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Inakzeptable 
Bezeichnungen

Nach wie vor findet man
in allen einschlägigen Le-
xika Einträge wie diese:
„Die in einem Massezylinder
durch Erwärmen plastifizierte
Formmasse (Kunststoffe oder
Metall) wird unter Druck
durch eine Düse in die Hohl-
form eingespritzt. Spritzgie-
ßen wird hauptsächlich bei
nicht härtbaren Formmassen
und Spritzpressen vor allem
bei härtbaren Formmassen
angewandt.“ Dass es sich bei
Spritzgießen um Spritzguss
handelt, ist verständlich.Was
bei härtbaren Formmassen
aber das Spritzpressen sein
soll, ist nicht erklärbar, bes-
tenfalls eine Fehlinterpreta-
tion. Selbst namhafte For-
scher sahen es als wenig sinn-
voll an, von Spritzpressen zu
sprechen, da ein solches Ver-
fahren weder damals noch
heute zur Herstellung von
Prothesen angewandt wird.
Noch weniger akzeptabel für
Druckpressgeräte ist die Be-
zeichnung Injektionsverfah-
ren, weil damit etwas völlig
anderes und falsches ausge-
sagt wäre.
Um so mehr erstaunt es,
wenn das Bayerische Zahn-
ärzteblatt (BZB) 2003 in
einem Beitrag (Heft 07-08,
S. 27–29) von Spritzpressver-
fahren spricht.Die verwirren-
den Bezeichnungen scheinen
heute noch nicht geklärt zu
sein.Daher lohnt der Versuch,
Ordnung in die verschiede-
nen Prothesenherstellungs-
verfahren zu bringen.
Die Druckpressverfahren von
bekannten Firmen stellen
nicht das momentane Opti-
mum an Prothesen dar. Alle
Druckpressgeräte haben nur
mit Chemoplasten (heiß oder
kalt) zu tun und unterliegen
damit den Folgen der chemo-
plastischen Prothesen in Be-
zug auf Veränderungen.
Die Qualität des Spritzgusses
– gemeint ist hier das origi-
nale Polyapress-Spritzguss-
verfahren – steht bei heraus-
nehmbarem und bei festsit-
zendem Zahnersatz an der
Spitze. Und dies nicht nur in
chemischer und physikali-
scher Hinsicht (Formbestän-
digkeit der Prothese sowie be-
lagabweisende Oberfläche).
Dieses Spritzgussverfahren
bietet dem Allergiepatienten
absolute Verträglichkeit – ein
Qualitätsmerkmal, das selbst
für den „Normal“-Prothesen-
träger attraktiv ist. Von ihrer
Wertigkeit her stehen die
verschiedenen Herstellungs-
verfahren daher in folgen-
der Reihenfolge: Spritzguss,
Fließpressen, Druckpressen,
Pulver-Flüssigkeit.

Grundlegendes 
zum Spritzguss

Die Definition des Spritzgus-
ses im Lexikon der Zahnme-
dizin trifft nur für den Bereich
der Industrie zu. Dort hatte
man sich erheblich früher die
besseren Eigenschaften des
Spritzgussmaterials zunutze
gemacht, das die Möglichkeit
bot, genormte Massenartikel
serienweise in einem Masse-
zylindergerät herzustellen.

Solche und ähnliche Spritz-
gusskunststoffe wollte man
wegen ihrer besseren chemi-
schen und physikalischen Ei-
genschaft in der Zahntechnik
nutzbar machen. Dies schei-
terte zunächst daran, dass
es sich in der Zahntechnik nur
um individuelle Einzelstücke
handelt und vorgenormte
Hohlformen hier nicht zum
Erfolg führen konnten. In der
Zahntechnik suchte man be-
reits in den Sechzigerjahren
des 20. Jahrhunderts andere
Wege, weil die Industriegieß-
maschinen – außer der Mög-
lichkeit, Spritzkunststoffe in
der Zahntechnik zu verwen-
den – zu viele Nachteile hat-
ten. Das Material wurde in

einem Zylinder aufbewahrt,
der, wenn er nicht ständig ge-
säubert wurde, altes Material
enthielt. Wurde dieses des
Öfteren aufgeheizt, baute es
schließlich so ab, dass die
Vorteile des Spritzgusses ins
Gegenteil umschlugen. Das
Material hatte seine Werte
verloren und das Endprodukt,
die Prothese, konnte nicht
mehr mit anderen Kunststoff-
arten konkurrieren.

Kartuschensystem für
die Zahntechnik

Ebenso störend wirkte sich
die Düse selbst aus, weil hier
altes Material meistens über-
hitzt wurde und man genötigt
war, das überhitzte Material
auszustoßen, um mit dem
noch im Zylinder befind-
lichen, nicht überhitzten Ma-
terial die Prothese zu sprit-
zen. Hier den richtigen Über-
gang zu finden, war äußerst
schwierig.
Es galt also nicht nur den
Massezylinder der bekann-
ten Spritzgussgeräte zu erset-
zen, sondern der Zahntech-
nik ein vollkommeneres Sys-
tem anzubieten, damit der
Spritzkunststoff richtig und
fehlerfrei verarbeitet werden
konnte.
Das bereits Anfang der 60er-
Jahre entwickelte Kartu-
schensystem im Polyapress-
Spritzgussverfahren brachte
hier eine Lösung. Es hat sich
über die Jahre erwiesen, dass
die Arbeitsmethode im Kar-
tuschensystem fehlerfreie
Spritzergebnisse bringt, was
um so wichtiger ist, als der
Spritzvorgang in der Zahn-
technik nicht beliebig wieder-
holt werden kann. Eine nicht
vollkommene oder nur teil-
weise gelungene Spritzung
stellt den ganzen Ablauf
der Prothesenherstellung in-
frage.
Durch das Kartuschensys-
tem wurde es möglich, Pro-
thesen wahlweise aus ver-
schiedenartigen Kunststof-
fen ohne Fehlergebnisse und
Materialverlust herzustellen.
Die Kartusche – eine allsei-
tig geschlossene Alu-Hülse –
schützt gleichzeitig den
Zylinder vor dem Material,
sodass eine Reinigung ent-
fällt und auch die Material-
verschmutzung verhindert
wird. Fehlerhafte Material-
mischungsverhältnisse sind
durch die fertige Kunststoff-
lieferung in der Kartusche
ausgeschlossen. Wenn man
so will, stellt die Kartusche
einen eigenen, kleinen Mas-
sezylinder dar, der so aus-
gerichtet ist, dass für jede
Prothese eine eigene Kartu-
sche zu benutzen ist.
So ausgerüstet war das Poly-
apress-Verfahren nicht nur
in der Lage, die besseren che-
mischen und physikalischen
Eigenschaften der Spritz-
kunststoffe für die Zahntech-
nik nutzbar zu machen. Da-
rüber hinaus konnten neue
Kunststoffe entwickelt wer-
den, die in ihrer Substanz
noch höher viskos waren
und deshalb auch zu einer
höheren Dauerbiegefestig-
keit führten – Materialien, die
im industriellen Spritzguss
nicht vorhanden waren.

Im Spritzguss ist das Gerät
eine notwendige Vorausset-
zung,thermoplastische Kunst-
stoffe für die Zahnheilkunde
beziehungsweise Zahntech-
nik nutzbar zu machen. Hier-
zu gehören auch die wenigen
Zubehörteile, die neben dem
Gerät erforderlich sind; vor al-
lem die verschließbaren Kü-
vetten zur Fertigstellung der
Prothesen.
In den 70er-Jahren brachte
die Bayer AG einen nicht kor-
rekt funktionierenden Nach-
bau im Spritzgussverfahren
auf den Markt, was dem
Spritzguss in der Zahntech-
nik sehr geschadet hat. Die
weitere Verbreitung von
Spritzgussgeräten war vor-
erst gestoppt, die Hersteller
von Druckpressgeräten nutz-
ten die entstandene Marktlü-
cke. Und das, obwohl kein
anderes Prothesenmaterial
den (Polyapress)-Spritzguss-
Prothesen in Passgenauig-
keit, Formbeständigkeit, an-
haltender Saugfähigkeit, be-
lagabweisender Oberfläche
und Kaufunktion gleichzu-
setzen war und ist.

Das Fließpressen

Das Fließpressen stellt eine
Kombination dar, die speziell
für Luxene-Prothesen er-
dacht wurde, wobei das Ma-
terial kein reines Polymer,
sondern eine gelartige Vinyl-
chlorid-Methylmetacrylat
(MMA)-Masse ist, die durch
Luftdruck und Wärme in die
Hohlform gebracht wird. Die
Entwickler dieser Methode
hatten sich ursprünglich
stark an den Extrudergedan-
ken angelehnt, was zum Zeit-
punkt der Erfindung im Ver-
gleich zu den auf dem Markt
befindlichen anderen Kunst-
stoffen eine wesentliche Ver-
besserung der Homogenität
des Materials bedeutete. Der
Arbeits- und Zeitaufwand
scheint aber heute durch neue
Technologien überholt, so-
dass höchstens das Material
selbst noch einen Vorteil
gegenüber anderen Kunst-
stoffen bringen könnte.

Das Druckpressen

Eine neuartige Form der Pro-
thesenherstellung stellt seit
den 70er-Jahren das Druck-
pressen dar. Dabei wird mit
einem Druckgerät eine ange-
rührte Masse von Pulver und
Flüssigkeit unter Druck in
eine Küvette gepresst. Das
Material bleibt weiter unter
Druck, während es in der Kü-
vette heiß oder kalt polymeri-
siert wird. Es handelt sich da-
bei um Geräte und Material
zum Beispiel von Ivoclar Viva-
dent,Heraeus Kulzer,Exacto-
mat und anderen.
Das Druckpressen ist ein
Pulver-Flüssigkeits-Verfah-
ren, bei dem lediglich ein Vor-
teil des Spritzgusses,nämlich
die Druckkomponente, über-
nommen werden soll,um eine
höhere Verdichtung des Ma-
terials zu erreichen. Durch
die Polymerisation in der Kü-
vette und ihre Leitfähigkeit
ergeben sich aber Bedenken,
inwieweit hier die Druck-
komponente tatsächlich zum

Zuge kommt. Die Schrump-
fung des Materials – eines
Chemoplasts,keines Thermo-
plasts – liegt bei rund fünf Pro-
zent. Langs Aussage im er-
wähnten Artikel des BZB auf
Seite 28 ist nicht korrekt, so-
gar irreführend, weil eine op-
timale Versorgung des Patien-
ten im Druckpressverfahren
nicht erreicht werden kann.
Die Passgenauigkeit solcher
Prothesen entspricht nicht
nur der normalen Pulver-
Flüssigkeits-Prothese, son-
dern teilt auch das gleiche
Schicksal dieser in Verände-
rung durch „Nachpolymeri-
sation“.

Das Pulver-
Flüssigkeits-Verfahren

Das Pulver-Flüssigkeits-Ver-
fahren ist seit den 20er-Jahren
die herkömmliche Methode.
Pulver und Flüssigkeit wer-
den zu einem Teig gemischt,
worauf der eingepresste Teig
unter Erhitzung – trocken
oder nass – polymerisiert
wird. Es handelt sich dabei
um die „klassische Methode“
für den Einsatz von Chemo-
plasten im dentalen Bereich.
Dieses Verfahren ist so be-
kannt, dass es nicht weiter
erläutert werden muss. Aller-
dings wird immer wieder
die Gesundheitsgefährdung
durch Methacrylatflüssigkei-
ten diskutiert.
Der Vollständigkeit halber
sollte auch das Gießverfah-
ren erwähnt werden, das so
schnell vom Markt ver-
schwand, wie es sich vor we-
nigen Jahren breit machte.
Neben dem hohen Anteil von
Methacrylflüssigkeit brachte
es vor allem den Effekt der
Bisserniedrigung mit sich –
ein Ergebnis, das auch kein
noch so einfaches System
rechtfertigen kann (dental-
labor, Heft 8/1973).

Hoffnungen nicht 
erfüllt

Das von Dentsply De Trey an-
gebotene Material Microbase
kann man nicht unerwähnt
lassen, wenn auch in der
Wissenschaft die Verbundfes-

tigkeit umstritten ist. Seiner-
zeit hatte die Herstellerfirma
mit dem Slogan „Kein MMA-
Kunststoff“ große Hoffnun-
gen geweckt, die allerdings
so nicht erfüllt werden konn-
ten. Aus meiner Sicht sind
keine Vorteile gegenüber den
bisher bekannten chemoplas-
tischen Kunststoffen (MMA)
zu erkennen. Es gibt Hin-
weise darauf, dass Prothesen
aus Microbase ein doppelt so
hohes Pilzwachstum haben
wie normale Chemoplast-
Prothesen.
Die irreführende Bezeich-
nung „injection“ wurde auch
bei Microbase genannt, was
viele Behandler glauben ließ,
es handle sich um ein Spritz-
gussverfahren. Davon ist die-
ses Verfahren aber weit ent-
fernt, erst recht vom Endpro-
dukt der Prothese im Ver-
gleich zum Thermoplasten
Polyapress-Polyan.
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Kurzvita

Der Unterschied zwischen Spritzen und Pressen 
Vor über zwanzig Jahren erschien eine Arbeit über das Spritzgussverfahren mit dem Titel „Prothesen aus Thermoplast – Spritzgussverfahren im 
Kartuschensystem“. Man könnte annehmen, dass seitdem die Terminologie bezüglich verschiedener Herstellungsverfahren klar gewesen wäre.

Weil dem nicht so ist, stellt Autor Ralf Gerschütz einen ausführlichen Vergleich verschiedener Prothesen-Kunststoffe und Herstellungsverfahren auf.

Abb. 1: Fertige Wachsmodellation eingebettet be-
reit zum Spritzen.

Abb. 4: Fertige Arbeit auf dem Modell.

Abb. 5: Die eingesetzte Arbeit im Patienten.

Abb. 6: Eine weitere eingesetzte Arbeit verdeutlicht, dass auch sehr große Arbeiten möglich sind.

Abb. 7: Das neue Polyapress Einkammerspritzgusssystem.

Abb. 2 und 3: Wachsmodellation eingebettet mit
kleinem Vorwall.
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