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Allgemeines

Allgemeines

Auftragsanlage und Design

WIRONIUM® RP Complete ist ein innovatives Teilprothesen-System, 

das die digitale Modellgussfertigung ideal ergänzt. Es ermöglicht 

die vollständige Fertigung der Einzelkomponenten einer partiellen 

Prothese auf Basis eines digitalen Designs, mit Hilfe des exocad* 
PartialCAD Moduls und ergänzt das bewährte Modellgussgerüst aus 

WIRONIUM® RP um präzise gefertigte Komponenten.

Dank speziell designter Retentionsanteile im Modellgussgerüst lassen 

sich die einzelnen Komponenten eindeutig zueinander positionieren, 

sicher miteinander verbinden und sorgen so für eine zuverlässige und 

effiziente Verarbeitung im Dentallabor.

Die Systemkomponenten im Überblick
WIRONIUM® RP Complete besteht aus drei exakt aufeinander 

abgestimmten dentalen Anteilen:

1.	Modellgussgerüst poliert oder gestrahlt, gefertigt im SLM-Verfahren 

aus WIRONIUM® RP. 

2.	Sattel, als 3D-gedruckter Prothesenanteil, der passgenau auf das 

Gerüst aufgesetzt wird.

3.	Prothesenzähne, präzise gefertigt aus dem zahnfarbenen 

Hybridmaterial VarseoSmile® TriniQ® mittels DLP-3D-Druck.

Herstellungsverfahren im Detail
Selective Laser Melting (SLM): Dieses additive Fertigungsverfahren 

nutzt CAD-Daten zur Steuerung eines Lasers, der das Modellgussge-

rüst Schicht für Schicht aus Metallpulver aufbaut. Es ermöglicht die 

Herstellung komplexer Geometrien mit hoher Präzision und Qualität.

Digital Light Processing (DLP): Beim DLP-Verfahren wird ein flüssiges 

Harz durch einen Projektor schichtweise ausgehärtet. So entstehen 

Schicht für Schicht die Sättel aus einem 3D-High-Impact Basis

material, sowie die Prothesenzähne aus dem keramisch gefüllten 

Hybridmaterial VarseoSmile® TriniQ® – detailgetreu und farbstabil.

WIRONIUM® RP Complete
Zur Wiederherstellung der Kaufunktion und Ästhetik teilweise 

bezahnter oder zahnloser Patienten.

Softwarevoraussetzungen: 

Mindestens exocad* 3.1 Rijeka, exocad Modellgusslizenz und 

PartialCADApp 3.1 Rijeka Version,  

sowie Kenntnisse im Digitalen Modellgussdesign innerhalb der 

exocad PartialCADApp.

*	Dieses Zeichen ist eine geschäftliche Bezeichnung/eingetragene Marke eines Unternehmens, das nicht zur BEGO Unternehmensgruppe gehört.

DentalCAD
1.	 Wählen Sie zu Beginn die „_BEGO_Materialkonfiguration_“.

2.	 Legen Sie die zu ersetzende Zähne unter „Teilprothese“ in dem 

Material „WIRONIUM® RP Complete“ fest.

3.	 Wählen Sie die benötigte Zahnfarbe und den gewünschten 

Modellguss-Auslieferungszustand rechts im Menü.

4.	 Verblocken Sie die nebeneinanderliegenden Zähne mit dem grünen 

Punkt, um eine ausreichend stabile Verbindung zwischen den 

Zähnen für den Produktionsprozess zu gewährleisten.

Hinweis: Das automatische Verbinden nebeneinan-

derliegender Zähne, im Rahmen der PartialCADApp, 

führt zu unzureichend stabilen Verbindungen.

5.	 Gehen Sie nach dem Speichern des Auftrags in die „DentalCAD“, 

um die Gingiva (Sattelanteile) und die Zähne aufzustellen und zu 

modellieren.

Material und Parameterauswahl
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6.	 Legen Sie im Schritt „Unterseite des virtuellen Waxup“ den 

Abstand der Unterseite auf 0,00 mm fest. Sie können bereits in 

diesem Schritt die Einschubrichtung festlegen. Diese kann später 

im „Modellgussdesign“ final angepasst werden.

7.	 Die Aufstellung der Zähne erfolgt wie im Kronen- und Brucken-

design. Die Zähne müssen NICHT basal reduziert werden – dies 

passiert später im Modellgussdesign. Nur die approximalen und 

okklusalen Kontakte sollten angepasst werden.

8.	 Im Anschluss an das Zahndesign gestalten Sie die Gingiva-

Anteile. Wählen Sie in diesem Schritt „mehrere Gingiva-Designs 

erstellen“ und legen die Außenkontur der Gingiva, vergleichbar des 

Schienendesigns, fest.

Hinweis: An Einzelzähnen werden, zur Sicherstellung der Material-

stärke, ausschließlich die vestibulären Sattelanteile ab einer Breite von 

ca. 7 mm Breite gefertigt. Prothesenzähne in engeren Lücken müssen 

als aufliegender Pontic designt werden.

9.	 Modellieren Sie die Gingiva mit den Freiformtools nach ihren 

Wünschen.

10.	Platzieren Sie die Verbinder der Prothesenzähne (9 mm² ist zur 

Verblockung ausreichend) etwas höher und achten Sie darauf, 

dass ausreichend Platz zwischen Verbinder und Kieferkamm „des 

Modells“ vorhanden ist. 

Sollten die Verbinder bis auf den Kieferkamm heruntermodelliert 

werden, kann es im PartialCAD-Design dazu kommen, dass nicht 

alle Anteile korrekt an den Modellguss angerechnet werden können 

und Artefakte oder Löcher entstehen.

11.	Das Zahn- und Gingvadesign ist abgeschlossen. Gehen Sie nun in 

die PartialCADApp und wählen Sie Modellgussdesign.

*	Dieses Zeichen ist eine geschäftliche Bezeichnung/eingetragene Marke eines Unternehmens, das nicht zur BEGO Unternehmensgruppe gehört.

Auftragsanlage und Design
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1.	 Kontrollieren Sie die Einschubrichtung und sofern notwendig, 

legen Sie, sie vor dem Gerüstdesign neu fest.

2.	 Ausblocken des Modells wie gewohnt.

3.	 Legen Sie die Retention im Ober- und Unterkiefer wie folgt fest: 

•	 Freiendsituationen als „Steg“ Retention  

(min. 1,5 mm × 4,0 mm),

•	 Schaltlücken als „Laschenretention“ (≥1,5 mm × 3,0 mm) 

•	 Oberkiefer als „Laschenretention“ (≥1,5 mm × 3,0 mm)

Weitere Beispiele im Anhang des Kapitels.

PartialCADApp

Laschenretention OK/UK

1,5 mm

3,0 mm

Stegretention UK Laschenretention OK/UK

1,5 mm

4,0 mm

3,0 mm

1,5 mm

4.	 Stellen Sie unter Einstellungen, im Reiter „Gitter anwenden“ das 

Ausblockwachs auf 0,00 mm und das Muster auf „Glatt“. 

Alternativ: Sollten die Retentionsanteile hohlliegend gestaltet wer-

den, setzen Sie den Reiter „Ausblockwachs“ auf 0,600 mm.

5.	 Stellen Sie unter Einstellungen im Reiter „Zahn-Relief“ den 

zusätzlichen Parameter Zahn-Relief auf 0,750 mm (Zementspalt 

plus Gingivastärke) und wenden Sie die Auswahl an, siehe Bild 

rechts.

Hinweis: Die Einstellungen können unter „Voreinstellungen“ 

abgespeichert werden.

6.	 Gestalten Sie die Basis wie gewünscht, wählen Sie für den Unter-

kiefer ein Bügelprofil, z. B. das BEGO Bügelprofil und designen Sie 

nachfolgend die Klammern und Auflagen.

7.	 Verbinden Sie die einzelnen Modelgussteile miteinander.

Auftragsanlage und Design

Zahnrelief 0,750 mm

0,250 mm 
Zementspalt

0,5 mm  
Gingivastärke
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Auftragsanlage und Design

8.	 Nach dem Bearbeiten des Wachses und dem Platzieren der Ab-

schlussleiste können Sie im Expertenmodus (Rechtsklick auf die 

Gingiva oder einen Zahn im linken Bildmenü) die Gingiva an den 

modellierten Modellguss anpassen. Ebenso lassen sich die Zähne 

durch Abtragen, Auftragen und Glätten individuell umgestalten, 

um so einen möglichst harmonischen Übergang vom Zahn in die 

Modellgussbasis zu bekommen.

9.	 Abschliessend positionieren Sie, mittig zur Zahnreihe, Pins zur 

Stabilisierung auf Retentionssteg oder Retentionslasche. Bei gerin-

gen Platzverhältnissen, nutzen Sie die Höhe der Zahnhöcker.

•	 Frontzahnpins sollten ø 1,40 mm nicht unterschreiten

•	 Pins der Seitenzähne sollten ø 2,00 mm nicht unterschreiten.

Hinweis: Die Pins sind so zu platzieren, dass okklusal die 

erforderliche Mindeststärke des Zahnmaterials eingehalten wird!

10.	Stellen Sie im „Schritt „Teile zusammenschließen“ die Zement-

spalte auf 0,250 mm und wenden Sie diese Parameter an.

11.	Schließen Sie das Design des WIRONIUM® RP Complete Modell-

gussgerüstes, inkl. Sätteln und Prothesenzähnen, mit dem Schritt 

„Produktion“ ab.
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Auftragsanlage und Design

*	Dieses Zeichen ist eine geschäftliche Bezeichnung/eingetragene Marke eines Unternehmens, das nicht zur BEGO Unternehmensgruppe gehört.

Beispiel UK-Retentionen Schaltlücke Beispiel OK-Retentionen Schaltlücke im Seitenzahnbereich

Beispiel OK-Retentionen Schaltlücke im Frontzahnbereich

Designbeispiele Retention

Fügen

Das Verkleben der Sättel und Zähne mit dem Modellgussgerüst kann 

mittels Autopolymerisat (z.B. VOCO Quick Up*) oder handelsüblichen 

PMMA Prothesenkunststoffen (z. B. Kulzer PalaXpress*) erfolgen.

Ggf. entstandene Spalten zwischen Prothesenzahn und Modellguss-

gerüst können aus optischen Gründen mit einem Kaltpolymerisat (z.B. 

VITAVM® CC*) geschlossen werden.

Wir empfehlen zum Fügen der gedruckten BEGO WIRONIUM® RP 

Complete-Teile mit dem Modellgussgerüst und aufliegender Retention 

das selbsthärtende Material VOCO Quick Up. 

Abbindezeit insgesamt 3,5 Minuten, die Verwendung von handels

üblichem Opaquer ist optional möglich.

Alternativ: Sind die Retentionsanteile hohlliegend gestaltet worden, 

empfehlen wir das Fügen mit konventionellen Kaltpolymerisaten 

(z. B. Kulzer PalaXpress®*, Candulor AUTOPLAST*).

Hinweis: Wissenwertes rund um den Füge-Workflow zeigt Ihnen ein 

Video auf www.bego.com/de/wironium-rp-complete
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1.	Überprüfen Sie zu Beginn die Passung der gedruckten Gingiva

anteile, der gedruckten Zähne und des Modellgussgerüstes auf 

dem Modell. Entfernen Sie, vor der Passungskontrolle, ggf. an den 

Zähnen und distal an der Gingiva verbliebene, Supportreste.

2.	Strahlen Sie alle Bauteile mit min. 50 µm bei 2 bar ab und fahren 

Sie, wie in der Gebrauchsanleitung des VOCO Quick Up* angegeben, 

mit dem VOCO Quick Up Adhesive fort bei Verwendung von Kaltpoly-

merisaten, entsprechend der Gebrauchsanleitung des Materials.  

Benetzen Sie alle Flächen, welche mit dem VOCO Quick Up / Kalt-

polymerisat in Berührung kommen und verklebt werden sollen mit 

einer Microbrush. 

3.	Blocken Sie untersichgehende Bereiche des Modells mit Wachs oder 

Silikon ausreichend aus. Isolieren Sie die Sattelanteile der Modelle 

entsprechend des verwendeten Modellmaterials. Fixieren Sie das 

Modellgussgerüst, z. B. mittels Klebewachs, eindeutig auf dem 

Modell.

Alternativ: fixieren Sie ebenfalls die Sattelanteile am Modell.

4.	Entfernen sie überschüssiges Material des Adhesives nach 

30 Sekunden durch vorsichtiges Abblasen mit Drucklauf.

Hinweis: Es empfiehlt sich, aufgrund der kurzen Abbindezeit, die 

Sättel nacheinander mit dem Gerüst zu verkleben! 

Fügen

*	Dieses Zeichen ist eine geschäftliche Bezeichnung/eingetragene Marke eines Unternehmens, das nicht zur BEGO Unternehmensgruppe gehört.
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5.	Verarbeitung: Setzen Sie die Mischkanüle Typ 10 auf das VOCO 

Quick Up* auf und applizieren Sie nachfolgend etwas VOCO Quick 

Up-Material auf die Auflagefläche/Bereich um die Abschlussleiste 

des Modellgussgerüstes und setzen Sie den Sattelanteil auf. 

Alternativ: Mischen Sie das Kaltpolymerisat gemäß Gebrauchsanwei-

sung des Herstellers an, füllen Sie die Kavitäten auf und lassen den 

Kunststoff leicht anziehen.

6.	Im Anschluss applizieren Sie Material in den Bereich der Zahn-

taschen und des Spaltes zwischen Gingiva und Gerüst sowie eine 

geringe Menge von basal in die Pinlöcher der Zähne.

7.	Setzen Sie die Zähne unter leichtem Druck auf. 

8.	Überschüssiges Material kann mit einer Microbrush abgenommen 

oder individuell ummodelliert werden.  

Nach ca. 3,5 Minuten ist das Material VOCO Quick Up abgebunden 

und die Prothese kann vom Modell abgenommen werden.

Alternativ: Nutzen Sie für die Polymersisation des Kaltpolymerisats ein 

Druckgefäß gemäß der Gebrauchsanweisung des Herstellers.

Fügen

*	Dieses Zeichen ist eine geschäftliche Bezeichnung/eingetragene Marke eines Unternehmens, das nicht zur BEGO Unternehmensgruppe gehört.
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*	Dieses Zeichen ist eine geschäftliche Bezeichnung/eingetragene Marke eines Unternehmens, das nicht zur BEGO Unternehmensgruppe gehört.

Metallbasis: Metalloberflächen, welche nicht durch Sättel abgedeckt 

wurden, müssen final gummiert und poliert werden. Um das Gum-

mieren zu vereinfachen, können die entsprechenden Oberflächen mit 

Perlablast® micro (REF 46092) glanzgestrahlt werden. Danach mit 

geeigneten Gummipolierern gummieren und mit geeigneten Vor- und 

Nachpolierpasten polieren.

Prothesenzähne: Ggf. an den Zähnen vorhandene Supportreste durch 

Verschleifen vollständig entfernen. Die Okklusion ist im Artikulator zu 

prüfen und entsprechend einzuschleifen.

Kunststoffsättel: Generell ist von „grob nach fein“ zu arbeiten, begin-

nend mit Kunststofffräsen. Zum Glätten sind HS-Silikon-Kunststoff-

gummierer und -Polierer oder PMMA-Gummierer und Polierer von NTI 

Kahla* empfohlen.

Alternativ kann feines Sandpapier zum Schmirgeln verwendet werden.

Die Vorpolitur erfolgt vorzugsweise am Poliermotor durch Bürsten und 

Bimsteinpulver. Die finale Hochglanzpolitur wird mittels Hochglanz-

schwabbel und passenden Kunststoffpolierpasten erzielt.

Bei Bedarf kann von Hand mit Ziegenhaar-/Bisonhaarbürsten und 

Hochglanzschwabbel nachpoliert werden.

Hinweis: Das Basismaterial benötigt, im Vergleich zu herkömmlichen 

Prothesenkunststoffen, durch seine Härte, während der Bearbeitung 

einen intensiveren Anpressdruck und höhere Umdrehungen der Polier-

bürsten! Bitte beachten Sie die unterschiedlichen Materialhärten und 

schützen Sie ggf. empfindlichere Kunststoffanteile vor unbeabsichtig-

ter übermäßiger Politur.

Die Sattelanteile können mit allen gängigen Kaltpolymerisaten 

repariert und unterfüttert werden.

Hinweis: Wenn Sie das Modelgussdesign der Sattelanteile aufliegend 

auf der Gingiva gestaltet haben, können Sie bei Bedarf manuell basal 

mit dem Handstück am Modellguss eine nachträgliche Abschlusskante 

zum Kunststoff gestalten.

Das VOCO Quick Up* ist mit allen gängigen Kaltpolymerisaten 

kompatibel und kann herkömmlich unterfüttert werden.

Abschließend ist ein gründliches Säubern der polierten Oberflächen 

durch Reinigen im Ultraschallbad, Abspülen unter fließend Wasser und 

Dampfstrahlen erforderlich.

Nachbearbeitung/Politur

Unterfütterung/Reparatur

Reinigung

Nachbearbeitung/Politur
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Hinweise
Restaurationen sind gem. Richtlinie 93/42/EWG Sonderanfertigungen.

WIRONIUM® RP ist eine dentale Kobalt-Basis-Legierung und 

entspricht ISO 22674.

Alle im Zusammenhang mit Restaurationen aus WIRONIUM® RP 

aufgetretenen Vorkommnisse bitte BEGO Medical GmbH und der zu-

ständigen Behörde melden.

Warnungen
Metallstäube sind gesundheitsschädlich. Das Schleifen und 

Abstrahlen, auch der Kunststoffanteile, sollte unter einer geeigneten 

Absaugung geschehen. Ein Atemschutz vom Typ FFP3-EN149 wird 

empfohlen.

Vorsichtshinweise
Im Falle von approximalem oder okklusalem Kontakt mit anderen 

Metallen kann es in sehr seltenen Fällen zu elektrochemisch bedingten 

Missempfindungen kommen. Erkenntnisse zur Sicherheit und Wirk-

samkeit bei der Behandlung von Kindern oder von schwangeren bzw. 

stillenden Frauen liegen nicht vor. WIRONIUM® RP kann die Auswer-

tung von MRT-Untersuchungen stören und sollten vor entsprechenden 

Untersuchungen ausgegliedert werden.

Nebenwirkungen
Es sind keine Nebenwirkungen von WIRONIUM® RP bekannt. Es kann 

jedoch nicht ausgeschlossen werden, dass in sehr seltenen Fällen indi-

viduelle Reaktionen (z. B. Allergien oder Inkompatibilitäten) gegenüber 

Komponenten von WIRONIUM® RP auftreten. In diesem Falle sollten 

Restaurationen aus WIRONIUM® RP nicht weiter verwendet werden.

Gewährleistung
Unsere anwendungstechnischen Empfehlungen, ganz gleich ob sie 

mündlich, schriftlich oder im Wege praktischer Anleitungen erteilt 

werden, beruhen auf unseren eigenen Erfahrungen und Versuchen und 

können daher nur als Richtwerte gesehen werden. Unsere Produkte 

unterliegen einer kontinuierlichen Weiterentwicklung. Wir behalten 

uns deshalb Änderungen in Konstruktion und Zusammensetzung vor. 

Alle im Zusammenhang mit WIRONIUM® RP aufgetretenen schwer-

wiegenden Vorfälle bitte an BEGO Medical GmbH und der zuständigen 

Behörde melden.

Kennzeichnung
Hersteller  

Gebrauch
Gebrauch nur durch Fachpersonal. 

Allgemeine Informationen

Allgemeine Informationen
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BEGO Medical GmbH
Wilhelm-Herbst-Str. 1 · 28359 Bremen, Germany
Tel. +49 421 2028-200 · Fax gebührenfrei unter 0800 23 46 46 5
E-Mail cadcam@bego.com · www.bego.com

www.bego.com

Immer alle BEGO News im Blick haben?
Hier direkt zum Newsletter anmelden: www.bego.com/newsletter

Bitte beachten Sie, dass je nach behördlicher Zulassung nicht alle unsere Produkte und Dienstleistungen in jedem Land verfügbar sind. 
Für weitere Informationen wenden Sie sich bitte an Ihren zuständigen BEGO Repräsentanten. 
Irrtümer und Änderungen vorbehalten. Unsere Lieferungen und Leistungen erfolgen auf Grundlage unserer Allgemeinen Liefer- und Leistungsbedingungen (AGB), 
welche jederzeit auf www.bego.com abrufbar sind und auf Wunsch gerne übersandt werden.

Tutorial WIRONIUM® RP Complete


