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In der Modellherstellung,auch
gerne Arbeitsvorbereitung ge-
nannt, liegt immer der Grund-
stein für eine präzise, ästhe-
tisch hochwertige zahntechni-

sche Arbeit. Natürlich fängt
alles mit den angelieferten
Unterlagen wie Präparation,
Abdruckqualität oder Biss-
nahmen der Behandler an,
doch möchte ich in diesem Bei-
trag lediglich den zahntechni-
schen Bereich darstellen.
Leider können sich viele Feh-
ler einschleichen und diese
führen unweigerlich zum
Misserfolg. Die nicht erkann-
ten Fehler produzieren also
Stress, Zeitnot, weitere Kos-
ten wegen einer Neuanferti-
gung,bestenfalls wegen einer
Arbeit, die ausgebessert wer-
den muss. Um effizient arbei-
ten zu können, müssen die ei-
genen Erwartungen an das
Modell klar definiert sein.

Allgemeine 
Vorbereitungen
Selbstverständlich kontrol-
lieren wir alle angelieferten
Unterlagen und desinfizieren
diese zu unserer eigenen Si-
cherheit. Verpressungen, un-
deutliche Präparationsrän-
der, Fehlstellen etc. sind auf
den ersten Blick für das ge-
übte Auge leicht zu erkennen
und dennoch sollten wir im
Hinblick einer späteren,
konstruktiven Kritik mit dem
Behandler ein Modell herstel-
len, damit auftretende Fehler
besser zu begreifen sind. Mit
einem fehlerhaften Abdruck
kann kein präzises Modell
und damit kein passender
und hochwertiger Zahner-
satz entstehen. Daraus resul-
tieren Kulanzarbeiten, die
mit einer guten Kommuni-
kation zwischen Behandler
und Zahntechniker verhin-
dert werden können.
Bei rausgelöstem Abdruck-
material oder freiliegenden
Löffelrändern können wir
nur bedingt etwas tun, zum
Beispiel das gelöste Abdruk-
kmaterial wenn möglich
komplett aus dem Löffel ent-
fernen, um es dann nach Be-
seitigung von Verpressun-
gen/Retentionsnoppen wie-
der lagerichtig mit Cyan-
acrylatkleber zu fixieren,was
häufig bei perforierten Algi-
nat-Abformungen auftritt.
Bei freiliegenden Löffelrän-
dern unbedingt diesen Be-
reich mit Wachs oder Knete

ausblocken, sonst ergeben
sich bei dem Entformen un-
nötige Gipsausbrüche.
Eine Qualitätssteigerung
hinsichtlich der Gipsmodell-

Oberfläche bringt das Ein-
streuen von Gipspulver in den
Abdruck, sowohl bei Algina-
ten,Hydrokolloiden und auch
bei Silikon-, Polyetherabfor-
mungen. Das Gipspulver
saugt Speichel-, Desinfek-
tions- und/oder Alginsäure-
reste auf, welches nach ca. 50
Sekunden unter fließendem

Wasser wieder herausgespült
werden muss. Zum Rausspü-
len der Gipsreste eigenen sich
Dosierflaschen besonders
gut, da man mit diesen sehr

gezielt arbeiten kann. Wäh-
rend der Einwirkzeit wird der
Gips nach Herstellerangaben
angerührt, damit hat man
keine Zeit verloren, sondern

Qualität gewonnen (Abb. 1
bis 4).

Modellsysteme
Um wirtschaftlich arbeiten
zu können, richtet sich die
Herstellung eines Sägemo-
dells natürlich an die Menge
von Modellen, die täglich be-

wältigt werden muss. Jedes
Modellsystem besitzt Vor-
und Nachteile und als Labor-
inhaber wägt man ab, wel-
ches unterm Strich für seine

Situation am besten geeignet
ist.Deshalb ist es schwer,eine
allgemeingültige Aussage zu
treffen. Ich bevorzuge das
Pin-Modell mit Gipssockel,

deshalb zeige ich hierzu ein
paar  Tipps.

Gipswahl und 
Verarbeitung
Bei der Wahl des Gipses geht
es nicht nur um Härtewerte
und Expansionswerte, son-
dern auch um eine Auswahl
von Farben, die je nach eige-
ner Vorliebe in das Gipsmo-
dell integriert werden kön-
nen. Auf diese Weise entste-
hen die unterschiedlichsten
Farbkombinationen und die-
nen somit als Marketingstra-
tegie bzw. Wiedererken-
nungswert für die Kunden.
Allgemeine Verarbeitungs-
hinweise sind: 

• Das Wasser abmessen. Be-
währt hat sich hier eine
Haushaltswaage (vorher
mit sauberem und trocke-
nem Becher auf Null stel-
len), die ebenfalls zum Pul-
verabmessen benutzt wird,
denn 1 g = 1 ml; das gilt je-
doch nur für Wasser und
nicht für Einbettmasse-
liquids (unterschiedliche
Dichte).

• Das Gipspulver schräg in
den Becher einstreuen, um
trockenes Pulver bei Über-
dosierung sauber entfernen
zu können.Man spricht hier
auch von einer Sumpfzeit,
weil genügend Zeit dafür
gegeben ist.

Pro Zahnkranz genügen 100 g
Superhartgips, diese werden
mit mind. 19 ml, max. 21 ml
destilliertem oder entminera-
lisiertem Wasser angerührt.
Dies ist auf Grund einer
gleichbleibenden Qualität

unabdingbar, denn Leitungs-
wasser ist großen Tempera-
turschwankungen und Quali-
tätsunterschieden (z.B. Kalk-
gehalt etc.) ausgesetzt, was

sich negativ auswirkt. Die
Wassermenge darf nicht will-
kürlich herauf- oder herabge-
setzt werden, da die physika-
lischen Werte wie Härte und
Expansion laut Hersteller
nicht erreicht werden kön-
nen.
Alles, was uns vom Abdruck
interessiert, befindet sich
innerhalb der Löffelwände
und damit ist bereits die Min-
destbreite des Zahnkranzes
bekannt. Nun fehlt nur noch
die Höhe, die zwischen 0,5 bis
1 cm über den Löffelrand be-
tragen sollte, da sonst kein
sauberes und sicheres Entfor-
men möglich ist. Das blasen-
freie Ausgießen gelingt nur
mit der nötigen Konzentra-
tion auf den wesentlichen Be-
reich des Abdruckes, wo die
Gipsmasse hineinlaufen soll
und ist nicht von einer hohen
Rüttelfrequenz  abhängig.
Einen Spezial-Sockelgips

(z.B. Suppensockler) mit ge-
ringerer Expansion als der
Zahnkranzgips zu verwen-
den ist von Vorteil,denn je hö-
her die Expansion desto grö-

ßer die Spannungen zwi-
schen den Pins bzw. Hülsen
im Sockel. Beim Sägen lösen
sich die Spannungen, die ein-
zelnen Segmente richten sich
nach den gesetzten Hülsen
im Sockel und haben nicht
mehr die ursprüngliche,
exakte Position.

Pin-System
Bei richtiger Anwendung des
Blockpins/Pillarpins  und in
Abhängigkeit der Arbeit
könnte man sogar auf ein
Kontrollmodell verzichten,
wem es nur um die approxi-
malen Kontaktbeziehungen
geht.Auf Grund des interden-
talen Stoppers –  der Pin ver-
bleibt dauerhaft im Gipsso-
ckel – wird die Beweglichkeit
der Stümpfe/Segmente na-
hezu ausgeschlossen.
Entscheidend ist auch die Art
und Weise wie isoliert wird.Es
ist immens wichtig, die Wir-
kungsweise der hauseigenen
Isolierung zu kennen. Trägt
diese eher auf oder zieht sie
schnell in den Gips ein? Da-
nach richtet sich das Appli-
zieren. Deshalb hier unbe-
dingt die Herstellerangaben
beachten! Eine zusätzliche
Verbesserung bringt das
Glätten der basalen Fläche
mit Nassschleifpapier,sodass
die Isolierung noch sauberer
arbeitet (Abb. 5 bis 8).

Trimmen
Es hat sich bewährt, die äu-
ßere Modellform rund zu ge-
stalten, weil diese Form am
schnellsten herzustellen ist.
Man sollte jedoch unbedingt
auf gleichmäßige Rundungen

achten, sonst
wirkt das Modell
schnell „ver-
trimmt“. Um die
Form besser be-
urteilen zu kön-
nen, betrachtet
man die Unter-
seite des Mo-
dells, weil die
Z a h n f o r m e n
durch ihren
Schat tenwurf
die Augen von
der äußeren
Form ablenken
(Abb. 9).
Übrigens dürfen

auch Kontrollmodelle sauber
getrimmt werden. Eine neue
Trimmerscheibe (ich emp-
fehle mindestens eine halbdi-
amantierte Trimmerscheibe)
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Abb. 1: Zum Rausspülen der Gipsreste empfehle ich eine Dosierflasche. 

Abb. 4: Vorsicht mit dem Zahnkranzschleifer, hier muss mit dem Handstück ein gleichmäßiger, konisch ver-
laufender Rand erarbeitet werden, ansonsten zerstört man wichtige Informationen.

Abb. 5: Vor dem Pinbohren mit Nassschleifpapier die Unterseite glätten,
erleichtert das spätere Trennen vom Sockel.

Abb. 2: Eine gleichmäßige Höhe ist das Ziel. Abb. 3: Erst jetzt kann der Gips gezielt bearbeitet werden.

Abb. 6: Die interdental gesetzten Pins sind nur gesteckt, nicht geklebt. Abb. 7: Um ein sauberes Anlaufen des Sockelgipses zu erreichen, muss eine horizontale
Ebene mit Knete und Wasserwaage ausgerichtet werden.

Abb. 8: Nach dem Sockeln verbleiben die Pins im Sockel und bieten zusätzlichen Kipp-
schutz. 


