Zahntechnische
Schweillgerite

Biokompatibel und effizient

| ZT Joachim Mosch

Seitnunmehrfast20Jahrenistdie Mikro-Impulsschwei3technik mitdem Laseroderseitdem Jahr 2003
mit dem Phaser anstelle des Lotens in vielen Dentallaboratorien fest verankert, denn die Vorteile des
SchweiBens liegen klar auf der Hand. Unsere Ubersicht stellt die am Markt befindlichen Gerate vor.

eim SchweiBenwird nurartglei-
B ches Zulegematerial, das die-

selben physikalischen (Harte,
Bruchdehnung, E-Modul etc.) und che-
mischen (Korrosionsbestindigkeit etc.)
Eigenschaften wie die Originallegierung
aufweist, verwendet, was die Korperver-
traglichkeit der zahntechnischen Arbeit
im Vergleich zu Loten wesentlich ver-
bessert. Denn beim Léten bendtigt man
eine ,zweite" oder dritte” Legierung mit
niedrigem Schmelzbereich (Lot). Der
Schmelzpunkt oder -bereich des Lotes
muss niedriger sein als der Soliduspunkt
der zu |6tenden Legierung, weil sich die
zu verbindenden Werkstiicke sonst
wihrend des Lotens deformieren und
schmelzen wiirden (Léten mit der
Flamme). Um den Schmelzbereich des
Lotes zu senken, werden Stoffe mit nied-
rigem Schmelzpunkt wie Kadmium, Zink,
Nickelund Kupferder,Lotlegierung”bei-
gemischt. Universelle Goldlotlegierun-
gen enthalten etwa 75 Prozent Gold,
12 bis 18 Prozent Nickel und Zink. Die
Korrosionsbestandigkeit dieser Materia-
lien ist jedoch fraglich und in vielen Fal-
len 16sen sie sich einfach konstant im
oralen Milieu auf. Die gelosten Metallio-
nenkonnensichindenOrganenabsetzen
(Nieren, Leber etc.) oder zu allergischen
Reaktionen (zum Beispiel Nickel) und an-
deren Gesundheitsschaden fiir den Pa-
tienten fiihren.
Neben der wesentlich gesteigerten Kér-
pervertraglichkeit bei geschweiBten
Verbindungen ist die SchweiBtechnik
auch im Bereich Effizienz und Produkti-

vitdt dem Léten weit liberlegen. Zu 16-
tende Teile miissen zuerst auf dem
Meistermodell miteinem kalthdrtenden
Autopolymerisat verbunden werden,
erst danach wird das Lotmodell herge-
stellt. Das ist sehr zeitaufwendig und
wird durch die Wartezeiten zusatzlich
verzogert. AuBerdem miissen bei der
Reparatur von Kronen und Briickentei-
len, die mit Verblendungen aus Kunst-
stoff oder Keramik versehen sind, oder
bei CoCr-Teilprothesen mit Zdhnen und
Sétteln aus Kunststoff, alle diese Mate-
rialien (Kunststoff, Keramik, Zdhne) vor
dem Loten des Geriists entfernt und
danach wieder ergdnzt werden. Im
Gegensatz dazu erfolgt das SchweiBen
mit Laser/Phaser direkt auf dem Meis-
termodell, weil die von der Hitze des
SchweiBvorgangs betroffene  Zone
(Warmeeinflusszone) strikt auf den
Bereich um die SchweiBstelle begrenzt
bleibt. Es ist kein Létmodell erforder-
lich und wenn direkt neben Teilen aus
Kunststoff oder Keramik geschweiBt
werden muss, braucht das Geriist nicht
zerlegt werden. Diese wesentlichen
Vereinfachungen durch die moderne
SchweiBfligetechnik konnen zu einer
Produktivitdtssteigerung von bis zu 80
Prozent flihren.

Die Vorteile des SchweiBens gegeniiber
dem Léten kdnnen mit beiden Gerédtety-
pen (Phaser oder Laser) gleichermaBen
erzielt werden. Beide Systeme erzeugen
einen SchweiBimpuls, dessen Energie
aufeinen Punkt auf dem zu schweiBen-
den Werkstiick konzentriert wird. Ver-

einfacht ausgedriickt erzeugt der Laser
diesen Impuls durch gebiindeltes Licht,
der Phaser durch einen geschniirten
Lichtbogen, d.h. letztlich mit Strom. In
beiden Fallen wird die gewiinschte
Energie auf den anvisierten Punkt des
Werkstlicks gebracht und die Legierung
schmilzt. Dabei ist es fiir die Legierung
selbstredend véllig unerheblich, ob der
Energieimpuls durch Licht oder Strom

erzeugt wurde.
Grundsatzlich sind die heute auf dem
Markt befindlichen Mikro-Impuls-

schweiBgerdte, ob sie nun auf dem La-
ser- oder Phaser-Prinzip basieren, aus-
gereift, zuverldssig und alltagstauglich.
Hilfreich sind Gerdte, deren Argon-
Schutzgaszufuhr automatisch, wie bei
den Phaser-Gerdten, direkt auf die
SchweiBstelle geleitet wird. Auch der
Platzbedarf sowie das Eigengerdusch
des Gerdtes spielen in vielen Dentalla-
boren eine nicht unerhebliche Rolle.
Letztlich sollte man bei der Entschei-
dung fiir einen Geradtetyp bzw. ein Gerét
auch die Folgekosten fiir Wartung, Re-
paraturund Instandhaltung nichtauBer
Acht lassen, denn diese kdnnen unter
Umstdnden erheblich sein.
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