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\odelherstelung Im ,digitalen

Workflow" — keine Kompromisse

DIGITALE ZAHNTECHNIK Mit dem profiCAD-System, das in Kooperation von den Firmen ERNST HINRICHS Dental und
model-tray® entwickelt wurde, lassen sich gefraste Gipsmodelle herstellen, die in Bezug auf Prézision, Beschaffenheit und
Handling die berechtigten Erwartungen iiberzeugend erfiillen. Aus bereits vorgefertigten und gesockelten Preform-Blanks
des bevorzugten Systems wird das Frasmodell entweder als Profident 2010 (ERNST HINRICHS Dental) oder als model-tray®-
Variante hergestellt. Nachfolgend wird hier die model-tray®-Variante in einzelnen Verarbeitungsschritten beschrieben.

Abb. 1: Bearbeitung des Intraoralscans. Abb. 2: Ausrichtung zur Z-Achse. Abb. 3: Freilegen der Praparationsgrenze. Abb. 4: Vollkiefer-Datensatz im Nesting-
Bereich. Abb. 5: Teilkiefer-Datensatz im Nesting-Bereich.

Das model-tray®-Modell wird aus einem
bereits gesockelten model-tray®-Blank
aus speziellem Frasgips im Fraszentrum
oder im eigenen Labor hergestellt. Durch
die besondere Anordnung der Sockel-
Lamellen wird der optimale pinlose Sitz
im Tray garantiert und dem Techniker ein
vertrautes Handling fir die weitere Be-
arbeitung gewahrleistet. Es gibt weder
Schrumpfungen noch Expansionen.
Das Einartikulieren erfolgt wie gewohnt.

Bearbeitung des Datensatzes
Der Intraoralscan wird fur ein model-
tray®-Frasmodell in die Modell-Design-

Software model-tray®/profiCAD impor-
tiert und kann dort leicht und schnell
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bearbeitet werden (Abb. 1). Die Rander
des Scans werden beschnitten und
UberflUssige Bereiche entfernt. Die Op-
timierung und Bereinigung des Scans
fUhren bei der Frasbearbeitung zu einer
deutlichen Reduzierung der Fraszeit.
Um spéter eine optimale Platzierung flr
den Frasprozess sicherzustellen, er-
folgt die Ausrichtung des Scans zur
Z-Achse (Abb. 2). Die dabei dargestelite
Nulllinie definiert die tiefste Bearbei-
tungsebene. AuBerdem wird in diesem
Arbeitsschritt der basal offene Ober-
flachenscan in ein Volumenmodell um-
gewandelt, um eine Frasbearbeitung
Uberhaupt erst zu ermdglichen.

Wenn nétig, konnen die Praparations-
grenzen mit einer individuellen Hohl-

kehle freigelegt werden, wodurch die
Préaparationsgrenze frastechnisch opti-
mal dargestellt wird (Abb. 3).

Die aufbereiteten Datenséatze kdnnen
nun im Nesting-Bereich den Modell-
geometrien zugewiesen werden, da im
Frésprozess eine Unterscheidung nach
Vollkiefer- und Teilkieferblank erfolgt
(Abb. 4 und 5). Beim Exportieren der
Daten zur Weiterbearbeitung in die CAM-
Software wird diese Position automa-
tisch in den Datensatz codiert. In der
CAM-Software wird die entsprechende
Frasstrategie fur Vollkiefer- oder Teil-
kiefer-Frasblanks ausgewahlt (Abb. 6).
Dank der Direct-Mill-Funktion kann so-
fort mit der Frasbearbeitung begonnen
werden.



Abb. 8

Der Frasprozess

Flr den Frasprozess werden keine han-
delstblichen Ronden verwendet, son-
dern model-tray®-Blanks fur Voll- bzw.
Teilmodelle, die aus speziell entwickel-
tem Frasgips hergestellt wurden (Abb. 7).
Die mechanischen Eigenschaften des
Frasgipses gewahrleisten eine glatte
und splitterfreie Oberflache. Es entsteht
kein gipstypischer Staub, sondern nur
Gipsspéne, die ein leichtes und schnel-
les Reinigen der Frasmaschine ermdg-
lichen.

Fir den Frasprozess selbst werden die
model-tray®-Frasblanks in die jeweilige
Blankhalterung eingesetzt und fixiert
(Abb. 8). Mit der Blankhalterung fur Teil-
modelle ist die Herstellung von Ober-
und Unterkiefermodell in einem Arbeits-
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Abb. 10

Abb. 6: Vorbereitung des Frasprozesses. Abb. 7: Frasblanks fur
Voll- bzw. Teilmodelle. Abb. 8: Blankhalterungen fir Voll- bzw.

Teilmodelle. Abb. 9: Vollmodelle im Artikulator. Abb. 10: Teilmo-
delle im Intercuspidator.

gang moglich. Das Frasen der Modelle
erfolgt ausschlieBlich in 5-Achs-Fras-
geraten. Dadurch sind auch Hinter-
schnitte, Hohlkehlen oder divergente
Einschubrichtungen frastechnisch un-
problematisch. Die Fraszeit betragt je
nach Frasmaschine ca. 45 Minuten fur
ein Vollmodell oder zwei Teilmodelle.
Die Segmentierung erfolgt durch den
Techniker entweder maschinell mit einer
Sagemaschine oder manuell mit dem
Handstuck.

Das Einartikulieren

Nach Fertigstellung der Frasmodelle
koénnen diese wie bisher Ublich einarti-
kuliert oder gipsfrei in einen model-
tray®-Intercuspidator eingesetzt wer-
den (Abb. 9 und 10).

Das profiCAD-System bietet eine auf
den Zahntechniker zugeschnittene ein-
fache Losung fUr prazise gefréste Mo-
delle nach digitalen Daten im eigenen
Labor. Bei noch geringer Anzahl der zu
verarbeitenden Scans kdnnen die Mo-
delle aber auch bei einem Fraspartner
bestellt werden.

INFORMATION

model-tray GmbH

fiir rationellen Dental-Bedarf
Julius-Vosseler-StraBe 42

22527 Hamburg

Tel.: 040 3990366-0
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