovativen Labside-

Scan-Verfahrens in Verbindung
mit generativ erstellten Model-
len. Dazu fiihrt der Zahnarzt
miltels eines Dual-Arch-Loffels
oder auch geschlossenen halb-
seitigen Loffels eine auf das Sys-
tem abgestimmte Abformung

1bb. 8b: :

\bb. Ya und 9b: Digitalisiertes Modell ohne und mit visualisierter Krone.

durch. Diese Vorgehensweise
ist fiir Zahnarzt und Patient
wesentlich angenehmer sowie
deutlich material- und zeitspa-

render als Abformungen beider
gesamter Kiefer. Pridparation
und Antagonisten werden in ei-
nem Arbeitsschritt erfasst und
die statische Okklusion prizise
abgebildet. Anhand der gewon-
nenen Abformung werden im
Fertigungszentrum keine scan-
baren Gipsmodelle erstellt,
sondern die Abformungen sel-
ber mittels High-End-Scanner
Schicht fiir Schicht mikrometer-
genau zu hochprizisen digita-
len Modellen der priparierten
Zihne und deren A i

1bb. 8a: Keramikinlay an Zahn 16
unmittelbar nach Eingliederung.

1bb. Yc: Fotopolymermodell im Print-
prozess.

1bb. 9d: CADdy-Printmodell mit IPS
e.max® CAD-Keramikkrone.

dabei angewandten Verfahren
des Rapid Prototyping werden
bereits seit Jahren erfolgreich in
der Humanmedizin fiir die Her-
n detailgetreuer Modell
von Knochen und Weichgewebe
eingesetzt. Digitale Daten wer-
den dabei schnell und direkt in
dreidimensionale Werkstiicke
iibertragen.

Ceramics b
sich bei der Anfertigung seines
Printmodelis ,,CADdy*“ der Poly-
Jet-Technologie. Ahnlich einem

umgewandelt (160, Ta-b).

peziell dafiir bild
Zahntechniker modellieren die
Restaurationen digital, welche
wie bereits beschrieben an-
schlieBend mit hoher Passge-
nauigkeit in einer vollautomati-
schen Frisanlage bei Inlays,
Teilkronen und Kronen aus IPS
Empress® CAD- oder IPS e.max®
CAD-Blécken (Ivoclar Vivadent)
herausgearbeitet werden. Prob-
leme hinsichtlich der Dimen-
sionsstabilitit, welche im Zuge
einer Wachsmodellation durch
das Expansionsverhalten von
Einbettmasse und Guss-/Press-
stiick entstehen - dazu zéihlt
auch die unkalkulierbare Re-

handelsiiblichen Drucker, wan-
dert der Maschinenkopf vor
und zuriick und hinterldsst ei-
ne hauchdiinne Fotopolymer-
Schicht. Diese wird unmittelbar
nach dem Auftragen mithilfe
von UV-Licht ausgehirtet und
der Vorgang beginnt erneut. Ein
gelartiger Werkstoff, welcher
abschlieBend mit einem harten
Wasserstrahl entfernt wird, er-
setzt Stiitzkonstruktionen und
Hohlrdume. Im Gegensatz zum
dimensionsgetreuen Zahner-
satz wird bei der Herstellung
der Printmodelle — vorerst in-
folge noch vorhandener techni-
scher Limitationen als auch be-
wusst aus Griinden der Wirt-
schaftlichkeit — auf die mikro-

duktion der Unter beim
Ausblocken mit Distanzlack —,
konnen ebenso vermieden wer-
den wie Einschliisse bruchge-
fahrdender Lunker in dem ferti-
gen Werkstiick.

Trotz modernster digitaler
Verfahren bei der Herstellung
des eigentlichen Zahnersatzes
darf die Anschaulichkeit und
Handhabung eines haptischen
Modells fiir den Zahnarzt aber
nicht unterschitzt werden. Ne-
ben der Lagerung und dem si-
cheren Transport stellt die
Wiedergabe der genauen Lage
einer Restauration in der Zahn-
reihe eine groBe Hilfestellung
bei der korrekten Eingliede-
rung des Zahnersatzes in die
dazugehorigen Kavititen dar
(Abb. 8a-b).

Die Firma absolute Cera-
mics/biodentis GmbH liefert
deshalb formstabile 3-D-Print-
modelle aus Fotopolymer. Die

meter Wiedergabe ver-
zichtet. Da der Printer das Mate-
rial in Bahnen und nicht Punkt
fiir Punkt auftrdgt, konnen pa-
rallel mehrere Modelle kosten-
giinstig mit gleichbleibend ho-
her Oberflichenqualitit und in
kiirzester Zeit erstellt werden
Abb. Ya-d). @
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