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CAD/CAM-gefertigte Restaurationen aus WIRONIUM® RP

WIRONIUM® RP

fir SLM-gefertigte Modellgussgeriiste

Durch die millionenfache Verwendung der bewahrten Modellguss-
Legierung WIRONIUM® (Produkt der BEGO Bremer Goldschlagerei
Wilh. Herbst GmbH & Co. KG) erhalten Sie eine bislang unerreichte
hohe Produktsicherheit. WIRONIUM® RP erganzt die Produktpalette
um eine Pulvervariante, fir das bei BEGO Medical verwendete SLM-
Verfahren zur Herstellung von Modellglssen in beispielhafter Qualitat.
Die von BEGO Medical hergestellten CAD/CAM-Produkte sind patienten-
individuelle Sonderanfertigungen. Versorgungen aus WIRONIUM® RP
sind korrosionsbestandig, biokompatibel und bieten eine hervorragende
Passgenauigkeit.

Indikationen

WIRONIUM® RP ist eine Kobalt-Basis Dentallegierung fir den
SLM-Prozess.

Sie ist geeignet fur die Herstellung von Modellgussprothesen
(Klammermodellguss) sowie die Modellguss Hybridfertigung.

Kontraindikationen

Brackets, Rohrchen, Drahte, Keramische Verblendungen und Befesti-
gungselemente fir kieferorthopadische Anwendungen. Unerwiinschte
biologische oder elektrochemisch basierte Reaktionen (wie z. B.
Allergien gegeniber Legierungsbestandteilen), kénnen in sehr seltenen
Fallen auftreten.

Bei bekannten Inkompatibilitaten oder bekannten Allergien gegentiber
Legierungsbestandteilen sollte die Legierung nicht verwendet werden.

Modellgussbasis/CAD-Modellation

Um die klinisch notwendige Stabilitat zu erreichen, sollte die Basis im
Rahmen des Designs eine Mindeststarke von 0,6 mm aufweisen, bei
glatter Basis mind. = 0.7 mm, um eine Mindeststarke von 0,5 mm
nach der Endbearbeitung zu gewahrleisten.

Die Parameter sind in der Designsoftware entsprechend auszuwéhlen
bzw. einzustellen!

An kritischen Stellen der Objekte z. B. am Ubergang eines kleinen
Verbinders zur Klammer ist die Wandstarke auf ca. 2,0 mm x 2,5 mm
einzustellen.

Oberflachengestaltung
Als strukturierte Oberflache wird die Auswahl von mittlerer oder grober
Narbung empfohlen.

Transversale Bander / Skelettierte Platten

Die Mindeststarke von transversalen Bandern ist stark von der jeweiligen
Breite des Bandes abhangig. Bei einer Gesamtbreite von mindestens
10,0 mm muss eine Mindeststérke von 1,7 mm auf einer Breite von

5,0 mm eingehalten werden. Das transversale Band darf zum Rand hin
auf maximal 0,6 mm auslaufend gestaltet werden.

Eine skelettierte Platte muss eine Mindeststarke von 1,5 mm x 5,0 mm
aufweisen.

Es ist darauf zu achten, dass alle Teile des Modellgusses, vergleichbar
zu einem konventionellen Design, fest miteinander verbunden sind. Die
Ubergange von Basis/Sublingualbiigel zu den Retentionen sind flachig
zu gestalten und bei Bedarf durch SchlieBen einzelner Retentions-
I6cher zu verstarken. Die Abschlusskante sollte nicht auf die Linie des
Unterlegwachses/der Ausblockung gelegt werden, um eine Material-
schwéchung zu vermeiden. Im letzten Schritt ist darauf zu achten,
Kanten oder Unebenheiten im gesamten Bauteil zu glatten.

Zur Stabilisation des Gerlstes ist es nicht notwendig, Stltzstrukturen
an die Konstruktion anzubringen oder Klammern zu schlieBen.

BEGO Medical unterstutzt das Gertst fir die Herstellung individuell.
Bereits vorhandene Stitzstrukturen kénnen in diesem Arbeitsschritt
einen Storfaktor darstellen und den Produktionsprozess beeintrachtigen.

Hinweis: Da sich die Stabilitat einer Oberkieferbasis aus einer Kom-
bination von Form, Ausdehnung und Materialstérke zusammensetzt,
sind 0,6 mm als Minimum anzusehen. Die Gestaltungsgrundlagen der
Modellgusstechnik sind zu beachten.

Tipp: Der Standard Oberkiefer Modellguss weist eine Basisstarke
von ca. 0,75-0,85 mm auf, schmale Bander oder skelettierte
Gerlste 1,2-1,5 mm. Unterkieferbligel sollten eine Starke von ca.
2,0 mm x 4,0-4,2 mm aufweisen.

Klammergestaltung

Die Gestaltung der Klammern richtet sich nach deren Position und
Funktion, nach Ausdehnung der Restauration sowie den Vorgaben des
Behandlers.

Im Bereich der Klammerschulter ist der Ubergang vom kleinem Ver-
binder zur Klammer abzurunden, Klammern weisen im Bereich der
Klammerschulter idealerweise eine Starke von 1,5 mm x 2,0 mm
(Klammerstérke zu Klammerbreite) auf und verjiingen sich zur Klam-
merspitze auf 1,2 mm-1,5 mm.

Die Klammerspitze ist abzurunden. An kritischen Stellen der Objekte
z.B. am Ubergang eines kleinen Verbinders zur Klammer ist die Wand-
starke auf ca. 1,8 x 2,0 (Stérke zu Breite) mm einzustellen. Kanten oder
Bereiche, welche die Materialstarke unterschreiten, konnen mit dem Tool
»Modifizieren* geglattet und verstarkt werden.

Die Formen der Klammerprofile sowie die Parameter sind in der Design-
software entsprechend auszuwahlen bzw. einzustellen!

Bilder und Darstellungen sind exemplarisch. Farbe, Symbole, Design sowie Angaben auf den dargestellten Etiketten und/oder Verpackungen kénnen von der Realitat abweichen.

Retentionen

Um eine ausreichende Stabilitét des Bauteils zu erreichen, missen
Retentionen in einer Mindeststarke von 0,6 mm gestaltet werden.
Innendurchmesser von Lochretentionen und Retentionsgittern mis-
sen einen Mindestdurchmesser von 2,0 mm aufweisen. Die Abstan-
de der Retentionslocher bei Loch- und Gitterretentionen miissen
zwischen 1,0 und 1,2 mm betragen.

Diese Angaben entsprechen den in der Zahntechnik blichen Wachs-
fertigteilen.

Bei der Verwendung von Retentionsstiften wird empfohlen auf die

von BEGO zur Verfligung gestellten Retentionsstifte zuriickzugreifen,
um einen reibungslosen Produktionsaufwand zu garantieren. Die
Retentionsstifte missen basal komplett mit der Retention verbunden
sein. Bei der Positionierung auf Gitter- und Lochretentionen muss das
betroffene Loch gefillt werden.

E!‘l‘ﬁE Angaben zu Dimensionen einzelner Elemente des
r

Modellgussgerists finden Sie ebenfalls in der
,Checkliste zum Designen von Modellgussgeriisten®
(REF 800422).
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Modellguss aus WIRONIUM® RP, gestrahlt

Steg-Sekundarstrukturen

Spannungsfreie Stegiiberwiirfe (SBS=Secondary Bar Structure) aus WIRONIUM® RP

Vorbereitung zum Scannen

e Achten Sie auf eine sorgfaltige Ausblockung, um Fehlstellen und
Locher im Rahmen des Scanvorgangs und der spateren Modellation
zu vermeiden.

e Fir Preci Horix/Vertix wird nur der Priméarsteg mit Modell gescannt.
Das Gehause im Sekundérsteg wird spater digital erstellt.

e Fir CEKA M2 und M3 setzten Sie das komplette Haltelelement-
system auf den Primarsteg und scannen es mit ein. Dadurch wird
das Gehause im Sekundarsteg fiir die Schnittstelle zum Primarsteg
mitdesignt.

Passung

e Um eine ausreichend enge Passung der Steg-Sekundérstruktur zu
gewahrleisten, empfehlen wir die Standardparameter. Sollte die
Passung individuell angepasst werden missen, so stellen Sie nach
eigenem Ermessen die folgenden Parameter um:
e Passungsparameter
e Zementspalt

Hinweis: Die Parameter bitte immer einheitlich verandern!

Unsere Empfehlung ist, in Schritten von 0,005 mm.

Modellation

e Die Steg-Sekundarkonstruktion sollte eine Mindestwandstérke von
0,8 mm nicht unterschreiten!

e Retentionen konnen direkt an der Sekundarkonstruktion angebracht
werden. Dabei ist auf eine ausreichende Verbinder- und Retentions-
starke zu achten (siehe Retentionen)!

e Die Elemente des Stegiiberwurfs sind fest miteinander zu verbinden.
Der Ubergang vom Stegiiberwurf in den Retentionsbereich ist flachig
zu gestalten und bei Bedarf durch SchlieBen einzelner Retentions-
|6cher zu verstarken. Diinnere Retentionsanteile sind durch einen
,aufgelegten Wachsdraht" zu stabilisieren.

Verstarkung auf Retentionen
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Voraussetzungen zur Fertigung

von Modellgussgeriisten mit Doppelkronen im Hybridverfahren

Softwarevoraussetzungen:
exocad” Rijeka
PartialCAD 3.0 Galway, engine build 345
(altere Versionen werden nicht unterstiitzt)

Die Materialdatei muss in exocad hinterlegt sein (falls nicht, muss
diese von der BEGO Anwendungsberatung installiert werden)
3Shape*: mittels Workaround unterstiitzt (s. BEGO Broschire,
REF 800464)

Herstellungsverfahren

o Selective Laser Melting (SLM)
Beim SLM-Verfahren wird mit Ihren CAD-Dateien ein Laser gesteuert,
welcher das Werksttick Schicht fiir Schicht aus einem Metallpulver
additiv aufbaut. Komplexe Geometrien kénnen sehr schnell und in
hoher Qualitat produziert werden.

¢ Hochgeschwindigkeitsfrasen (HSC)
Das Hochgeschwindigkeitsfrasen (HSC) ist ein Verfahren, dass zur
prazisen Herstellung von Doppelkronen, individuellen Stegversorgungen
oder der Implantatprothetik genutzt wird. Typische Problematiken der
konventionellen Fertigung, z. B. Schwankungen in der Passung oder
ein inhomogenes Gefiige durch den Guss, werden durch eine exakte
Fertigung vermieden.

BEGO CAD/CAM Hybridfertigung

Das Verfahren orientiert sich am bisherigen Ablauf im zahntechnischen
Labor. Im ersten Schritt erfolgt die Modellation der Primé&rkrone(n)/des
Steges, im folgenden Primérteile genannt, die anschlieBend an die
Produktion verschickt werden. Nachdem die Primérteile durch BEGO
gefertigt und der Ubertragungsabdruck vom Zahnarzt genommen wurde,
bearbeiten Sie wie gewohnt Ihre Primarkrone(n) auf dem Ubertragungs-
modell. Danach folgen das Scannen der Primarkrone(n) und die Model-
lation der Sekundéarkonstruktion.

Hardware- und Softwarevoraussetzungen

Die Umgebungstemperatur hat groBen Einfluss auf die Passung der
Hybrid-Sekundarkrone, da Temperaturschwankungen die Genauigkeit
des Scanners beeinflussen. Vor (dem Start der) Bearbeitung eines neu-
en Auftrages sollte die Scanner-Temperatur tberpriift werden, ggf. ist
eine neue Kalibrierung notwendig, damit die Genauigkeit gewahrleistet
werden kann.

Die PC-Konfiguration sollte der Software-Empfehlung des CAD-Software
Herstellers entsprechen.

Design der Primarteile

Primarteleskope/Stege wie gewohnt in der CAD-Software designen.

Wir empfehlen die obere Kante zu glatten — Hebel mittig einstellen.
Die empfohlenen Parameter fiir die Primérteile beziehen sich auf einen
Konuswinkel von 0°, 1°, 2° oder 6°.

Hinweis:

Grundsatzlich sind Primarkronen mit und ohne Stufe realisierbar.
Die Stufe sollte leicht schrag auslaufend sein.

Das Primarteil sollte keine scharfen Kanten vorweisen. Wenn doch,
mussen diese beim Aufpassen abgerundet werden oder es ist die Fra-
serradiuskorrektur zu aktivieren (dies kann jedoch zu einem eventuellen
Friktionsverlust fihren). Ist die Fréserradiuskorrektur nicht aktiviert, ist
eventuell eine erhdhte manuelle Nacharbeit der Restauration notwendig.

Wenn das Primarteil keine scharfen Kanten aufweist, wird die Fraserra-
diuskorrektur keine Auswirkungen auf die Passung haben.
Dann kann diese auch deaktiviert werden.

Nacharbeitsempfehlungen der Primarteile

e Wie gewohnt auf dem Modell aufpassen

e Die Primarteile nachfrasen, um die Einschubrichtung final anzupassen
e AnschlieBend gummieren und polieren

* Dieses Zeichen ist eine geschaftliche Bezeichnung/eingetragene Marke eines Unternehmens, das nicht zur BEGO Unternehmensgruppe gehort.
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Softwareparameter zur Fertigung

von Modellgussgeriisten mit Doppelkronen im Hybridverfahren

Die voreingestellten Werte sind von BEGO ermittelte Standard-
werte, auf deren Basis individuelle Parameter ermittelt werden
kénnen. lhre CAD-Software bietet Ihnen die Mdglichkeit, Anderungen
Ihrer Passungseinstellungen vorzunehmen, um die Eigenschaften
zwischen Primar- und Sekundarteil zu bearbeiten. Diese Einstel-
lungen finden Sie in exocad” bei der Materialauswahl unter
,Optionen und Parameter”.

Die folgenden Parameter haben maBgeblichen Einfluss auf die Passung

zwischen Primar- und Sekundarteilen:

e Zementspalt/Zementspaltdicke
Dies ist der Ausgleichswert oberhalb der Passungsparameter Abstand
axial/radial.

¢ Beginn Zementspalt (exocad)
Diese Einstellung dient zur Voreinstellung der Friktionsflachenhohe.
Die Aktivierung der Fraserradiuskorrektur ist abhangig vom Primarteil-
design. Eine Deaktivierung kann zu verstéarktem manuellen Aufpas-
sungsaufwand fihren.

Bei kantigen Ubergangen von der Okklusalflache in den Kronen-Wand-
bereich wird eine Aktivierung empfohlen. Die Parameter sind fir jeden
Ihrer Scanner und das Scanspray zu ermitteln, da hier die manuellen
Schritte einen hohen Einfluss auf die Passung haben.

Sobald der Wert vom ,,zusétzlichen Abstand Radial“ reduziert wird,
werden die Passungen der Sekundarteile ,,strammer*.

Sobald der Wert vom ,,zusétzlichen Abstand Radial* erhdht wird, werden
die Passungen der Sekundarteile ,lockerer".

Voreingestellte Passungsparameter

Abwinklung in ° Abstand radial in mm

0 -0,005
1 -0,010
2 -0,015
6 0,005

Scannen von Primarteilen

im Rahmen der Hybridfertigung

Die Parameter Ihres Scanners sollten so eingestellt sein, dass Sie eine

angemessen hohe Detailtreue der zu verarbeitenden Daten gewahrleisten

kénnen. Folgende Schritte dienen als Leitfaden:

e Scanner kalibrieren

e Scansoftware 6ffnen und scannen

e Hochglanzpolierte Primarteile missen mit einem Scanspray gleich-
maBig dinn eingespriht werden, z. B. Diasol Occlusionsspray” oder
feinkérnige Sprays anderer Hersteller

Hierflir das Scanspray ausreichend schitteln und anschlieBend die
Kronen mit einem Abstand von ca. 20 cm gleichméaBig diinn einspriihen.
Die Stérke des aufgetragenen Scansprays hat einen signifikanten Einfluss
auf die Passungsparameter. Dies bedeutet, je dicker der aufgetragene
Scansprayfilm, desto weiter wird die Sekundérkonstruktion werden.

Fir den Einzelstumpf-Scan bitte das gesamte Scanspray (falls es beim
Positionieren des Einzelstumpfes verwischt worden ist) entfernen

und neu einspriihen. Dieses Vorgehen verhindert ungleichmaBige Schicht-
starken auf der Oberflache, die zu einer ungenauen Passung flihren kénnen.

Auslieferung:

Das Kroneninnere ist ausschlieBlich frastechnisch bearbeitet, die
Modellgussbasis und KronenauBenseiten kénnen wahlweise poliert oder
unpoliert bestellt werden. Die Verblendflachen miissen vor der Verblen-
dung erneut abgestrahlt werden. Beachten Sie hierzu die Vorgaben des
Herstellers des Verblend- bzw. Bondermaterials.

3Shape

D0
=

* Dieses Zeichen ist eine geschaftliche Bezeichnung/eingetragene Marke eines Unternehmens, das nicht zur BEGO Unternehmensgruppe gehort.
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Zahntechnische Informationen

Nachbearbeitung der Objekte

Zum Ausarbeiten der gefertigten WIRONIUM® RP Objekte, feinver-
zahnte Hartmetallfrasen oder fur die Modellgusstechnik gebrauchliche
Feinschleifkorper (REF 43160, REF 43200) verwenden. Elektrolyti-
sches Glanzen, zur Vorbereitung auf die finale Politur, ist moglich.

Loten

Zu l6tende Teile sind mit mit Léteinbettmasse zu fixieren. Der maxi-
mal mogliche parallelwandige Lotspalt betragt 0,2 mm. Geeignetes
BEGO Flussmittel (z. B. Minoxyd, REF 52530) verwenden. Nach dem
Loéten sind Flussmittelreste und Metalloxide abzustrahlen und die
Oberflachen durch Dampfstrahlen zu reinigen. Wir empfehlen fir das
Léten mit der Flamme Kobald-Chrom-Lot (REF 52520).

Hinweis: Durch die geringe Warmeleitfahigkeit der BEGO EMF-Legie-
rungen wird die erforderliche Lottemperatur im Objekt erheblich spater
erreicht als bei Edelmetall.

LaserschweiBen

Wenn moglich mit X-Naht und Zulegematerial arbeiten.

Bitte die Gebrauchsanweisung und Gefahrenhinweise des Geréate-
herstellers beachten!

Kunststoffsattel

Fur die Fertigstellung der Kunststoffanteile sind die entsprechenden
Anweisungen der Kunststoffhersteller zu beachten. Die Retentions-
bereiche fur Kunststoffsattel werden tblicherweise nicht poliert,
Angaben zur Vorbereitung sind bitte den Gebrauchsanweisungen der
jeweiligen Kunststoffhersteller entnehmen.

Zusammensetzung und physikalische Daten WIRONIUM® RP

Kunststoffverblendung

Fir die Verarbeitung der Verblendsysteme an Riickenschutzplatten sind
die entsprechenden Anweisungen der Hersteller zu beachten.

Bei polierten Modellgiissen sind die Retentionsbereiche flir Kunst-
stoffsattel vor der Bearbeitung anzurauen. Angaben zur Weiterverarbei-
tung bitte den Gebrauchsanweisungen der jeweiligen Kunststoffhersteller
entnehmen.

Schlussarbeiten und Politur

Metalloberflachen, die nicht verblendet wurden, miissen tbergeschlif-
fen, gummiert und poliert werden. Um das Gummieren zu vereinfa-
chen, kénnen die entsprechenden Oberflachen glanzgestrahlt werden.
Bei Bedarf ist ein elektrolytisches Glanzen méglich. AnschlieBend mit
geeigneten Gummipolierern gummieren und mit geeigneten Vor- und
Nachpolierpasten polieren.

Fir die Hochglanzpolitur eignet sich die blaue BEGO Co-Cr-Polierpaste
(REF 52310). Die Politur ggf. vorhandener Kunststoffverblendun-
gen/Kunststoffsattel erfolgt entsprechend der Vorgaben des jeweiligen
Kunststoffherstellers.

AbschlieBend ist ein griindliches Sédubern der Oberflachen durch
Abspiilen und Dampfstrahlen erforderlich.

Chemische Zusammensetzung in %

Co 66,2
Cr 28,2
Mo 5.8
N <1

Physikalische Werkstoffdaten

Dichte 8,5 g/cm3
Elastizitatsmodul 235 GPa
0,2 % Dehngrenze (Rpo,z) 800 MPa
Zugfestigkeit (Rm) 1.300 MPa
Bruchdehnung (A,) 13%

Hérte (HV10) 595
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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 zustandigen
Behdrde melden.

Warnungen

Metallstaube sind gesundheitsschadlich. Das Schleifen und Abstrahlen 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 Féllen zu elektrochemisch bedingten Miss-
empfindungen kommen. Erkenntnisse zur Sicherheit und Wirksamkeit bei der Behandlung von Kindern oder von schwangeren bzw. stillenden
Frauen liegen nicht vor. WIRONIUM® RP kann die Auswertung von MRT-Untersuchungen stéren und sollten vor entsprechenden Untersuchun-
gen ausgegliedert werden..

Nebenwirkungen

Es sind keine Nebenwirkungen von WIRONIUM® RP bekannt. Es kann jedoch nicht ausgeschlossen werden, dass in sehr seltenen Fallen indi-
viduelle Reaktionen (z. B. Allergien oder Inkompatibilitaten) gegentiber Komponenten von WIRONIUM® RP auftreten. In diesem Falle sollten
Restaurationen aus WIRONIUM® RP nicht weiter verwendet werden.

Gewahrleistung

Unsere anwendungstechnischen Empfehlungen, ganz gleich ob sie miindlich, schriftlich oder im Wege praktischer Anleitungen erteilt werden,
beruhen auf unseren eigenen Erfahrungen und Versuchen und kénnen daher nur als Richtwerte gesehen werden. Unsere Produkte unterliegen
einer kontinuierlichen Weiterentwicklung. Wir behalten uns deshalb Anderungen in Konstruktion und Zusammensetzung vor. Alle im Zusam-
menhang mit WIRONIUM® RP aufgetretenen schwerwiegenden Vorfalle bitte an BEGO Medical GmbH und der zustandigen Behorde melden.

Kennzeichnung

Hersteller M

Manufacturer
W3rotoButenn

Gebrauch

Gebrauch nur durch Fachpersonal.

Rx only
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