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VOLLKERAMIKBRUCKEN

wird die Herstellung einer
zehtelligen, verblocklen
Vollkeramikrestauration aus
verblandetem Zirkonoxid
dokumentiert,

Vollkeramische grol3spannige
Restauration aus DC-ZIRKON nach
dem PRECIDENT-System

Computergesteuerte Frastechnik im Dentallabor

Joachim Fanta

PRECIDENT-Systam, CAD/CaAM-Technabogie, Modallscannung, vollautomatisches Frasen, Zirkonoxic,
Vollkeramik

Seit einiger Zeit hat nun auch im zahntechnischen Labor die CAD/CAM-Technologie  Einleitung
Einzug gehalten. Diese Technologie ermoglicht villig neue Verarbeitungsweisen und
die Verwendung bisher in der Zahntechnik nicht verarbeitbarer, da nicht formbarer
Materialien. Einer digser Woerkstoffe ist das Zirkon. Die Verarbeifung dieses
Zukunftswerkstoffes konnte der Autor an einer von mehreren Schauarbeiten
dokumentieren, die vom Dentallabor Thomas Paul Zahntechnik, einem der ersten
Betreiber des DCS-Frassystems im Berliner Raum, im Auftrag seiner Kunden
hergestelit wurden. Da das System auch fiir die Bearbeitung von anderen Materialien
geeignet ist, werden auch Titan und faserverstarktes Polyamid in die Betrachtung mit
einbezogen. Eine ausfihrliche Darstellung der werkstoffkundlichen Beschaffenheit
von Zirkon soll hier nicht Thema sein, als kleiner Einstieg sei jedoch auf die Auflistung
der Materialeigenschaften von DC-Zirkon in Tabelle 1 verwiesen.
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Das DCS-Precident-

Im Vorfeld der naheren Betrachtung der Arbeit mit dem DCS-System stellen sich fir

System  den Hersteller (Zahntechniker), den Anwender (Zahnarzt) und dem Trager von Zahn-

Tabalke 1 Materialeigenschaften des Werkstofles DC-Zirkon,

ersatz, dem Patienten, folgende Fragen:

o lst das Material fir die Zahntechnik/-medizin (derzeit) einsetzbar,

¢+ wie |3sst sich das Material im taglichen Laborgebrauch verarbeiten und

1 welche Kosten bei der Anschaffung zusatzlicher spezieller neuer Geratschaft und
auch bei den Zetaufwendungen stehen welchem Nutzen gageniiber?

Die erste Frage lasst sich wie folgt beantworten: Mit dem
DC-Zirkon steht derzeit ein Material zur Vierfligung, das

Eigenschaften MaBeinheit Wert g5 gestaitet, im Gegensatz zu anderen Vollkeramik-
Zr02/Y404 . 85/5  Systemen auch groBspannige Vollkeramikbricken jeder
Reinheit (Zr/HiY) % 89,9 physiologisch vertretbaren Spannweite herzustellen.
Raumgewicht giem®  >608 Grundsatziich ware materialtechnisch sogar gine zirku-
Porasitét, offen 9% 0 lare Versorgung maglich. Die hierbel zu machenden
KomgraBe, mittal um <06 Einschrankungen werden nachfolgend noch dargesteilt,
Harte, Vickers HV 1900 Bei der Antwort auf Frage zwel lasst sich feststellen,
Druckfestigkeit MPa ooop  dass Zirkon nicht mit der bisherigen standardmafigen
Riegefestigheit MPa 900 Ausstattung eines zahntechnischen Labors zu verar-
Elastizitdtsmodul GPa 210 beiten, da mit dieser nicht formbar, ist. Daraus folgt als
Bruchzanighsi Farm 7 Eleantwﬂr’[ung der c_irirlsn Frage, dass, bevor das E"!rlmﬂ
Versahieteaveianar g, o do) mmyh <0002 im L_abqr uerari;:mtet warden kanmn, umfang_remhe.

—~  aufwéndige Vorleistungen erforderlich sind, beginnend
?mmffﬂ (ma/m? x 24 h) <0,01 mit einer umfangreichen Schulung fur die Verwendung

der neu anzuschaffenden Gerdte und des Computer
Programms.

Neben speziellen Viorbereitungen wie des Verlegens von Strom- und EDV-Leitungen,
der Anschaffung und des Anschlusses eines Kompressors und der Einrichtung einer
zusétzlichen Telefonleitung fir die Wartung des Systems missen die Hardware-
komponenten (Laserscanner, EDV-Anlage und die eigentliche Frasmaschine)
angeschafft werden. Das Labor muss weiterhin speziell angepasste Verblend-
Keramikmassen sowig einen dafir kompatiblen Keramikofen vorhaiten.

Auf den zwischen dem Hochieistungsscanner und der vollautomatischen Fras-
maschine installierten Bechner wird die spezielle Anwendersoftware eingespielt,
damit die gescannten Daten weitergegeben, verarbeitet und gespeichert werden
kénnen.

Erst wenn die gesamte Konfiguration nach Herstellerangaben korrekt installiert ist
und der Bediener sich (durch Schulungswissen) als qualifiziert identifiziert hat, startet
das Anwenderprogramm zur Verarbeitung von DC-Zirkon, Auch fir die Verarbeitung
von Titan und DC-Tell bedarf es einer intensiven Schulung des Technikers.
Hinsichtlich der Kosten fir die Infrastruktur zum Installieren eines CAD/CAM-Systems
und flr die Schulung der Techniker solite man sich vor Tatigung der Investition vom
Hersteller intensiv beraten lassen.

Unter Hinweis auf diese erheblichen Vorlaufkosten soll hier mit dem Gedanken
aufgeraumt werden, es wirde sich bei CAD/CAM um eine .schnelle” Technik
handeln und der vollautomatische Frasvorgang wurde gegebenenfalls den Zahn-
techniker Uberflissig oder ersetzbar machen. Das Gegenteil ist der Fall, denn es wird
hier eine noch qualifiziertere Weiterbildung vorhandenen zahntechnischen Wissens
benétigt.
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VOLLKERAMIKBRUCKEN

Uber den zeitlichen Arbeitsaufwand bei der praktischen Arbeit wird noch im weiteren
Verlauf dieses Beitrages berichtet werden.

Hat man sich trofz allem zu dieser innovativen Investition entschlossen, verfigt man
Uber eine zukunftsorientierte Technik und ein Material, mit dem man seinem Labor
ginen graBen Vorsprung im Wettbewerb sichern kann,

Wie schon gesagt, ist es mbalich, mit der computergesteuerten Herstellung von
Kronen- und Bruckengeristen aus Zirkon dem Patienten auch groBere Restau-
rationen aus Volikeramik anbieten zu kdnnen, Zirkon ist aufgrund seiner aus-
gezeichneten physikalischen Eigenschaften fur grofspannige Bricken geradezu
pradestiniert und stellt dadurch ein Novum auf dem Vollkeramik-Sektor dar.

Ein groBer Vortell der CAM-Frastechnologie ist das Bearbeiten von industrigll gefer-
tigten und optimierten Werkstoffen. Wahrend des gesamten Bearbeitungsvorganas
bleiben die Materialeigenschaften, die genau definiert sind, erhalten, womit die
Anforderungen des Medizinproduktegesetzes (MPG) bestens erfiillt sind.
Anzumerken ist, dass sich diese gesamte Technologie der CAD/CAM-Technik auch
auf die Materialien Titan (wobei dann die gesamte Guss-Problematik entfalit) und for
das DC-Tell anwenden lasst. Theoretisch ist auch das Frasen von Edelmetallen mog-
lich, aus Kestengrinden hinsichtlich des Schleifverlustes ist es derzeit wirtschaftlich
noch nicht sinmvoll (entsprechende Planungen bestehen bereits).

Fiir Titan und DC-Tell stehen mit dem Lasern und mit Kunststoffen Fligetechniken zur
Verfugung, eine Restauration aus Zirkon dagegen ldsst sich, wenn sie einmal
getrennt werden muss (aus weichem Grund auch immer), nicht wieder zusam:-
menfligen. Derzeit gibt es noch keine Fagetechnik zur Wiederverblockung und es ist
auch nicht méglich, einmal getrannte Zirkon-Geriste wieder ,zusammenzubrennen®,
Das Zirkon ist von so hoher Festigkeit und Stabilitat, dass mehrspannige Briicken-
geruste, die man Versuchen aussetzte, die den Aufprall nach einem Fall simulierten,
diese Versuche unbeschadet Uberstanden. Entsprechende Vergleichsobjekle aus
Metall zeigten Eindellungen am Kronenrand und wiesen Verbiegungen auf, Ebenso-
wenig lasst sich bei den folgenden Brennvorgangen bei Zirkon-Brickengeristen ein
Verziehen beobachten, das gegebenenfalls ein Trennen notwendig machen wurde.

Im verliegenden Modell-Fall (Abb. 1a bis 1c) soll eine Restauration in Vollkeramik  Modell-Fall
angefertigt werden. Die Zahne 16, 15, 13, 23 und 25 sollen als Brickenpfeiler Flanung
beschliffen und die Zwischenrdume als Bruckenglieder gestaltet werden. Als Gerlst-
werkstoffmatenial ist DC-Zirkon zu verwenden, das anschliefiend keramisch ver-

blendet wird. Es werden die Arbeitsmodelle nach der vom Zahnarzt gewlnschten
beziehungsweise laboriiblichen Methade angefertigt (Abb. 2) und die Modellanalyse

Abb. 1a bis 1c Der ModelFall in der Ausgangssituation.
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Abb. 2 Das Stuationsmodell (links} und das Sagemcdedl nach dem
ZaiserSystemn mit den pripariarten Stimpfan,

Abb. 3a und 3b Die BlockgaBen mit inrer tatsachlichen Mutzflache,

| 8,0 cm |

5,0 cm

1100 coe

L

Abb.da Zahnschema mit eingezeichneter Abb. 4b Zahnschemna mit eingezeichneter Abb, dc und d Materialstarke des Blockes

Blockgribe im Frontzahnbereich,

Blockgrate im Anwendungsbereich der Seiten-  (oben), Unten zeigt sich, dass auch aufgund der
zdhne. starken Kompensationskurve eine Gasamt-
verblockung nicht moglich ist.

wird vorgenommen. Bei der Konstruktion kammt nun die vorgenannte Einschran-
kung zum Tragen, die sich aus der GroBe der zur Zeit der Bearbeltung zur Verfigung
stehenden Matenalblocke ergibt (Stand: 12/2000). Diese GréBe liegt derzeit bei
einem AuBenmaf von 8,0 cm ¥ 5,0 cm. Durch die Fraserbreite muss hier noch ain
.Rahmen® von 08 cm abgerechnet werden, so dass ein fir die Konstruktion
verfigbarer Block von 64 cm x 3.4 cm (Abb. 3a) verbleibt. In der Hohe liegt die
Beschrénkung in der derzeit groBten lieferbaren Blockstarke bei 1,5 cm (Abb. 3b).
Diese Malle sind nicht 2zu umgehen oder zu manipulieren und das entsprechende
Computer-Programm filhrt die Arbeit bei Uberschreiten der MaBe nicht aus. Zur
Verdeutlichung des tatsdchlich zur Verfligung stehenden Platzangebots ist in
Abbildung 4a ein Zahnschema mit der eingezeichneten BlockardBe im Frontzahn-
gebiet dargestelit, aus dem deutlich wird, dass hier maximal eine verblockte
Restauration von Zahn 15 auf Zahn 25 moglich ware. In Abbildung 4b sieht man ein
Zahnschema mit dem moglichen Anwendungsbereich im Seitenzahngebist, der sich
auf die Spannea von Zahn 18 auf Zahn 11 beschranken wiirde, eine Einbeziehung des
2. Quadranten ware also nicht moglich. (Je nach individuellen Kieferverhaltnissen
kinnen sich die Anwendungsbereiche entsprechend vergroBern oder verkleinern, )
Es ist aber auch die Materalstarke zu beachten. Hier zeigt sich in Abbildung 4c die
Moglichkeit einer verblockten Restauration von Zahn 16 zu Zahn 25, Abbildung 4d
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VOLLKERAMIKBRUCKEN

macht jedoch durch die dargestellte starke Kompensationskurve deutlich, dass hier
Beschrankungen vorliegen, die eine durchgehende Verblockung unmaglich machen.
Ahrliches ist auch bei aus tiefen Kieferdefekten entspringenden entsprechend langen
Bruckengliedarmn zu beachten,

Das bedeutet fur den hier vorliegenden Modell-Fall, dass die Versorgung an Zahn 16
als Einzelkrone erfolgen muss und nur Uber die Spanne von Zahn 15 zu Zahn 25 eine
Verblockung des Gerists maoglich ist, obwohl eine Gesamtverblockung vom
GerGstwerkstoff her materialtechnisch bezlglich der Stabilitat vollig unbedenklich
ware.

Das System zwingt dem behandeinden Zahnarzt keine besonderen Praparations-
formen auf und es kann mit oder ohne Stufe oder mit einer Hohlkehle praparier
werden, das heifit, der Behandler kann in der ihm gewohnten Weise weiter arbeiten,
Allerdings sind zu spitze Stumptgestaltungen zu vermeiden und scharfe Kantan
soliten gebrochen werden, da bei dem kleinsten zur Verfugung stehenden Diamant-
friser zur Ausfrasung des Kroneninneren der Durchmesser 16 mm betragt.

Zum dreidimensionalen Einscannen wird ein 3agemodell bendtigt, da zuerst das Das Einse
Gesamtmodell und danach jeder Stumpf nochmals einzeln eingescannt wird. Um
Reflektionen bei der Laservermessung 2u vermeiden, werden weder das Modell noch
die Stumpfe lackiart. Ein entsprechender Platzbedarf fir den Zemant lasst sich spatar
auf dem Bildschirm bei der Bearbeitung am Computer virtuell berlcksichtigen.

In der Regel werden die Brickenglieder besonders bel klsinen Brucken im Seiten-
zahnbereich nach dem Scannen spater bai der Konstruktion am Computer gestaltat.
Im vorliegenden Modell-Fall wurden aber unter Beriicksichtigung der Bisssituation
vorab die Briuckenglieder geformt und aufgestelit. Dies geschieht, indem man die
Kunststoffzdhne einer Zahngarnitur in Silikon abformt und dann mit Gips ausfulit,
Wirde man die Kunststoffzihne im Original verwenden, so wiirden sie vom Laser
beim Scanvorgang durchleuchtet werden und nur als schwarze Locher auf dem
Bildschirm dargestellt werden. Gleiches wirde auch bei der Verwendung eines Wax-
ups geschehen,

Die so aus Gips hergesteliten Brickenglieder (Abb. 5a bis 5¢) konnen dann spéter
lagegerecht eingescannt werden. Diese Vorarbet bal griferen Restaurationan
ermaglicht es, bei der spateren Konstruktionsarbeit Zeit einzusparen. Im Fall dar
Stumpfe ist keine vorbereitende Arbeit erforderlich, da hier von der Software eine
bestimmite vorab definierte Materialstarke berechnet wird. Flr ein schnelles Auffindan

Abb. 5a bis 5c Dieim Moded eingearbeiteten Brickenglieder aus Gips.
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Abb. Ga bis 6d Markierung der
Stimpfe und Bruckenglieder.

der jeweiligen Stumpfposition empfiehtt sich eine Markisrung an Stumpf und Modelk
sockel, die auch einer spateren Verwechslung beim Scannen der Einzelstumpte
vorbeugt. Eine schwarze Markierung unterhalb der Praparationsgrenze ereichtert
dem Laser das Auffinden dieser Grenze. Nachdem die Stimpfe so markiert sind und
auch die Brickenglieder interdental durch schwarze Anzeichnungen geteilt sind, wird
das Modell lagegerecht entsprechend Gertevorgabe auf einem ebanfalls schwarzen
Modelltrager einganchiet (Abb. Ga bis 6d).

In dieser ermittelten Position werden der Modelitrager und vorbereitetes Sagemodel
in den Hochleistungsscanner (Abb. 7) eingebracht und dort mitiels einer Schablone,
die anschlieBend wieder zu entfernen ist, positioniert (Abb. 8 und 9). Nach dem
Schliefen des Scanners und dem Starten des Programms wird dann das Modell
mittels eines Lasers berlhrungsfrei abgetastet. Ein solcher Scanvorgang dauert Zirka
15 Minuten.

Im vorliegenden Modell-Fall wurde das Modell berechnet, der Scanvorgang erfolg-
relch abgeschlossen und die Situation auf dem Bildschirm dreidimensional darge-

Abb. 7 Der Scanner, Abb. 8 Einbringen des Modells auf dem Abb. 9 Ausrichten mit Hilfe der Schablone.
Modellsockel in dia Scannerkammer.

Quintessenz Zahntech 27, 1, 1252-1261 (2001 1257



Abb. 10 Dreidimensionale Darstellung des Abb. 11 Berechnung des Modalls bukkal Abb, 12 Prsitionierung der Stimpfe in die

Modells auf dem Bildschirm, bezishungsweise labizl aus okkiusaler Sicht. Scann-Topfe.

Sagemodei,

stellt (Abb, 10). Auf dieser Abbildung sieht man die Trennung der Brickenglieder, die
durch die vorherige schwarze Anzeichnung hervorgerufen wird, Das Modell wird nur
bukkal beziehungsweise labial berechnet und dargestelll, wie aus okklusaler Sicht
erkennbar ist (Abb. 11). Dies ist ausreichend flr die rdumliche Zuordnung der Einzel
stumpfe, die nun Im Anschluss eingescannt werden,

Hierzu wird der Scanner wieder gedffnet und der Trager mit dem Modell entnommen,
AnschlieBend werden die Stimpfe dem Modellsockel entnommen und einzeln in die
entsprechenden Verrichtungen (Topfe) des Scanners aingesetzt. Hierbel ist es sehr
wichtig, die Stumpfe in der gleichen Hohe und Achsneigung zueinander einzusetzen,
die diese vorher auf dem Modell inne hatten. Die Topfe fir die Stumpfaufnahme
ragen eine senkrachte Markierung, hier Ist der Stumpf mit seiner bukkalen
baziehungaswelse lablalen Flache mittig zu postionieran. Eine entsprechende Sorgfalt
hierbei ist entscheidend flr den Erfolg der spateren Berechnung des Einzelstumpfes
und der Zuordnung zum Gesamtmodell (Abb, 12). Die Zuordnung der Stumpfe
erfolgt jeweils von rechts hinten in Pleilrichtung nach links (Abb. 13), entsprechend
der Lage auf dem Sagemadell (Abb. 14),

Der Scan-organg dauert je Stumpf zirka acht Minuten. Das System vermeldet das
ariolgreiche Einscannen jedes Einzelstumpfes und seine Zuordnung In das virtuelle
Gesamtmodell. Findet das Programm einen Stumpf nicht beziehungsweise kann
diesen nicht in das vorab eingescannte Modell, zum Beispiel durch gegebenfalls
falsche Positionierung, einordnen, wird der gesamte Vorgang abgebrochen und kann
mit dern derzeitig vorhandanen Programm an diesem Punkt auch nicht wieder neu
gestartet werden. Das heift, auch wenn das Problem am letzten Stumpld aufgetraten
tst, muss der gesamte Vorgang, beginnend mit dem Einscannen des Modells, von
vorn durchgefuhrt werden, nachdem der den Abbruch ausgeldst habende Fehler
karrigiert wurde,
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Abb. 13 und 14 Zuordnung der Stimgfe in
Pfeilrichiung entsprechend ihrer Lage auf dem



Abb. 15 Dis fertige

Gerusthonstruktion auf dem
Bildschirm won vastibular

Abb. 16 Die fertige

Gerustkonstruktion auf dem
Bifdschirm von palatinal,

Abb. 17 Die tertige

Gerlstkonstruktion auf dem
Bildschirm von okkhusal

Culintesser

Abb. 18 Speichem dar
Konstruktionsdaten.

r Zamintach
1£ £anree

Mach dem erfolgreichen Einscannen und
der Darstellung des kompletten virtuellen
Modells dreidimensional auf dem
Bildschirm kann man mit der Konstruk-
tion des Geristes beginnen. Als erstes
werden die Kronen, dann die Bricken-
ghieder und anschiieBend die Verbinder
bearbeitet

Die fertige Konstruktion ist auf den
Abbildungen 15 (vestibular), 16 (pala-
tinal) und 17 (okklusal) dargestellt, Sie
wird dann abgespeichert (Abb m. und
£|r*3LI-;u-_'I.wr;r-r_1 an die Racheneinhait der
vollautomatischen Frasmaschine weiter-

geleitet (Abb. 19).

Irm linken Tedl der Frasmaschinge befindet
sich ein Revolverkopf zur Aufnahme der
unterschiedlichen Frasinstrumente, die
von dort vollautomatisch entsprechend
des fur diese Arbeit programmierien
Frasvorgangs entnommen werden (Abb
20a und 20b). Die DC-Zirkon-Blocke
werden ausschlieflich mit gesinterten
Diamantfrasern  mit fest  definiarten
Durchmessern ausgefrast. Es stehen
derzeit folgende Durchmesser zur

I((l

s a2

=y

Abb, 19 Die vollautomatische

Frasmaschine,




Verfligung: 1.6 mm, 2,0 mm, 3,0 mm und 50 mm. Die Titan- und DC-Tell-Blocke
werden mit Hartmetall-Frasern ausgearbeitet, wobei hier der kleinste Fraser einen
Durchmesser von 1,0 mm besitzt, Im rechten Teil der Frasmaschine befindet sich die
Aufnahme fir die Materialblécke. Dort findet auch der eigentliche Frasvorgang unter
standiger Wasserkihlung statt (Abb. 21). Der Block wird zuerst von der brickenseitig
basalen Flache gefrést. Zundchst werden mit dem grdBten Fraser (5,0 mm
Durchmesser) die groben Umrisse der Bricke freigerdumt und anschiieBend mit
immer kleineren verfeinert, Mit der automatischen Aufnahme des 2,0 mm-Frasers
wearden zunachst die Kronen innen ausgefrast, im Anschluss mit dem 1.6 mm-Fraser
nachgearbaitet. Danach wird der Werkstoffblock vollautomatisch in der Frasmaschine
gewendet und der Frasvorgang von der briickenseitig okklusal liegenden Fiache
fortgesetzt. Der Frasvorgang setzt sich so lange fort, bis das Gerlist nur noch mit
ginigen dinnen Stagen im Block gehalten wird (Abb. 22).

Die Dauer des Frisvorgangs flr ein solches zehnteiliges Zirkongerist betrégt Gber 25
Stunden. Die genaus Dauer ist immer neben der Gestaltung des Gerustes auch von
der Anzahl der zu frasenden Kronen abhdngig, die mehr Fraszeit in Anspruch
nehmen als Briickenglieder, das badeutet, dass bei mehreren Kronen die Frasdauer
fiir ein zehnteiliges Gerlst auch bei Gber 30 Stunden liegen kann.

Machdem der Frasvorgang, der beim hier gezeigten Modell-Fall 27 Sunden betrug,
beendet war, konnte der Materialblock der Frasmaschine entnommen und die Stege
konnten entfernt wearden.

Das Zirkon-Geriist wird nun mit Diamanten bei geringem Druck ausgearbeitet. Ein
Nacharbeiten wie zum Beispiel Ausdinnen der Kronenrdnder und eine Korrektur der
Verbindungsstellen ist stets erforderlich, wobei der Techniker dann auch die Harte
und Festigkeit des Materials zu splren bekommt Nach der Ausarbeitung des
Zirkongeristes wird dieses keramisch mit VITA-D-Massen verblendet. Die
Abbildungen 23 bis 25 zeigen eine vergleichbare Arbeit.
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Abb, 20a und 20b Das Werkzeug-
magazin, aus dem nach Frasauf-
traig die Maschine autematisch
bestickt wird,

Abb. 21 Aufnahmevorsichtung fir
die MaterialblScke, in der diese
unter Wasserkihiung gefrast
Werean.

Abb, 22 Das Gerlist wird durch
dunng Stege im Biock gehaiten,



Abb. 23 bis 25 Fertigsteliung
giner anderen Jirkon-Arbeit:
Briicke von 15 auf 25, Kronen auf
15, 14, 13, 23, 34, Anhdnger 25
Brickenglieder 12, 11, 21, 22,

Abb, 23 und 24 Das
ausgearbeitete Gerlst,

| 4

Abb. 25a und b Fertig verblendets Restauration, Abb. 25c Aus bassler Sicht auf

Momas Paul Zahntechnik

dig verblockten Kranen ist das
weifie, metallireie Gerust gut zu
arkennern.

ick  MNach Herstellerinformationen soll s demnachst moglich sein, auch griBere Material-
bl6cke zur Verfigung zu stellen, die dann tatséchlich die Herstellung von zirkularen
Restaurationen zulaseen wirden. Dariber hinaus wird auch die System-Software
standig weiterentwickelt, so dass hier noch mit werteren interessanten Ergebnissen
und Anwendarmoglichkeiten zu rechnen sein wird (Stand 12/2000).

Die ModeikArbeit wurde von ZTM Thamas Paw!, Firma Thomas Paw! Zahntechnik, Hackerstr, 23, 12153 Berlin {Info
wntar wyaw ThamasPaul-Zahniechnik de) a _I| dam CAD/CAM-Systam P"'!EL_.I:IENT der Firma [ ntal A mit
dlem Werkstoft DC-Zikon gefertigt, ZTM - Paw war im Dezember 2000 der erste Batraiber einas funktionsfihigen
PRECIDENT-Systams im Berlinar Raum

Verfasse Joachim Fanta
Hohenstaufenstr, 50
D-10779 Berlin ran

Mit dem DCS-Sysiem frasen wir fir Sie, in Barlin oder dem Rest van Deutschiand,
CAD - CAM die passgenauen Kronan- und Briicken-Geriste in “Schweizer Prézision” aus den
zeriifizierten Matesialien DC-ZIRKON, DC-TITAN, DC-TELL. DC-CRISTALL der

4 - ! DCS DENTAL AG, sowie auch \Vita-In-Ceram

ZitkBnoxid Vollkeramik :
g Wir bieten Zahndrzten und Dantal - / Praxisiabors foigende

Zusammenarbeit an_ als Berlins derzeit grities

CNC - Fras -Labor firdas PRECIDENT - SYSTEM

J Herstellung des kompletten Zahnersatzes vom Modal|
liber die Garist-Frasarbeit bis zur Verblendung. -

o Sie senden uns Ihre Arbeitsmodelie, die wir einscannen
und das Gerlst frisen, She arbeiten aus und verblenden -

63 Berlin J Sie verfugen selbst Uber einen Scanner der DCS und
(ibermitteln uns Ihre Frasdaten, wir frisan fir Sie

7~
ik

Sie kénnen das nicht glauben? - Uberzeugen Sie sich!
Jusne langfrisbgen Verirsgstedungen coi monatiche Mindeshorsates flr Friskunden amordench
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