Die j;egossene und lasergeschweifite Gaumennahterweiterung
wird immer beliebter:

Gewohnte Arbeitsschritte und
verkiirzte Behandlungszeiten

eschrieben wird eine gegossene, lasergefigte Gaumennahter-
B weiterung (GNE), die auf nur einem Arbeitsmodell gefertigt

wird. Die Verbindung der GNE-Elemente erfolgt durch Laser-
schweifen. Einfache, gewohnte Arbeitsschritte im Dentallabor und
stark verkirzte Behandlungszeiten kénnen durch den Einsatz von
aufeinander abgestimmten Materialien, Geréten und Werkzeugen,
die von der Dentaurum-Gruppe praktisch als , Alles-aus-einer-Hand-

Ldsung” geboten werden, als Vorteile genannt werden.

Die Lasertechnologie ist heute Standard
in der modernen Fiigetechnik. Lotfreie
biokompatible Metallverbindungen
sind immer haufiger gewiinscht. Aktu-
ell in der Kieferorthopédie setzt sich
diese Technologie zunehmend durch.

Gaumennahterweiterungen mit einer
Bandapparatur finden bei extremen

Schmalkiefersituationen Anwendung.
Zusitzlich kann der Patient hdufig
durch Veranderung (VergroBerung) des
Nasenlumens und Abflachung des
Gaumendachs von einer Mundatmung
aufeine Nasenatmung umgestellt wer-
den. In der Regel bleibt das Periost bei
der rasch durchgefiihrten Dehnung
intakt.
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Diese Apparaturen erfreuen sich dank
neuer Techniken zunehmender Beliebt-
heit, sind sie doch heute eine einfache
aber sichere Methode, um transversale
Engsténde nicht nur axial, sondern kor-
perhaft beseitigen zu kénnen. Nach
dem Bruch der Sutura palatina verbleibt
die Apparatur bis zum Verwachsen der
Knochenrinder in situ.

Bei der beschriebenen Arbeit werden
keine konfektionierten Bénder verwen-
det, sondern individuell angefertigte und
gegossene Ringanker, die mit einer Spe-
zialschraube (Hyrax-Schraube, wie alle
nachstehenden Produkte von Dentau-
rum, Pforzheim) mittels Lasertechno-
logie geschweilit werden.

Die Vorteile lasergeschweilter Konstruk-
tionen sind ihre mechanische Stabilitét
und die Verfirbungsresistenz derartiger
Verbindungen; die Zeitersparnis, der Er-
halt des Originalmodells und die geni-
ale Einfachheit dieser Technologie kom-
men hinzu. Die Herstellung erfordert die
interdisziplindre Zusammenarbeit zwi-
schen Modellguss- und kieferorthopé-
dischen Fachkriften eines Dentallabors.

Eine Reihe guter Argumente sprechen
fiir die gegossene Version der ..Bander*
und den Einsatz der Laserfligetechnik:

» Gerade bei Spitbehandlungen ist
eine grofle Stabilitdt der Konstrukti-
on gefordert, die von konfektionier-
ten Bandern nicht immer erreicht wer-
den kann.

= Der Patient hat einen hohen Trage-
komfort, da durch entsprechende Le-
gierungswahl (remanium GM 800)
eine grazile und zungenfreundliche
Gestaltung der Ringanker méglich ist.

» Lotfreie Verbindung heifit: Keinerlei
Verfirbungen der Fligestellen, keine
Korrosionserscheinungen, hohe me-
chanische Festigkeit.

» Hochglanzpolierte Oberfldchen be-
deuten hohe Resistenz gegen Pla-
queakkumulation.

* Indikation auch bei bereits vorhan-
denem prothetischen Ersatz (zum
Beispiel Briicken).

Zusatznutzen fiir den Behandler:

= Attachments, bukkale Brackets, Fron-
talfedern und/oder Halteelemente
fiir Delaire-Masken kénnen bei der



Abb. 1: Rapidur-Modell mit Hrerhs im Pa-
ratherm ausgeblocki

Abb. 2: Modellierfe Ringanker

Abb. 3: Modellierte Ringanker, angestiftet

Planung bereits berticksichtigt und in
der individuellen Ausfithrung ohne
groBen zusitzlichen Aufwand mon-
tiert werden.,

« Einfachste Eingliederung der ge-
gossenen Ringanker, da Divergenzen
und Konvergenzen bei der Ermittlung
des prothetischen Aquators indivi-
duell vor der Modellation — bereits im
Dentallabor — berticksichtigt wurden.

« Verlagerung von Behandlerarbeits-
zeit ins Labor; das Anpassen von
Bindern entfillt, chairside wird nur
noch eine Abformung vorgenom-
men!

Abb. 5; Gegossene, ausgearbeitete und polierte
Ringanker

Abb. 6: Einfache Positionierung/Ausrichiung der
Hyrax-Schraube

+ Die zahntechnische Herstellung einer
gegossenen, lasergefiigten GNE-Ap-
paratur erfordert keine Spezialkennt-
nisse. Die Arbeitsabliufe entsprechen
den im Tagesgeschehen bekannten
handwerklichen Titigkeiten eines
modernen Dentallabors.

Das Originalmodell wird vermessen,
Bereiche unterhalb des so ermittelten pro-
thetischen Aquators werden ausgeblockt
(Abb. 1). Das ausgeblockte Modell wird
mit einem additionsvernetzenden 1:1
Silikon dubliert (rema Sil), aus der Mo-
dellguss-Einbettmasse rema dynamic
wird ein Dublikatmodell hergestellt. Die
Ringanker werden modelliert (Abb. 2)
und nach den zahntechnischen Regeln
der Modellgusstechnik angestiftet (Abh. 3).

Die Uberbettung des Einbettmassenmo-
dells erfolgt nun, wie in der Modellguss-
technik tiblich. Das Vorwérmen erfolgt

Abb. 8: Gebogene und angepasste Hyrax-Schrau-
be auf StoBkontakt

nach Gebrauchsanweisung der verwen-
deten Einbettmasse. Das Schmelzen der
Modellguss-Legierung remanium GM
800 (besonders laserschweilgeeignet)
wird mit der Induktionsschmelzanlage
im Zentrifugalguss (Megapuls 3000)
durchgefiihrt. Der auf Zimmertempe-
ratur abgekiihlte Guss wird ausgebettet
und mit Aluminiumoxid abgestrahlt.
Das Ausarbeiten und Aufpassen der ge-
gossenen Struktur (Abb. 4) ist, wenn
wie angefiihrt auf-
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folgt. Die Ringanker Abb. 9: Deskfop Gerit
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Abb. 10: Hy-&hmube mit Ringankern, fixiert
mit Desktop Lasergerdt

werden bereits vor dem Laserschwei-
Ben hochglanzpoliert (Tiger Brillant-
Polierpaste, Abb. 5).

Die Vorbereitung der Hyrax-Schraube
zur Laserverbindung ist denkbar einfach:
Ein am Modell palatinal angebrachtes
Wachskissen hilt die Schraube wih-
rend der weiteren Arbeitsschritte sicher
in der bestimmten Position (Abb. 6 und
7). Die Pfeilmarkierung zeigt grund-
sdtzlich nach dorsal, um ein problem-
loses Aktivieren der Schraube mit dem
speziellen Sicherheitsschliissel zu er-
moglichen. Die an die Hyrax-Schrau-
be werkseitig gelaserten Drahtarme wer-
den so ausgerichtet, dass die abgelidngten
Enden auf StoBkontakt (Abb. 8) span-
nungsfrei an den Ringankern liegen.

Abb. 11: Schweiflen mit Schwer’ﬁzusamuferfaf

Fiir das Laserschweiflen wird das Desk-
top Laserschweifigerdit von Dentaurum
(Abb. 9), das sich als Tischgerit im Be-
sonderen auch fiir kleinere Betriebe
eignet und eine kostengiinstige Varian-
te zu den marktiiblichen GroBgeriten
darstellt, eingesetzt. Das Laserschwei-
f3en erfolgt nach den bekannten Regeln
dieser Fiigetechnologie, so sind zum
Beispiel ein Stolkontakt der zu fiigen-
den Elemente, die Verwendung von ge-
eignetem Schweil3zusatzmaterial und
die Verwendung geeigneter Schweil3pa-
rameter unabdingbare Voraussetzungen
fiir eine lege artis durchgefiihrte
Schweilung. Die zu verbindenden Tei-
le werden aufdem Modell fixiert (Abb.
10). Hierzu sind gewo6hnlich vier ge-
geniiberliegende Schweillpunkte aus-

Abb. 12: Fertiggestellte Arbeit auf dem Modell,
verschweifite Hyrax-Schraube mit Ringanker

reichend. Die Herstellung eines Zu-
satzmodells entfillt.

Die ..geheftete Konstruktion kann vom
Modell abgehoben werden und wird dann
unter Zugabe von geeignetem Schweil3-
zusatzmaterial sachgerecht verzugsfiei
durchgeschweil’t (Abb. 11). In diesem
Fall war die Geréiteparameter-Spannung
265 V, Pulszeit 2,7 ms, Fokuseinstel-
lung 0. Die Fiigestellen werden gum-
miert und poliert; die Innenseiten der
Ringanker sind zur besseren Retention
vor Zementierung mit Aluminiumoxid
gestrahlt (siche Abb. 12).
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