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Abb, M %0 wie her o wehen, Bal man in der Kombinationgech Abb. 30 Aus lhibirtendem Wachs wind ddekt dbee diese sekun-
il den perieaten Eﬂ.h:ll:]uu e dig F'h'u.mq iy Gahvanooidditik itiren Strukturen dir Mmh'fﬂun madelliert, .1u5.|;|:||}'|1mri1.i:-rr_
wirligdpen, die sur weiteren Yerwendung mit sinem Modelloguss abgehoben und ausgearbedet. Anschliehend erfolgt die Anslifiung
BTl wWeE e wrd die Vorbereshung i dee Guisiechnik

A, §1 Madch o=m Auibedien Oes Mogehguises hﬂp et Bpsll Berthg  ADD 37 Der rr_rll-q (uETIFMsRTE L el be '.1mr|lq|m in
auigiarbeibeter Modeliguss voi, de obine Probleme i Pasng u Enciuiiuaton sul dem Meibetmocdel
brimepen i

allen Fugetechniken, die in der Zahntechnik Anwendung finden, geht eine gemeinsame
Anforderung voraws, Eine ausvreichend stabile Verbindungstechnologie muss in der Lage
sein, die auf sie wirkenden Krafte schadlos zu uberstehen. See sollte nicht in den
Belastungironen kegen, die Kraftumwandlungszonen sind.

Das A und O in der Zahntechnik besteht darm, dwe aul diese Verbindungatlechnik wir-
kenden Krafte zu behernchen. Bn Mix aus venchiedenen Kraften, wie zum Benpie
Torsionskrdften, Zugbeamspruchung, Druckscherbeanipruchung oder awuch Biegebean-
spruchungen, wirkt auf den Zahnersats ein und diese Krafte werden in der Regel an sol-
chen Verbindungsatelien in ihrer Art hdufig umgewandelt. Genau diese Umwandiungs-
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gebiete, in denen Druck und Zugkralte gewandelt werden,
sind hiufig in den Bereichen der Verbindungstechno-
logien wiederrulinden. Das Léten in diesen Bereschen ist
in der Zahntechnik durchaus umstritten, Die Fagezonen
missen fur Lotungen relativ grolllichig sein, um die per-
manenten Kaukrifte suf Dauer sicher zu Gbertragen
Cenau in dieser Zone ist jedoch hiufig wenig Platz,

Das Lotmaterial ist relativ weich und enthdlt unedle
Metalie, die im Mund korrodieren und das Cewebe reiren
ktinren, Dies hat auch Folgen flir den Patienten, der einen
soichen Zahnersalz Iragl. Werden Edelmetallteile hinge-
gen verschweilll, gibt es dieses Lotproblem nicht. Die in
oer lahntechnik rur Verflgung stehenden Schweill-
techniken sind mit dem Mikroimpulsschweifigerdl seil der
IDS 2003 erweiter] wonden [Abb. 13). Dieses individuedle
Schweillen metallischer Werkstlicke, das der Zahntechni
ker mil einem sehr Menen Cerdl unter esnem Slereo-
mikroskop durchiGhren kann, erganzt die schon vorhande
ne Laserichweilitechnik und vensetrt viele Kollegen in die : ' -

Lage, sich mit einem sehr geringen Amschaflungupreiy  ADD 31 Dad Mircempolisciwedigedit Frases MX 1
Sciweilliechnik in das Labor zu halen. Die Kosten dieses

Cerdtes liegen bei zirka 6.000,— Eurn, s dass sich hier die

Imvestition in sinem vertretbaren Rahmen bewagt.

Mun ist die PMasma-impulischweilllechnik eine andere Verbindungaiechnik ali die

Laserschweilltechnik. Sie lassen sich am einfachsten dadurch untencheiden, dav bel
einem Laser die Schweilpunkte mit Hilfe von Lasedicht erzeugt werden, welches als
Energietrdger benutsl wird, um Metalle aufruschmelzen. Beim Mikroplasmalmpuls-
schweilen benutet man hierea #in Stick sines Plasmastrahls. Die Lichttemperatur eines
Plasmastrahls liegt zrwischen 20000 Kelvin und 50,000 Kelvin und bietel somit die
Maglichkeit, thermische Energie mit Hilte des Lichibogens aul jede bekannte Metalilliche
2u projizieren und diese somit problemios aufruschmelzen. Das Masmaschweiflen erfolgt
dadurch, dass man einem Stiick Materie kantinuierdich Energle 2ullihrt. 5o erhiht sich die
Temperatur und das Material geht in der Regel van dem flissigen in den gasférmigen
Zustand iiber. Setzt man die Energlezulubr fort, so wachst die Bewegungsenergie der
elementaren Bausteine mit der Ternperatur by fu einem Punkt an, wo mit den Zusam-
menstofien der Casmolekile und Atame, die aus den Elektronen bestehende Atomhiille
aulgebrochen wird, S0 entsteben negativ geladene Elekironen und positiv geladene
lonen. Dieses Cemisch aos neatralen, positiv und negativ geladenen Teilchen beseichnet
man als Plasma, das aul Grund seiner hahen Temperatur etektrische Leitfahigkeit besitzt.
Diese Eigenschaft macht das Plasma su einem besonderns leistungsstarken und dberaus
flexiblen Werkzeug fir viele Techniken. In der Zahntechnik sind Plasmaschweilltechniken
nicht unbexannt, Sie sind aber aul Grund ihree hohen Warmeeinllusszonen sehr proble-
matisch in threr Anwendung, Mit dem gepuliten Plasmastrahl st man in der Lage diese
Energie, genau wie bei einem Laver, in der bekannten Verarbeitungstechnik dieser
Schweilltechnik zuzulihren,
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Abiy, 34 e geschicbeartigen Umfassungen der
Coldgqussstrukiuren sind ideal zum Schvweilen wrbereitet,

Abb. 35 Ein erster SchwetBpunkt wird an ger dislalen $elle der
endstindigen Geschiebepassung, rwischen Modeilguss und

Abb 36 fu oern Zeitpunkt, wo die Plasmaelektrogde sioh wm
Wierkstck sunickrieht, setzt sich des Mazmastrahl dioer das Argon
fort wid fOhrt zu einer punkbueben Verschwaeibung, shilich wie
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Mittels einer Wolframelektrode wird die Kontaktstelle erreicht. Der zu verschweiliende
Anteil ist ebenfalls kontaktiert und bei der Kontaktsituation wird ein elektrischer Fluss
erzeugl. Ein aus der Dise austretendes Argongas schutzt den ru schweienden Bereich
vor negativen Einflissen. Ahnlich wie bei einem Laser kinnen Zeiten zwischen 5 Milli-
sekunden und 30 Millisekunden fur den Lichtbogen vorgewihit werden, Die Intensitat
des Stromzuflusses lasst ebenfalls einen regelbaren Faktor entstehen. Somit kinnen for
die verschiedenen Metalllegierungen und Melalle in der Zahntechnik genaue Schweili-
punkte erzeugt werden, die sich nur darin von einer Laserung unterscheiden, weil die Art
und Weise, wie die Energie zu Verflgung gestellt wird, unterschiedlich ist. Die Vorgehens-
weise der punktiirmigen Aufschmelzungen, auch im Bereich der unterschiediichen
Matenalkomponenten, ergint eine punktuelle Schweillung, welche im Gegensals ru einer
permanent anstehenden Energieguelle ein verzuglrees Schweillen wesentlich einfacher
ermoglicht. Durch das Verblocken von gegendberliegenden punktugllen Schweilungen
ergibt sich somit ein Abstandshalter und weitere Schweilpunkte kdnnen nur in die Tiefe
der Schweiliung hinein kontrahieren. Es erfolgl Punkt fir Punkt eine perfekte Verschwe-
Bung der zu thgenden Bereiche (Abb. 34 bis 41}, Auch besteht die Maglichkeit, Zuleg-
material mit abzuschmelzen und somit auch materialtillend zu arbeiten, Hierbei entste-
hen dann die Méglichkeiten, modellierend in die Metallstrukluren ginzugreifen. Viele
aneinander gereikte Schweillpunkle ergeben damil eine gleichmalige kontinuierliche
schweiliraupe, die in ihrer Tiefenleistung vorherbestimmbar ist (Abb. 4.2 bis 47).

Geschiebe, Siklusal angesetz)

beim Laserschweillen
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Abb. 37 Mesial-okklusal an dem geschiebeartigen Zapfen des
Sekundarteleskops erfolgt ein Schweifpunkt,

Abb. 39 In kurzen Abstanden erfolgt ein Punktverschmelzen zwi-
schen den beiden Legierungen und fihrt zu einer Hybridschwei-
fung, Da die Warmeeinflusszonen sehr gering sind, miissen die
Kunststoffanteile aus den Geschieben nicht entfernt werden, denn
es erfolgt keine Uberhitzung.

Modellguss.

834
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Abb, 38 Weitere Schweiflpunkte werden gegeniberliegend plat-

zierl, Damit wird die Geschiebestruktur des Modellgusses raumlich
geographisch fixiert.

Abb. 40 Mit dem okklusalen, gegeniiberliegenden Schweillen der
Geschiebestrukturen an den Modellguss werden die Schweilt-
zwischenraume immer enger gestaltet.

Abb. 42 Im basalen Bereich ergibt sich haufiger ein etwas gréfe-
rer Spalt, welcher unter Zuhilfenahme von Golddraht uberbrickt
wird, der durch Aufschmelzen eine Liicke Uberbriickbar macht
(ahnlich dem Laserschweillen).
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Abky, 43 Mach dem Beenden der Masmaschweillung verbindet der Ak, 44 Punktuelie, viele kleine Scharilbpunkle unier Zuhiilbe-
GColddraht punkiuell beide Bareiche Gola und ChromeKobaly mi- nafume wan Lulegematerial ermaghchen eing spannungsfreie
irander Einschweilung dieser Caschiebestruktur,

Abby, 43 Auch im buccalanterdentaben Bereich eriolgl eine Yer- Abby, 46 Dkkjusate Angicht der {ertig geschwaifiten Gescnisba-
schweifung der Modellguss- und Geddbereichs mitesnander, um flachen im Modeilguss.
Eine stabids Verblendilicne mo echalten,

Abb, 47 Die im dpproximalen Tielenbereich geschweifite Verbin-
dung zwischen Telesuop und Modeliguss.
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