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Vorwort

© dental-labor 5

Vorwortn

Zähne sind integraler Bestandteil des menschlichen Organismus, keine „Anhängsel“, wie man
früher oft meinte. Zähne sind auch nicht bloß Zähne, sondern sie symbolisieren Schönheit, Dy-
namik, Gesundheit, und – last but not least – sie werden zunehmend zum Statussymbol. Ein
Topmanager mit schlechten Zähnen? Undenkbar! Und diese Ästhetikwelle, die seit geraumer
Zeit aus den USA zu uns herüberschwappt, wird zweifellos noch stärker werden.

Ästhetik ist in aller Munde – zumindest thematisch. Und der Trend ist ungebrochen. Die meis -
ten Patienten wünschen sich heute vollkeramischen, natürlichen, ästhetisch wie funktionell
gelungenen Zahnersatz – vor allem im Frontzahnbereich. Waren früher vollkeramische Ver-
sorgungen, sei es als Inlay oder auch als Krone, eher eine Seltenheit, so werden sie heute im-
mer mehr zu einer Standardversorgung. Diesem Aspekt hat mittlerweile die Dentalindustrie
Rechnung getragen und mit der Entwicklung und Verfeinerung vollkeramischer Produktsys -
teme nahezu alle Indikationen im Bereich des festsitzenden Zahnersatzes abgedeckt.

Allergien sind ein weiteres Thema, das für den Einsatz von vollkeramischen Systemen spricht.
Metallunverträglichkeiten nehmen stetig zu, so dass in solchen Fällen die Vollkeramik eine
gute Alternative ist. Auch der Legierungspreis treibt heute die Vollkeramik als komplementären
bzw. Ersatzwerkstoff voran. Werden vom Behandelnden und Techniker die Verarbeitungsvor-
gaben akribisch eingehalten, so ist der Einsatz unproblematisch und das Ergebnis von langer
Dauer.

All diese Argumente sind der Grund dafür, dass wir uns entschlossen haben, Keramikarbeiten,
die in den Jahrgängen 2001 bis 2004 in „das dental labor“ erschienen sind, als Sammelband
anzubieten: Um ihnen Entwicklungen und Fortschritte auf einen Blick zu liefern, ohne dass
Sie mühsam in den Jahresbänden nachblättern müssen. 

Der Nutzen dieses Buches:
- Sammlung von Erfahrungen über einen Zeitraum von vier Jahren
- Erläuterung der Möglichkeiten mit Vollkeramik, aber auch deren Grenzen
- Schritt-für-Schritt-Vorgehensweise einzelner Autoren
- Zahlreiche Fallbeispiele – auf den Punkt gebracht
- Übersichtliche Präsentation verschiedener Vollkeramiksysteme
- Detailgenaue Beschreibung sämtlicher Einsatzgebiete

Kurzum: Mit diesem Buch werden Sie übersichtlich und schnell über ein Fachgebiet informiert,
das immer mehr an Bedeutung gewinnt. Das Thema „Vollkeramik“ wird in Zukunft ein we-
sentlicher wirtschaftlicher Faktor für Ihr Labor werden. Dieses Buch soll Ihnen helfen, in Sa-
chen Kompetenz und Information die Nase vorn zu haben.

ZTM Wolfgang Weisser Dr. Angelika Schaller
Fachredakteur „das dental labor“ Chefredakteurin „das dental labor“
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Cercon Smart Ceramics, das neue CAM-System von Degussa Dental

Clever und Smart
Ein Beitrag von Ztm. Jens Bünemann, Bad Essen

n

CAD/CAM-Systeme sind aus
der modernen Zahntechnik
nicht mehr wegzudenken.

Präzision, Stabilität, Ästhetik
sind nur einige der Vorzüge, die

diese bieten. Degussa Dental
hat ein neues System auf den

Markt gebracht: das CAM-
System Cercon. Jens
Bünemann hat erste

Erfahrungen mit diesem
System gesammelt, das er im

folgenden Beitrag step by step
vorstellen wird.

Indizes

CAD/CAM

CAM-System

Zirkonoxid

Cercon-System

Vollkeramik     

Einleitung 

Zur richtigen Zeit am richti-
gen Ort. Dieser Spruch war es
wohl, der mir zu dem Glück
verhalf, gleich kurz nach mei-
nem Start bei der Firma De-
gussa Dental als Produkt- und
Systemberater erste Erfah-
rungen mit dem neuen CAM-
System Cercon sammeln zu
können. 
In den Sog des scheinbar neu-
en Zeitalters der Zahntechnik
gekommen, wollte auch ich
wissen: Was kann die neue
Technologie, welche Vorteile,
aber auch welche Nachteile
bringt sie mit sich? Reichen
die Ergebnisse für den heuti-
gen hohen Standard in der
Zahntechnik oder kann ich
meine bisherige Ästhetik viel-
leicht sogar toppen? 
Um ein klein wenig Licht ins
Dunkel zu bringen, möchte
ich nun, zusammen mit mei-
nen Kollegen aus der An-
wendungstechnik sowie For-
schung und Entwicklung von
Degussa Dental, zu einer et-
was anderen Ausgabe von
„Clever und Smart“ einladen
(Abb. 1).

Step one: 
Was ist Cercon? 

Welche Komponenten enthält
es und was ist der Unter-
schied zu anderen Systemen? 
Cercon ist ein reines CAM-
(computer aided manufactu-
ring) System, das heißt, es
handelt sich um ein compu-
tergesteuertes Scan- und
Fräsgerät. Im Gegensatz zu
CAD/CAM-Systemen wird
hier nicht der Stumpf ge -
scannt, sondern die wie ge-
wohnt angefertigte Modella-
tion. Gegenüber der am Bild-
schirm designten Restauration
haben wir den Vorteil, dass
man die Modellation vor der

später folgenden Sinter-
schrumpfung eine Umrech-
nung der Fräsdaten auf eine
zirka 30-prozentige Ver-
größerung, hat aber den Vor-
teil, dass wir durch einen ge-
ringeren Werkzeugverschleiß
und extrem verkürzte Fräs-
zeiten wesentlich wirtschaft-
licher arbeiten können. 

Zu den fünf Systemkompo-
nenten im Einzelnen:

1. Cercon Brain (Abb. 2)
n Das Gehirn, die Fräseinheit,

ist das Herzstück des Sys -
tems. Hier wird die Model-
lation gescannt, umgerech-
net und gefräst.

Weiterverarbeitung wie ge-
wohnt im Artikulator in allen
Dimensionen und Bewe-
gungsrichtungen überprüfen
kann. Man kann Höcker und
Schneiden für die anatomisch
verkleinerte Endform auf-
bauen, die ja wichtig für die
weitere Keramikverblendung
ist. Die Modellation wird
anschließend eingescannt,
gefräst und gesintert, worauf
ich im weiteren Verlauf ein-
gehen möchte.

Ein weiteres entscheidendes
Merkmal für Cercon ist, dass
wir hier mit vorgesinterten
Rohlingen arbeiten. Dies er-
fordert zwar auf Grund der

Abb. 1  Cercon-Brücke im Durchlicht

Abb. 2  Cercon Brain und Cercon Heat 
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Abb. 3  Cercon Base 

Abb. 4  Cercon Heat im
Einzelnen 

Abb. 5  Präparationsricht -
linien Frontzähne

Abb. 6  Präparationsricht-
linien Seitenzähne

2. Cercon clean
n ist die Absauganlage für die

Frässtäube. 

3. Cercon Base (Abb. 3) 
n hierbei handelt es sich um

die vorgesinterten Zirkon -
oxidrohlinge, die in drei ver-
schiedenen Größen für Ar-
beiten mit einer anatomi-
schen Länge von 12 mm
(Einzelkronen), 30 mm (drei-
 gliedrige Brücken) und 38
mm (viergliedrige Brü cken)
zur Verfügung stehen. 

4. Cercon Heat (Abb. 4)
n ist der Sinterofen für den

sechsstündigen Sintervor-
gang auf 1350° C, der ide -
alerweise mit der mögli-
chen Tagesproduktion von
sechs bis acht Brücken oder
einer entsprechenden An-
zahl von Kronen über
Nacht durchgeführt wird.

5. Cercon Ceram
n Die Verblendkeramik cer -

con ceram ist eine niedrig-
schmelzende Keramik mit

einem speziell auf das Zir-
konoxid abgestimmten WAK.
Sie wird mit allen aus dem
Golden-Gate-System be-
ziehungsweise von Duce -
ragold bekannten Massen,
inklusive des Licht  dyna -
mik sets, zur Verfügung ste-
hen. So bleiben zur Ver-
blendung von anspruchs -
vollen Frontzahn res tau ra-
 tionen eigentlich keine
Wünsche mehr offen.

Step two: Was ist die
Voraussetzung für
eine erfolgreiche
Arbeit mit dem
Cercon-System?

a)  Einhaltung der Präpara-
tionsrichtlinien:

n Ein absolutes Muss für eine
erfolgreiche Arbeit mit CAM
oder auch CAD/ CAM-Voll-
keramiksystemen ist eine
sauber abgeformte Stufe
oder Hohlkehle sowie die
Einhaltung der auf die Fräs-
maschine zugeschnittenen
Präparationsrichtlinien. Für
das Cercon-System erge-
ben sich folgende zu be-
achtende Parameter, wobei
hier eine Hohlkehle einer
Stufe – auf Grund der Frä-
sergeometrie von Cercon
Brain – vorzuziehen ist:

Frontzähne (Abb. 5):
n Hohlkehle oder Stufe/zir-

kuläre Schnitttiefe 1 mm
n Inzisaler Abtrag von 2 mm
n Wichtig auf Grund der Fräs-

geometrien: Abrundung der
inzisalen Schneidekante.
Diese sollte darüber hinaus
eine Stärke von 1,1 mm
nicht unterschreiten.

Seitenzähne (Abb. 6):
n Neben den Präparations-

anforderungen bei Front-
zähnen ist bei Seitenzäh-
nen darauf zu achten, dass
die Okklusalfläche einen
Öffnungswinkel von 120 bis
140 Grad aufweist.

n Alle okklusalen Kanten
müssen abgerundet wer-
den.

n Eine Vereinfachung für den
Behandler bietet das spezi-
ell auf das Cercon-System
abgestimmte Präparations-
set „Ergo-Präp-Set nach
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Brücke (Abb. 7). Bei der Mo-
dellation ist darauf zu achten,
dass eine Gerüstwandstärke
von 0,4 mm, welches die An-
forderung für das Zirkon -
oxidgerüst ist, nicht unter-
schritten wird! Verbindungen
sollten etwa 9 mm betra -
gen.  Ideal für die Modellati-
on ist das speziell entwickel-
te Scanwachs. Es besitzt eine
entsprechende Opazität, um
eine Irritation des Lasers
durch die Oberfläche beim
Scannen zu vermeiden. Da -
rüber hinaus hat es den Vor-
teil einer geringeren Schrum -
pfung, was sich in Hinblick
auf die Verzugsfestigkeit po-
sitiv auswirkt. Eine weitere,
jedoch noch in der anwen-
dungstechnischen Prüfung
befindliche Variante wird die
Modellation mit einem licht-
härtenden Wachs sein, wo-
durch Verzüge nahezu aus-
geschlossen werden können.
Überhaupt ist der Einsatz von
ganz neuen Modellierwachs-
arten denkbar, da der Faktor
des rückstandslosen Verbren-
nens, wie in der Edelmetall-
technik, nicht mit berück-
sichtigt werden muss.

Tipp: Es empfiehlt sich, die
Ränder mit einem kleinen
Saum zu modellieren, um die
Frässicherheit zu erhöhen. 

b) Ist die Modellation in ge-
wohnter Weise vollendet, be-
ginnen wir mit dem Einspan-
nen des Gerüstes in den 
Scanrahmen (Abb. 8). Dazu
spannen wir den Scanrahmen

Abb. 7  Das modellierte Gerüst 

Abb. 8  Aufsetzen des
Scanrahmens im
Parallelometer oder
Fräsgerät

Dr. Sven Rinke“, welches
von der Firma Gebr. Bras-
sler GmbH & Co. KG, Lem-
go, angeboten wird.

b) Vorbereitung der Stümpfe:
n Bei der Vorbereitung der

Stümpfe ist nochmals auf
die Parameter der Präpara-
tionsrichtlinien zu achten.
Sind aus zahnmedizini-
schen Grün     den keine für
das Sys tem optimalen Prä -
pa ra tionen möglich, muss
der Stumpf im Labor ent-
sprechend der Präparati- 
onsrichtlinien ausgeblockt
werden. Nur so kann ein
einwandfreies Fräsergebnis
ge währ leistet werden. Be-
sonderes Augenmerk ist auf
den Konuswinkel des Stump -
fes von nicht weniger als 3
Grad, idealerweise 4 Grad
pro Wandung zu legen. Ist
der Winkel wesentlich klei-
ner, trifft der Laserstrahl
beim Einscannen des Ob-
jektes in einem zu flachen
Winkel auf die Kronen/Mo-
dellationswandung, wodurch
eine genaue Datenerfas-
sung der Oberflä chen geo -
metrie nicht mehr gewähr-
leistet ist. Dies würde sich
wiederum in dem Fräser-
gebnis und damit in der Ge-
samtpassung der Restaura-
tion negativ widerspiegeln.
Ebenso wie der Winkel der
Einzelstümpfe müssen Pfei-
lerdivergenzen vermieden
beziehungsweise ausge-
blockt werden. Dazu muss
das Modell in einen Mo-
dellsockel gespannt und im

Parallelometer oder Fräs-
gerät auf die Parallelität
beziehungsweise Konizität
hin überprüft werden. Von
dieser Position ausgehend,
wird auch die Brücke an -
schließend in den Scanrah-
men gewachst! 

nEin weiterer wichtiger Punkt
ist das Abrunden beziehungs -
weise Ausblocken von
scharfen Kanten im Höcker-
oder Inzisalbereich, was bei
Missachtung potenzielle
Störstellen verursacht. Die
Begründung hierfür liegt in
der Geometrie des Feinfrä-
sers von cercon brain, der ei -
nen Durchmesser von 1,0
mm hat.  Weitergedacht heißt
dies, unter Berücksichtigung
der Sinterschrumpfung, dass
Kanten (Rundungen) auf
dem Modell einen minima-
len Durchmesser von zirka
0,8 mm beziehungsweise ei -
 nen Radius von aufgerun det
0,4 mm aufweisen dürfen.

nAbschließend ist das Auf-
tragen einer Distanzlack-
schicht (wie üblich) für den
Zementspalt ratsam. Sind
diese wichtigen Pflicht pa -
rameter erfüllt, starten wir
mit der „Kür“.

Step three:
Modellation und
Einsetzen in den
Scanrahmen 

a) Wir starten, wie aus der
Edelmetalltechnik gewohnt,
mit der Modellation der
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mit seinem im Verlauf zum
Laserstrahl angebrachten
Dorn in das Parallelometer
und entfernen nun die Säge-
modellsegmente neben den
Stümpfen, um im Anschluss
für das Absenken des Scan-
rahmens im Parallelometer
über die Modellation ausrei-
chend Platz zu haben. 
Nach entsprechend mittiger
Platzierung der Modellation
in dem Scanrahmen wird die-
se mit drei Wachssticks (Abb.
9) im Rahmen fixiert.

Ich hebe nun den Scanrah-
men im Parallelometer an,
wodurch sich die Modellation
automatisch vom Modell löst.
Über diesen Weg ist gewähr-
leistet, dass der Laserstrahl
beim Abtasten sowie auch
beim anschließenden Fräsen
alle Bereiche in der Kronen -
innenwand einwandfrei er-
reichen kann. 
Um sicherzugehen, dass die
Restauration auch in den Di-
mensionen des Rohlings liegt,
wurde eine spezielle, trans-
parente Schablone (Abb. 10)
entwickelt, die den Cercon-
base-Rohling in einer zirka
30-prozentigen Verkleine-
rung (Abb. 11) darstellt und
über die Modellation auf den
Scanrahmen gelegt werden
kann (Abb. 12).

Step four: 
Cercon Brain  

Im Anschluss an die zum
Scannen fertig vorbereitete
Brücke kann nun ein der Mo-
dellationsgröße entsprechend

Abb. 9  Einwachsen der
Modellation im Scanrahmen 

Abb. 11  Cercon Base – vorgesintert und als
Demonstrationsmodell durchgesintert 

Abb. 12  Modellation mit aufgesetzter Kontrollschablone 

Abb. 13  Dreh- und Wendeeinheit mit Modellation (links)
und Rohling (rechts) 

Abb. 14  Cercon Brain während des Grobfräsens 

Abb. 10  Die Prototyp-
Kontrollschablone/Scanrah-

men mit verkleinertem
Rohling zur Demonstration 
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ausgesuchter Zirkonoxidroh-
ling in den dazugehörigen
Fräsrahmen gespannt wer-
den. 
Wir beginnen an der Maschi-
ne mit dem Einlesen des auf
dem Rohling aufgeklebten
Barcodes, der die entspre-
chenden auf den jeweiligen
Rohling abgestimmten Um-
rechnungsdaten enthält. Im
Anschluss daran wird einer-
seits der Scanrahmen mit Mo-
dellation und andererseits der
Fräsrahmen mit Cercon Base
in die Dreh- und Wendeein-
heit eingesetzt (Abb. 13). 
Damit kann der vollautoma-
tisch ablaufende Scan- und
Fräsvorgang mit folgenden
Schritten ablaufen:
1. Scannen 
2. Grobfräsen (Abb. 14) 
3. Feinfräsen 
Die Fräszeiten betragen je
nach Rohlinggröße zwischen
35 und 80 Minunten. 

Step five:
„Heraustrennen“ 

Nach abgeschlossenem Fräs-
vorgang (Abb. 15) muss das
Rohgerüst aus dem Fräsrah-
men herausgetrennt werden
(Abb. 16) – hierzu empfiehlt
sich eine diamantierte Trenn-
scheibe. Der Restrohling soll-
te mit dem Objekt während
dieses Vorgangs im Fräsrah-
men verbleiben, um keine
unnötigen Spannungen auf
den nach dem Fräsvorgang
geschwächten Rahmen zu ge-
ben. Diese können anderen-
falls zu einer Rissbildung im
Objekt führen. 
Alternativ zum Heraustren-
nen mit der Trennscheibe

kann das Objekt auch mit
50µm Aluoxid im Griffelstrah -
ler unter 2 bar Druck heraus-
gestrahlt werden – bezie-
hungsweise man strahlt die
Halteelemente durch.
Im Anschluss daran versäu-
bere ich die Anstiftungen am
Gerüst und habe darüber hi -
naus noch die Möglichkeit,
das Material in dem kreide-
bis gipsähnlichen Zustand zu
bearbeiten, was mit ein bis-
schen Fingerspitzengefühl ei-
ne absolut hervorragende

Gerüstgestaltung zulässt. Ich
benutze hierfür eine normale
kreuzverzahnte kleine Hart -
metall fräse (Abb. 17) und
kann abschließend sogar noch
mit einem sauberen Gummi-
polierer für Keramik das
Gerüst glätten und Ränder
ausdünnen. Aber Vorsicht vor
zu graziler Gestaltung: 

Abb. 15  Die gefräste Brücke 

Abb. 16  Heraustrennen/-
strahlen aus dem
Fräsrahmen, Rest-Rohling 

Abb. 17  Bearbeitung der vorgesinterten Brücke mit der
Hartmetallfräse 

Abb. 18  Brücke fertig für den Sintervorgang 
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Das Gerüst schrumpft noch
um 30 Prozent (Abb. 18)!

Step six: 
Der Sintervorgang

Der Sintervorgang (Abb. 19)
im Cercon Heat kann begin-
nen. Das vorgesinterte Gerüst
(Abb. 20) wird nun sechs
Stun  den bei 1350°C bis auf
die Enddichte des Zirkon -
oxids gesintert. 
Während dieses Sintervor-
gangs findet die fast 30-pro-
zentige  Schrumpfung statt
(Abb. 21), die erstaunlicher-
weise dreidimensional exakt
verläuft. 
Dieses Phänomen muss näher
erläutert werden: 
Wir müssen uns also gedank-
lich von den aus der Edelme-
talltechnik bekannten Erstar-
rungskontraktionen nach dem
Guss völlig lösen. Dort haben
wir das Problem, dass zum Bei-
spiel massive Brückenglieder
auf Grund des höheren Volu-

mens ein größeres Schmelz-
reservoir brauchen, aus dem
die entstehenden Schrump-
fungshohlräume nachgefüllt
werden können, wie zum Bei-
spiel Kronenwandungen.
Man kann also zusammen-
fassend sagen, dass die
Schrumpfung im Edelmetall-
guss von dem Volumen des zu
gießenden Körpers abhängt. 
Ganz im Gegensatz dazu ha-
ben wir bei der Strukturkera-
mik eine Schrumpfung, die
isotrop – also in allen Raum-
richtungen – gleich verläuft.
Man kann sich das Gefüge im
angesinterten Zustand wie
ein poröses Gitternetz vor-
stellen, in dem die Abstände
der Gitterplätze, auf denen
die Zirkonoxidpartikel liegen,
einen gleichmäßigen, also ho-
mogenen Abstand zueinan-
der haben. Beim Sintern rü -
cken die Partikel nun bis auf

Enddichte zu einem homoge-
nen Körper zusammen. Der
Weg, den die Partikel dabei
zurücklegen, und damit auch
die Schrumpfung, ist in die-
sem Gitternetz folglich übe-
rall gleich. 
Eine zusätzliche Sicherheit
bietet der auf den Rohlingen
aufgebrachte Barcode, worü-
ber die Materialdaten und
Chargennummern jedes ein-
zelnen Rohlings vor dem Frä-
sen eingelesen werden. So
kann das Gerät individuell,
genau auf den Rohling abge-
stimmt, arbeiten.
Nur aus diesem Grund ist
auch die Reproduzierbarkeit
des Fräsens und anschließend
die gesteuerte Sinterschrump -
fung möglich (Abb. 22). 

Abb. 19  Cercon
Heat – Der

Sintervorgang
bei 1350°C

Abb. 20  30 Prozent: Cercon-
Krone vor dem Sintern auf

dem Modell-Zahnstumpf

Abb. 21  Größenverhältnis vor und nach dem Sintern 

Abb. 22  Reproduzierbarkeit der Schrumpfung – Brücke auf-
gepasst 
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Step seven:
Aufpassen der
Brücke  

Zum Bearbeiten des Zirkon -
oxidgerüstes im durchgesin-
terten Zustand muss – wie ge-
nerell bei dem Beschleifen von
Vollkeramiken – eine wasser-
gekühlte Turbine mit einem
entsprechenden Diamanten
verwendet werden. Bei nicht
wassergekühlter Bearbeitung
kann es zu einer lokalen Über -
hitzung des Gerüs tes kom-
men, was Sprünge im Gerüst
nach sich ziehen kann.

Ich kann an dem Gerüst nun
abschließende Korrekturen
vornehmen, das heißt Ränder
ausdünnen und so weiter, was
mit der wassergekühlten Tur-
bine und einem feinen Dia-
manten super funktioniert,
ohne dass es zu Abplatzun-
gen kommt.
Vor dem Beginn der Verblen-
dung strahle ich das Gerüst
mit 110µm und zirka 3 bar
Druck ab, um es zu säubern,
um Mikroretentionen zu schaf -
fen und um die Oberfläche zu
vergrößern. Erstaunlicherwei -
se macht dies trotz der Abra-
sivität des Strahlmittels auch
ausgedünnten Rändern nichts
aus (Abb. 23).

Step eight:
Verblendung

Wir können nun unsere tech-
nisch versierte Seite verlassen
und uns auf Zahnformen und
Schichttechniken sowie die
Schönheit der Natur besin-
nen, um diese nach Möglich-
keit originalgetreu zu rekon -
s truieren. 

Zur kurzen Eingewöhnungs-
phase an die Keramik begin-
nen wir mit dem Auftragen
des Liners (Abb. 24). Der Li-
ner hat keine Haftvermitt-
lungsfunktion wie der Opa-
ker bei der konventionellen
Metallkeramik, sondern dient
lediglich dazu, das weiße Zir-
konoxidgerüst entsprechend
der Zahnfarbe einzufärben.
Der Liner wird dünn, aber de -
c  kend aufgetragen.

Wir haben in diesem Stadium
auch die Möglichkeit, eine Art
Opaker-Individualisierung
über einen schnellen Malfix-
Brand vorzunehmen, das heißt,
den Liner mit den herkömm-
lichen LFC-Malfarben zu cha-
rakterisieren (Abb. 25). Dies
kann zusätzlich zum Liner im
Randbereich interessant sein,
um ein Durchschimmern des
weißen Zir kon oxidgerüstes zu
ver   mei den (Abb. 26). 

Abb. 23  Cercon-Brücke 
fertig zur Verblendung 

Abb. 24  Auftragen des
Liners 

Abb. 25  LFC-Malfarben zur
Individualisierung des
Liners

Abb. 26  
Brandführung Liner 
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Abb. 27  Startschuss zum
Schichten 

Abb. 28  Der Dentinaufbau Abb. 29  Cut Back 

Abb. 31  Die komplette Schneideschichtung Abb. 30  Bright Body Flu-Schichtung

Nun können wir uns im Sin-
ne der Lichtdynamik und zum
Wohle des Patienten voll aus-
toben (Abb. 27). Das Cercon-
Ceram-Sortiment wird in vol -
lem Umfang analog zu den
Duceragold  -Massen inklusi-
ve Lichtdynamik-Set und
Schultermassen für die High
End-Restauration zur Verfü-
gung stehen. 
Ich beginne die Schichtung
mit dem Antragen von Twin-

Abb. 33  Beginn des zweiten Dentinbrandes Abb. 32  Cercon-Brücke vor dem ersten Dentinbrand 
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Dentin (wahlweise noch mit
Modifiern individualisierbar)
im Halsbereich und ziehe es
bis in den Interdentalraum,
um hier einen warmen Farb-
ton zu erzielen. Das mit einem
höheren Chroma versehene
Twin-Dentin eignet sich auch
hervorragend, um das Tuber-
kulum beziehungsweise pala-
tinale und okklusale Flächen
zu charakterisieren.
Im Anschluss starte ich mit
dem Dentinaufbau, den ich im
Groben bis zur endgültigen
Form (Abb. 28) für ein an -
schließendes Cut Back (Abb.
29) durchschichte. 
Der Vorteil des im ersten Mo-
ment widersinnig erscheinen -
den Aufbauens und Zurück-
schneidens ist, dass man sich
zum einen mit der Zahnform
ein erstes Mal auseinander-
setzt, um im weiteren Verlauf
die Eigenheiten des jeweili-
gen Zahnes schon zu kennen,
und zum anderen erhält man
einen gezielteren Raum für
die Schneidemassen.
Analog zum bekannten Licht-
dynamik-Schichtschema lege
ich nach dem Cut Back zu -
nächst im inzisalen Bereich
die fluoreszierende Bright Bo-
dy Flu-Masse auf das Dentin,
um lebendige Aufhellungen
zu erzielen (Abb. 30). 
Im weiteren Verlauf kann
noch einmal als eine Art Den-
tinkeil, der später warm unter
der Schneide schimmert,
Twin-Dentin im Inzisalbereich
eingeschichtet werden, bevor
mit der eigentlichen Schnei-
deschichtung begonnen wird. 
Die Schichtung kann nun, je
nach Patientenfall, mit den
entsprechenden opaleszieren -
den Schneiden wieder bis zur
Endform komplettiert werden
(Abb. 31). 
Wir haben hier ein reichhalti-
ges Angebot an Schneiden,
angefangen von den Standard-
und farbzugeordneten Schnei -
den über die Schneiden mit
verschiedenen Trübungsan-
teilen von der fast transpa-
renten Schneide TOS 5 bis zur
milchigen, fast weißlichen
Schneide TOS 50 (optimal für
Leisten im Tuberkulum). Dar-
über hinaus haben wir noch
farbliche Differenzierungen
in den Inzisalmassen, zum

Beispiel die 10 G im gelbli-
chen Bereich für eine warme
Unterstützung der Farbe auf
dem „Bauch“ sowie eine
bläuliche Färbung für inzisa-
le jugendliche Säume. 
Wir können nun den ersten Den -
tinbrand bei einer Endtempe-
ratur von 750°C fahren (Abb. 32).

Achtung: Es ist bei der Posi-
tionierung auf dem Brennträ-
ger darauf zu achten, dass das
Gerüst nur auf den speziellen
dünnen Brennstiften aufliegt,
um eine gleichmäßige Erwär-
mung sowie Abkühlung des
sehr schlecht wärmeleitenden
Gerüstes zu erzielen. Dickere
Brennstifte speichern  die Hit-
ze zu lange im Kroneninne-
ren, wodurch das Gerüst an
diesen Stellen zu langsam ab-
kühlt. In der Folge kann es zu
Spannungen im Gerüst kom-
men, die in die Keramik über-
tragen werden und zu Sprün-
gen führen können.

Im weiteren Verlauf der Ar-
beit können wir den zweiten
Dentinbrand wie gewohnt
schichten (Abb. 33 und 34). 
Auch die weiteren Arbeits-
schritte, im Hinblick auf Aus-
arbeitung und Glanzbrand,
können wir in aus der Metall-
keramik gewohnter Weise, je
nach Versicherungsstatus des
Patienten, übernehmen (Abb.
35). 
Ich persönlich empfehle vor
dem Glanzbrand eine me-
chanische Bearbeitung der
Oberfläche mit einem Gum-
mipolierer, um Oberflächen-
strukturen gezielt auszupo-
lieren und um eine homoge-
ne Oberfläche zu erzielen, so
dass beim Glanzbrand wei-
testgehend auf Glasurmasse
verzichtet werden kann.
Nach dem Glanzbrand ist  ei-
ne weitere mechanische Poli-
tur der Keramik mit Bimsstein
und/oder Diamantpaste mög-
lich (Abb. 36 und 37).

Abb. 34  Der vollendete
zweite Dentinbrand 

Abb. 35  Cercon-Brücke vor
dem Glanzbrand 

Clever und Smart +
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Step nine:
Informationen für den
Behandler  

Die Cercon Zirkonoxid-Brücke
ist konventionell wie auch ad-
häsiv einsetzbar. 
Sollte im Laufe der Tragezeit
der Brücke ein Trepanieren
notwendig werden, muss zu -
nächst die Verblendkeramik
um den zu öffnenden Bereich
freigelegt werden, um Sprün-
ge zu vermeiden. 
Im Anschluss kann das Zir -
kon oxidgerüst wie gewohnt
mit einem Diamanten unter
Was  ser küh lung durchbohrt
und die Wurzelkanalbehand-
lung durch  geführt wer den.

Step ten:
Zukunftsvisionen

Ein derart bruchzähes und har -
tes Material wie Zirkon oxid
lässt sich auch in anderen Pro-
thetikbereichen einsetzen. 
So wird man sicherlich
Siftaufbauten, Innentelesko-
pe in Verbindung mit Galva-
no sowie individuelle Tei-
lungsgeschiebe, die auch in
diesem System komplette
14er ermöglichen, anfertigen
können. 
Voraussetzung dafür ist aller-
dings immer die Beachtung
der maschinentechnischen
Gegebenheiten, wobei auch
hier, in Bezug auf die cercon
base Größe, eine Erweiterung
denkbar ist.

Step eleven: Wartung

Last but not least möchte ich
noch kurz das Thema Wartung
und die damit verbundene
Wirtschaftlichkeit des Systems
ansprechen. 
Grundsätzlich ist dieses System
sehr wartungsarm. Die einzige
Wartung neben dem Wechsel
der cercon clean Filterbeutel
ist alle 100 Einheiten mit dem
Austausch der beiden Fräsen
(Grob- und Feinfräser) fällig,
um die Fräsgenauigkeit auf-
recht zu erhalten. Jede neue
Fräse enthält einen eigenen
Barcode, der vor dem Einset-
zen in die Maschine eingele-
sen wird. Dadurch kann die in-
dividuelle Spezifikation eines
jeden Fräsers im Fräsprozess
berücksichtigt werden und ei-
ne dauerhafte Präzision ist ge-
währleistet (Abb. 38). 
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Abb. 36  Das Endergebnis

Abb. 37  Harmonie von Zirkonoxidgerüst und Cercon Ceram 

Abb. 38  Natürliche
Schönheit 
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