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Ein Leitfaden zum erfolgreichen Einsatz von vollkeramischen Primarteilen

in der Implantologie und Prothetik

nach dem Restaurationskonzept von OA Dr. Paul Weigl

Carsten Fischer, Markus Zierz, Christian Moss

Konusgestltzte Implantatversorgung, Volleramische Primérteile, Galvanotechnik, Einstiickguss,
Asthetik, Silberleitlacksprihsystem, Keramik-Fras-Einheit

Die Implantologie hat den zahnmedizinischen und zahntechnischen Alltag sehr ver-
andert. Sie ermoglicht einer Vielzahl von Menschen bei unterschiedlichstem
Ausgangsbefund prothetische Versorgungsformen, die ein HochstmaB an Trage-
komfort und Rehabilitation darstellen. Es ist aufgrund der auBerordentlich guten
Prognose dentaler Implantate und der dadurch zu erwartenden gesteigerten
Lebensqualitat nicht verwunderlich, dass dieses Therapiemittel zunehmend Einzug in
die zahnarztliche Praxis und den Laboralltag hélt.

Ist im Bereich der festsitzenden Implantatversorgung lediglich die Frage der festen
Zementierung oder der bedingt abnehmbaren, also verschraubten, Gestaltung zu dif-
ferenzieren, so ist gerade, wenn es sich um die Anfertigung einer implantatgestttzten
herausnehmbaren Versorgung handelt, die Auswahl an geeigneten Halte- oder
Konstruktionselementen um ein Vielfaches schwieriger.
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Im Rahmen der Vorstellung
des Restaurationskonzepts
von Paul Weigl in der
Implantatprothetik wird auf
die Herstellung von Primar-
teilen aus Vollkeramik ein-
gegangen. Neuentwickelte
Geréte und deren Handha-
bung werden beschrieben.
Die allgemeine Darstellung
wird durch die Dokumen-
tation eines Patientenfalls
konkretisiert.




Fur die herausnehmbare Prothetik stehen mit Kugelknopf-, Magnetattachments oder
der stegretendierten Gestaltung zweifelsohne bewahrte Halteelemente zur Verfu-
gung. Betrachtet man diese jedoch intensiver, so muss man haufig feststellen, dass
sie durchaus auch funktionale Mangel aufweisen. Prothesenkinematik, mangelnde
Erweiterbarkeit sowie die teilweise unkontrollierbare Kostenstruktur dieser Versor-
gungen sind oft Parameter, die als kompromittierend eingeschétzt werden mussen
und aus Sicht der Verfasser als nicht mehr als zeitgeman eingestuft werden kénnen.
Die Erwartungen an entsprechende Rekonstruktionen lassen sich aus technischer
Sicht klar definieren.

Das Halteelement muss eine dauerhaft spannungsfreie Belastung des Implantates
gewahrleisten und bei herausnehmbaren Versorgungen eine konstante Haftkraft auf-
weisen. Verbunden mit einem komplikationslosen Handling soll gerade dieses pro-
thetische Segment dem Patienten das Geflihl von festsitzendem Zahnersatz sugge-
rieren.

Komfortables Handling,

Hygienefahigkeit,

Prothesenstabilitat,

Maoglichkeit zur Integration von nattrlichen Pfeilerzahnen,
Plaqueresistenz,

attraktives Preis-Leistungs-Verhaltnis,

geringe Nachsorge,

gute Reinigungsfahigkeit,

Sicherheit flr den Patienten,

gute psychologische Integration durch den Patienten,
konstante Haftkraft,

Korpervertraglichkeit der verwendeten Materialien und
dauerhafte Passgenauigkeit

Keine der bekannten Verankerungsmaglichkeiten bietet in der Vollstandigkeit der ge-
nannten Anforderungsparameter jedoch eine komplette Ldsung.
Die konusgestutzte Implantatversorgung (vergl. Abb. 1) gewinnt aber in der mogli-
chen Auswahl von verschiedenen Therapiemitteln zur Versorgung des implantatge-
tragenen Zahnersatzes zunehmend an Bedeutung, da sie gegentber den klassi-
schen Versorgungen viele Vorteile bietet und als nahezu vollstandig erscheint. Zwar
ist sie in der Durchfihrung des damit verbundenen und hier vorgestellten Be-
Abb. 1 Schnitbild einer konusge- handlunggkor‘wzeptes'nach OA Dr. Eau/ Weigl gher al§ Jungg Technologie zu pezelgh-
stiitzten Implantatkrone mit vollke-  N€N, hat sich jedoch innerhalb weniger Jahre im Kreise kritischer Anwender vielseitig

ramischer Patrize und Galvano- - und umfangreich bewiesen und gegeniiber bislang bekannten Halteelementen viel-

Matrize. Perfekte Passgenauigkeit
unter VergroBerung dargestellt. fach durchgesetzt.
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Das vollkeramische Halteelement (Abb. 2) bietet gerade

der haufig auftretenden Patientengruppe, die lediglich

noch teilbezahnt ist und die durch kompromittierende

Knochen- und Weichgewebsdefizite flr eine festsitzen-

de prothetische Versorgung ohne umfangreiche Aug-

mentationsmaBnahmen ungeeignet erscheint, eine

komfortable Versorgungsform mit hohem Tragekomfort

und Haltbarkeit unter Bertcksichtigung doch deutlich

reduzierter Anfertigungskosten. Gerade dieses Patien-

tenklientel strebt oft nach einer minimalinvasiven, asthe-

tisch hochwertigen und kostenbewussten Prothetik mit

geringem Nachsorgeaufwand, Risikominimierung und

langer Tragezeit.

Unter Bertcksichtigung der im Alter eingeschrankten Mobilitdt und allgemeinen
Einschrankungen zeigt sich die konusgestutzte Suprastruktur allgemein durch ein-
fachste Handhabung, geringster Plaqueaffinitdt und hervorragender Erweiterungs-
fahigkeit als pradestiniertes Halteelement.

Minimale Invasivitat,

geringes Risiko,

sichere Integration von vorhandenen Pfeilerzéhnen in die Prothese,
spannungsfreie Verbindung von natdrlichen Zahnen und Implantaten durch intra-
orale Klebefugung,

kostengunstige Herstellung,

einfache Handhabung,

dauerhafte Haftkraft und lange Funktionsdauer,

einfache Handhabung und Hygiene,

preisgunstige Modifikations- und Erweiterungsfahigkeit,
vorhersagbare optimale Asthetik auf Dauer und

deutliche Reduktion der prothetischen Durchflihrung.

Ermdglicht dieses Restaurationskonzept dem Behandlerteam einerseits eine einfa-
che, sichere und zielorientierte Vorgehensweise, so verlangt es aber andererseits
vom Zahntechniker einen hohen Aufwand hinsichtlich der korrekten Auswah! und
Verarbeitung der notwendigen Materialien und der richtigen Vorgehensweise. So er-
weist sich gerade die Bearbeitung der Vollkeramik als schwierig und ungewohnt. Nur
durch prézise, sehr penible Vorgehensweise kann eine ausreichende Gite der kera-
mischen Oberflache erreicht werden, die als Garant des Erfolges zwingend voraus-
gesetzt werden muss.

Gewebevertraglichkeit,

Korrosionsbestandigkeit,

naturidentische Farbadaption,

geringe Plagqueaffinitat,

hochwertige, dauerhafte Oberflachenglte,

keine KaltverschweiBung zwischen Metall und Keramik,

reduzierte psychologische Barriere beim Patienten durch asthetisches Erschei-
nungsbild und

Geruchsfreiheit.

Verblendung

Tertiar-Gerist
Einstuckgul

Klebe-Komposit
Feingold-Matrize
Keramik-Patrize

Implantat
© ICONZ

Abb. 2 Schematische Darstellung
des neuen Halteelementes.
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Abb. 3 Keramisches Primérteil, hier auf einem metallisches Abutment Abb. 4 Metallisches Primarteil
verklebt.

korrosionsanféllig,

hoher finanzieller Einsatz hinsichtlich der Materialien,

keine konstante Haftkraft,

Plaqueakkumulation,

asthetische Nachteile,

KaltverschweiBung,

Demaskierung des Patienten bei Ausgliederung der Prothese,

haufige Wechselwirkung mit bereits existierenden Metallen im Mundmilieu und
starke Alterungserscheinungen.

Der Einsatz einer vollkeramischen Patrize (Abb. 5) vertraut grundsatzlich der Qualitat
eines hochwertigen Schmelz-Dentinbondings auf naturlichen Z&hnen in Kombination
mit ausreichenden materialtechnischen Werten hochfester und bruchzéher Keramik-
materialien, die seit geraumer Zeit im Alltag, auch fur Abutments, zur Verflgung ste-
hen. Die in Tabelle 1 aufgeflhrten Materialien sind fir den Einsatz als Keramikpatrize

geeignet.
Tabelle T Materialname Hersteller/Vertrieb  Fertigungsverfahren
IPS Empress 2 IVOCLAR individuelle Modellation
PROCERA Nobel Biocare CAD/CAM
In-Ceram VITA Zahnfabrik Celay Kopierfrasung
Cercon Degussa CAD/CAM
Authentics Anax Dental Pressverfahren
Everest KAVO CAD/CAM
Mark 2 Sirona inlab/CAD/CAM
Abutmentsystem Hersteller Herstellungsverfahren/Material
Ceradapt Nobel Biocare Industriekeramik/prafabriziert und
indviduell bearbeitet
Cerabase Friatec Titangerust-Industriekeramik - Al,O3-Keramik/
prafabriziert und indviduell bearbeitet
Metallabutmentbasis Diverse prafabriziertes Titanabutment +verklebte
e + Keramiksystem Keramikpatrize, indviduelle Herstellung
Abb. 5 Vollkeramisches Ceradapt- ~ Ceramium Line Piteasy/Oraltronics Al303-Keramik mit Metallinsert
Abutment als Basis des konischen  Ankylos Degussa Al,03-Keramik

Halteelementes.
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Der Haftkraftmechanismus der keramischen Patrize, nach der Vorgehensweise von
Weigl, ist gegenlber der von jeher bekannten Flgetechnik konventioneller Konus-
kronen stark abweichend. Wird bei der traditionellen Herstellungsweise in Metall eine
Klemmpassung erzielt, so bilden nun Patrize, Mundspeichel und galvanische Matrize
in dem beschriebenen Verfahren einen Haftkraftmechanismus durch Adhéasion.
Durch den extrem geringen Flgespalt, der durch die direkte galvanische Abschei-
dung auf dem Priméarteil erzielt wird, bildet der im Mund vorhandene Speichel einen
hauchdunnen Film im Flgespalt. Der beim Trennen der Matrize von der Patrize ent-
stehende Unterdruck bewirkt eine Haftkraft.

Der Zahntechniker muss bei der Vermessung und Herstellung der Patrize im be-
schriebenen Verfahren andere Bewertungskriterien in Anwendung bringen als bis-
lang gewohnt. Die Vermessung der natirlichen Zéhne und Implantate wird zundchst
wie bisher auf dem zahntechnischen Meistermodell festgestellt. Aus dem téglichen
Einsatz der neuen Technologie in den letzten Jahren hat sich empirisch fast aus-
nahmslos eine Ausrichtung aller Pfeiler auf 2° ergeben. Des Weiteren ist ein ovales
Design des Konus der runden Gestaltung unbedingt vorzuziehen, da bei der Ein-
probe der Goldmatrizen eine Verwindung unbedingt vermieden werden muss. Eine
eindeutige Positionierung der galvanischen Patrize ist grundséatzlich anzustreben.
Von einer klassischen 0°-Ausrichtung im Sinne der Teleskoptechnik ist dringend ab-
zuraten. Geringste Abweichungen der Abformung oder Einprobe im Mund wdiirden
bei einer teleskopierenden Vermessung bereits zum Scheitern der Gesamtvorgehens-
weise fuhren.

Da nach Erfahrung der Autoren grundsétzlich Abweichungen in der Anfertigung einer
Implantatarbeit zu erwarten sind, muss eine teleskopierende Anfertigung nicht weiter
diskutiert werden.

Je nach systemspezifischer Vorgehensweise wird nun die digitale Abtastung oder
Anfertigung der Wachs- oder Kunststoffkappen durchgefiihrt. Bei einer Procera-
primarkrone wird zunéchst eine Wachskappe angefertigt, die dann in ihrer AuBen-
und Stumpfflache mit dem Procerascanner vermessen und digitalisiert wird (Abb. 6a
und 6b). Neben den modernen CAD/CAM-Systemen konnen aber auch herkommili-
che vollkeramische Pressofen fur die Herstellung von Primarteilen genutzt werden
(Abb. 7a und 7b). Nach erfolgter Datenlibertragung nach Géteborg wird der Rohling
zur weiteren Verarbeitung dem Labor nach wenigen Tagen zugeschickt (Abb. 8). Die

Abb. 6a und 6b Mit dem Procera-Scanner werden mittels doppeltem Scan die Daten errechnet und zur Fertigung nach Stockholm versandt. Das
Wachské&ppchen wurde zuvor konisch gefrést.
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Abb. 7a und 7b Neben den modernen CAD CAM Systemen konnen her-  Abb. 8 Der angelieferte oder ausgebettete Rohling wird nach dem Auf-
kémmliche vollkeramische Presséfen fiir die Herstellung der Primérteile  passen in ein Frasmodell tibertragen oder direkt auf dem Séagemodell

genutzt werden: Modellation und Pressergebnis. geschliffen. Durch die intraorale Fiigung konnen leichte Ungenauigkeiten
vernachlassigt werden.

Justage aller Pfeilerzahne unter Verwendung einer Konusuhr kann dariiber hinaus
gute Dienste leisten.

Welches vollkeramische System fuir die Herstellung auch immer favorisiert wird, die
folgende Bearbeitung der konischen Flachen unterliegt besonderer Beachtung. Die
erwartete Haftkraft definiert sich nachhaltig an der Qualitdt der vollkeramischen
Oberflachen. Schon leichte Defizite und Unachtsamkeiten in der korrekten Gestaltung
der Oberflachen kdénnen den Erfolg des jeweiligen Halteelementes in Frage stellen
oder werden auf jeden Fall die Funktion mindern. Eine Bearbeitung der Schleif-
flachen auBerhalb des Frasgerates wiirde ganz und gar dazu flihren, dass eine hal-
tende Adhasionskraft nicht mehr zu Stande kame.

ausreichende Wasserkuhlung,

Anwendung einer Prazisionsturbine im Frasgerat,

Verwendung von Spezialdiamanten mit geeignetem Design und Diamantkdrnung,
ausschlieBliche Bearbeitung im Frasgerat und

perfekter Oberflachenglanz.

Ungeeignete Diamanten erreichen eine geringe Schleifleistung und haben einen
extrem hohen VerschleiB.

Bei der Verwendung von rauen Diamanten erhélt man raue Oberflachen, die in
Kombination mit dem weichen galvanischen Gold schnell einen Haftkraftverlust
des Halteelementes hervorrufen.

Das Schleifen ohne Wasserkihlung flhrt zur Mikrorissbildung in der Vollkeramik.
Eine Nacharbeitung der Schleifflachen auBerhalb des Frasgerates kompromittiert
die adhésive Haftung und behindert die galvanische Abscheidung in Bezug auf
leichte Trennung der Materialien.

Jede Vollkeramik muss daher zwingend unter hinreichender Wasserkihlung bear-
beitet werden.
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Abb. 9 Eindruck der Spezialschleifer.

Die in Zusammenarbeit mit der Firma Sirius Dental Innovations, Dr. Weigl und der
Firma C. Hafner entwickelten Spezialschleifdiamanten haben hier zu einer starken
Verbesserung der Bearbeitung geflhrt (Abb. 9). Der auf die Bedurfnisse dieses
Halteelementes abgestimmte Satz an Diamanten besteht aus drei Grundformen flr
folgende Indikationen:

naturlicher Zahn mit geringem Substanzvolumen
Implantatabutment
Mischform mit ausgepragter Hohlkehle

Die Verwendung von Naturdiamanten in Kombination mit einem speziellen Galva-
nisierungsprozess sorgt flr ausgezeichnete Schleifleistung und eine geringere
Warmeentwicklung an der Oberflache der beschliffenen Keramik.

Gesamtset

1x Diamantscheibe

3 Formen a 5 Schleifer (Abb. 10)

Kegel, Flamme, winkliger Kopf

Diamantkérnung: 80 um, 40 um, 16 um, 8 um, 4 um
Abgestimmte Wachsfraser in adaptierten Geometrien
2°-Winkel

Schaftdurchmesser 1,6 mm

/. 4 ‘e

Abb. 10 Drei unterschiedliche Geometrien sorgen fiir eine Adaption an Abb. 11 Funf verschiedene Kérnungen sorgen bei der Bearbeitung fir
alle méglichen Stumpf-oder Abutmentsituationen. einen maximalen Oberflachenglanz des Primérteiles.
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Sirius Dental Innovations verwendet ausschlieBlich
nur Naturdiamanten, aufgrund bedeutend besseren
Kuhlverhaltens und Schleifleistung.

Bei korrektem Einsatz haben diese Schleifer eine Halt-
barkeit zur Herstellung von 15 Priméarteilen (Abb. 12).
Die Schleifer wurden ausschlieBlich fir die Konus-
technologie unter Verwendung von vollkeramischen
Werkstoffen konzipiert.

Sie durfen nur im Frasgerat eingesetzt werden, um
die Schaftwinkelung dauerhaft zu gewahrleisten.
Eine Anwendung ohne Wasserkihlung ist unmog-
lich.

Abb. 12 Ist der Schleifer besché-

digt, muss er ausgewechselt wer- - Djg Haltbarkeit der Schleifer steht in einem nicht zu trennenden Zusammenhang mit
den. Einduck der Schleiferober-

flache nach etwa fiinfzehn Schleif-  d€r korrekten Handhabung:
zyklen.

Einsatz nur im Frasgerat mit WasserkUhlung

Verwendung von grob bis fein (80 um bis 4 um)

optimale Drehzahl etwa 150.000 U/min

die Drehzahl bei Turbinen ist nicht elektronisch geregelt und muss durch die
Druckluftzufuhr individuell geregelt werden

der Schleifer muss immer fest in der Endposition des Aufnahmeschaftes arettiert
sein, um eine ruhige Laufleistung ohne ein ,Ausschlagen” zu sichern

der Schleifer darf zur Reinigung nicht zu lange im Ultraschallgerat belassen wer-
den, um eine Schéadigung der Diamantierung zu vermeiden

Sauren und chemische Dampfe verursachen Korrosion an den Schleifern

Die Schleifer 4 um (rosa) und 8 um (orange) sind aufgrund ihrer feinen Diamantbele-
gung nur fur das Oberflachenfinish geeignet. Sie sind gegeniiber unsachgeméBer
Handhabung empfindlich.

Die hohen Anforderungen und Belastungen an die Turbine erwarten ein Gerat, das
flr den dauerhaften, ermidungsfreien Einsatz in diesem Einsatzgebiet geeignet ist.
Nur eine Spezialturbine mit abgestimmter Wasserkihlung kann diesen Material-
anforderungen der Vollkeramik gerecht werden (Abb. 13). Vollkeramische Werkstoffe
erwarten in ihrer Bearbeitung generell eine wassergekuhlte Handhabung mit hoher
Drehzahl.

Die High-speed shaping turbine (C. HAFNER) (Abb. 14) besticht in diesem Zusam-

Abb. 13 Von der unzureichenden  Abb. 14 Die Turbine.
Bearbeitung vollkeramischer Ober-
flachen mit Schleifmaschinen

muss mittlerweile abgeraten wer-
den.
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Abb. 15 Zur individuellen Adaption der Turbine an jedes herkdmmliche ~ Abb. 16 Vorbereitetes Frasgerat mit Turbine zur Bearbeitung der Voll-
Frasgerat muss ein Prazisionssprengring angeliefert und nach den keramik unter WasserkUhlung.
Geratedaten abgestimmt werden.

Abb. 17 Erst wenn die Sprengringnut aufliegt, ist die Endposition Abb. 18 Das Einstzen der Schleifer erfolgt mittels Bohrereinsetzer.
erreicht.

menhang durch extrem hohe Drehzahl, Drehmoment und Laufruhe. Die Wasserkuh-
lung wurde speziell fir die Bedurfnisse bei der Berarbeitung von Vollkeramik abge-
stimmt. Diese Turbine entspricht in allen Bereichen den Ansprichen des anspruchs-
vollen Gebrauchs, das heift:
die Turbine ist speziell fir den Gebrauch im Frasgerat konstruiert worden, wobei
eine regelméaBige Schmierung gewahrleistet werden muss,
das abgestimmte Spray ermdglicht bestmdgliche Kuhlung der vollkeramischen
Oberflache,
einige Frasgerate bendtigen aufgrund unterschiedlicher Schaftdurchmesser einen
Prézisionssprengring, der dem Anwender individuell anliefert werden muss (Abb.
15),
die Turbine ist fur alle gdngigen Frasgeratetypen geeignet (Abb. 16),
Montage und Fixierung im Frasgerét. Die Turbine muss in perfekter Endposition fi-
xiert sein. Die korrekte Position ist durch die Nut des Sprengringes definiert (Abb.
17);
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Abb. 19 Unter Verwendung von
destilliertem Wasser fasst der
Wassertank 0,4 Liter; Griin=Luft- ,
Blau=Wasserventil.

Abb. 20 Die pneumatische
Steuereinheit muss auf 2,0 bar bis
2,5 bar justiert werden.

die high-speed shaping turbine Uberzeugt durch ein auBergewdhnlich starkes
Drehmoment und ermidungsfreie Laufruhe,

das Einsetzen der Schleifer erfolgt mittels Bohrereinsetzer. Durch Druck auf den
hinteren Teil des Schaftes wird das Instrument geldst und kann leicht entnommen
werden (Abb. 18);

das Fassungsvermogen des Wassertanks betragt 0,4 Liter. Es darf ausschlieBlich
destilliertes Wasser verwendet werden, grines Ventil steuert den Luftdurchlass
und das blaue Ventil den Wasserdurchlass (Abb. 19);

die pneumatische Steuereinheit muss auf 2,5 bar justiert sein (Abb. 20).

Hinsichtlich eines reibunglosen Frasens ist Folgendes zu beachten:
Die Turbine muss spannungsfrei in der Schaftaufnahme des Fréasgerétes platziert
werden.
Far einige Frésgerdte muss ein spezieller Spannring zur Adaption an den Schaft-
durchmesser verwendet werden.
Der Schleifer muss grundsatzlich in die korrekte Position gebracht werden, um den
hohen Drehzahlen standhalten zu kénnen und ein vibrationsarmes Arbeiten zu ge-
wahrleisten.
Sémtliche Luft- und Wasserdruckparameter miissen gewissenhaft eingehalten wer-
den.
Das Wasserreservoir muss grundsatzlich vor Inbetriebnahme kontrolliert werden.
Sémtliche Schlauchverbindungen muissen eine storungsfreie Versorgung des
Turbinensystems ermdglichen.

Bei allen Arbeitsverldufen unter Wassereinfluss ist zur Vermeidung nachhaltiger
Schéadigungen der feinmechanischen Teile (Magnet) auf einen ausreichenden Schutz
des Gerétes zu achten (Abb. 21). Lediglich die Bereiche auBerhalb der Laufflachen
werden nach erfolgter Bearbeitung auBerhalb des Frasgerétes von Hand nachgear-
beitet. Ein spezieller prismatischer Leuchtstab vereinfacht das Arbeitshandling dabei
und offenbart dickere gegenlber bereits korrekten Schichtstarken (Abb. 22). Nach
den Erfahrungen der Autoren werden die Primarteile auf eine minimale Schichtstérke
von 0,25 mm bis 0,3 mm ausgearbeitet. Der Einsatz von schwarzem Gips (Picodent)
vereinfacht die Starkeneinschatzung enorm.

Nach Abschluss des Schleifprozesses werden die Primarteile griindlich gereinigt und
entfettet (Abb. 23 und 24). Die Anfertigung der galvanischen Matrizen erfolgt durch
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Abb. 21 Zum Schutz der sensiblen Magnet- und feinmechanischen Teile
des Gerétes sollte ein Spritzschutz in Verbindung mit einem planparalle-
len Glasteller verwandt werden. Der Glasteller ist mit einer Metallplatte
verklebt, um den Geratemagneten nutzen zu kdnnen.

£

Abb. 22 Die Durchleuchtung mit prismatischen Leuchtmitteln hilft bei
der kontrollierten Reduktion dickerer Schichtstarken.

Abb. 23 und 24 Ein perfekter Oberflachenglanz ist die Voraussetzung fiir hervorragende Haftkraft. Nur diese Oberflachenqualitat verhindert einen

Abtrag an der weichen Galvanogoldfléche.

Abb. 25 Voraussagbare Oberfklachengiite durch korrekten Einsatz von
abgestimmten Hilfsmitteln und Geraten.

!

Abb. 26 Die geschliffenen Primérteile werden gereinigt, entfettet und fiir
die galvanische Abscheidung vorbereitet.
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Abb. 27 bis 29 Die Entwicklung einer speziellen Spriihpistole zum kontrollierten Auftrag von Leitsilberlack vemeidet individuelle Anwendungsfehler
des Auftrages von Hand. Dariiber hinaus flihrt diese Vorgehensweise zu einer deutlich verbesserten Haftkraft durch kaum meBbaren Materialauftrag
des Feinsilbers. Alle feinmechanischen Bereiche wurden speziell auf die Bedirfnisse von Leitlack abgestimmt und werksseitig vorbereitet. Es darf
ausschlieBlich nur Silberleitlack fir die Spriihtechnik verwendet werden (C. HAFNER). Zur Vollstandigkeit des Sprihverfahrens gehéhren: Sprih-
pistole, HF Silberleitlack flr Airbrushset, Verdlnner und Abdecklack.

e

Abb. 30 Der feine Spriihnebel sichert eine perfekte, fehlerfreie Galvani- ~ Abb. 31 Durch Abdeckung iiberschiissiger Silberananteile mit Spezial-
sierung. lack wird eine Abscheidung in iiberfllissigen Bereichen vermieden.

direkte galvanische Abscheidung. Um eine optimale Galvanisierung zu gewahrleisten,
hat Sauberkeit oberste Prioritéat (Abb. 25). Weder Schleifstaub, Fette noch andere
Verunreinigungen durfen in das sensible galvanische Bad gelangen, da sie die
Galvanisierung nachhaltig beeinflussen und schadigen. Das vollkeramische Primérteil
muss zum Erreichen der notwendigen Leitfahigkeit mit Leitsilber versehen werden.
Diesem Arbeitsprozess ist besondere Aufmerksamkeit zuzuwenden, da die Haftkraft
der Matrize in direktem Zusammenhang zur Gute und Dicke der Silberbeschichtung
steht. Der konventionelle Auftrag mit dem Pinsel unterliegt starken qualitativen
Schwankungen, da er sehr vom individuellen Geschick des Anwenders abhangt.
Dickere Schichtstarken flhren als haufigstes Fehlerkriterium zur Verringerung der
Haftkraft gegentber gleichmaBig dinnen Silberschichten.

Die Entwicklung einer speziellen Sprihpistole zum Auftrag des Silberleitlackes hat
diese Fehlerquellen ausnahmslos beseitigt (Abb 27 bis 29). Der extrem dinne Silber-
nebel ist in der Auftragsstarke kaum messbar und dem Auftrag von Hand weit Uber-
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Abb. 32 Der Auftrag des Lackes
von Hand ist oft von dem individu-
ellen Geschick des Anwenders
abhangig und somit fehlerbehaf-
tet.

Abb. 33 Reproduzierbare, perfek-
te Abscheidungsergebnisse durch
fehlerfreie Applikation des Lackes.

legen. In Verbindung mit einem modifizierten Silberlack fir die Anwendung dieser
Technologie in der konusgestutzten Prothetik kann somit ein fehlerfreies HochstmaB
an Adhésion und Haftkraft erzielt werden (Abb. 30).

Der Spruhnebellberschuss wird durch Applikation von Schutzlack ausgeschlossen
(Abb. 31). Von individueller Verdinnung handelsublicher Lacke ist dringend abzuse-
hen, da sich die empfindlichen Silberpartikel nicht gleichmaBig verteilen und aus-
richten. Silberanteile kénnen in die galvanische Goldschicht gelangen und die
Vertraglichkeit des Materials stark beeinflussen (Abb. 32). Die Galvanisierung erfolgt
geman den Herstellerangaben bei einer Schichtstarke von 0,25 mm (Abb. 33).

Arbeitsdruck 0,8, bar

Anschluss  Standard Druckluft

Silberlack  C. Hafner Silberlack/Spezial

Verdinner C. Hafner

Die Nadeljustage wurde werksseitig vorgenommen und durch die Arretierung in
optimaler Position fixiert.

Konustechnologie

Konusgestutzte Implantologie

Individuelle Stegversorgung in der Implantologie

Samtliche Bereiche und Indikationen des modernen Galvanoformings mit
Ausnahme der Inlay- Onlaytechnik

Aufgrund der hohen Justageprazision der Pistole muss eine eventuelle Reinigung
der Pistole grundlich und mit Vorsicht durchgeflhrt werden.

Fur die Reinigung sind medizinischer Alkohol oder Aceton zu verwenden.

Die Spruhpistole ist ausschlieBlich fir den Gebrauch von Silberleitlack im
Galvanoverfahren geeignet und darf nicht zweckentfremdet werden.

Eine unsachgemaBe Handhabung oder Verschmutzung der Pistole kann die gal-
vanische Abscheidung beeintrachtigen und die Qualitat nachhaltig verschlechtern.
Die Pistolennadel darf nicht beschéadigt sein.

Der Leitlack/Spray muss prézise nach Herstellerangaben verwendet werden.
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Nachtragliche Veranderungen des Mischungsverhédltnisses kénnen die galvani-
sche Abscheidung beeintrachtigen.

Ein gutes Aufschdtteln (mindestens 2 min) gewahrleistet einen komfortablen Silber-
auftrag.

Zuwiderhandlungen verandern die korrekte Ausrichtung der Silberpartikel und
kénnen zu schlechten Abscheidungsergebnissen fuhren.

Veréanderungen des Arbeitsdruckes flhren zur Modifikation des Sprayverhaltens.
Die Verwendung von Fremdprodukten kann das Galvanobad verunreinigen und
die Abscheidung verschlechtern.

Die Pistole muss nach jedem Gebrauch gereinigt werden.

Die Reinigung erfolgt mit Aceton durch Einfthren in den Trichter der Pistole.

Abb. 34 Nach erfolgter Galvanisie-
rung werden die dberschiissigen  Nach erfolgreicher Abscheidung werden die tberschiissigen Goldanteile im Rand-
Rander mit abrasiven Gummierern ; : ; i ; i
reduziert. 0ereich mit abrasiven Silikongummierern entfernt (Abb. 34). Der Kunststoffanteil wird
durch leichte Erwarmung kontrahiert und kann leicht entfernt werden. Der Hitze-
einfluss muss minimal gehalten werden, um weder die Vollkeramik zu schadigen,
noch das Galvanogold weichzuglihen.
Die Verwendung eines leichtflieBenden Silikons im Innenkoni erleichtert das Trennen
beider Materialien (Abb. 35a bis 35¢). Ein Niethammer erzeugt dariber hinaus leich-
te Vibrationen, die das zerstérungsfreie Losen unterstitzen (Abb. 36). Durch exakte,
hochglanzende Oberflachen ist das Ldsen als unproblematisch zu betrachten. Mit

Salpetersaure entfernt man die Leitsilberreste aus dem Primarteil.

Abb. 35a bis 35¢ LeichtflieBendes
Silikon ist eine sinnvolle Hilfe zum
risikofreien Trennen der Patrize
und Matrize.

Abb. 36 Ein Niethammer (Fa.
Schick) leistet hilfreiche Dienste.
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Nachdem alle Abutments und Primarteile auf dem Arbeitsmodell platziert worden
sind, erfolgen die vorbereitenden MaBnahmen zur Herstellung der Tertidrstruktur. Die
tertiare Metallstruktur wird durch intraorale Fligetechnik im Mund des Patienten alle
Sekundarteile hdchst prazise verbinden. Durch wiederholtes Auftragen eines Distanz-
spacers auf die aufgesteckten Sekundérteile wird ein ausreichender Fligespalt zur
tertidren Struktur erreicht. Der Flgespalt wird mit etwa 100 um bis 150 um Schicht-
starke angelegt, was einem zirka dreimaligen Auftrag des Lackes entspricht.

Es muss dringend darauf geachtet werden, dass die Tertiar- und Sekundarstruktur ei-
nen vollig spannungsfreien und lockeren Sitz aufweisen. Das GerUst wird grundsétz-
lich im Einstlickguss angefertigt. Als bevorzugtes Metall wird NEM oder Titan emp-
fohlen. Aufgrund des geringen Elastizitdtsmoduls von Titan muss eine ausreichende
Wandstérke bertcksichtigt werden. Im Sinne einer grazilen Gesamtstarke wird von
den Autoren im Alltag haufig NEM favorisiert.

Nach erfolgter Duplikatmodellherstellung wird eine einfache GerUststruktur model-
liert. S&mtliche Verbindungen missen ausreichend stabil und verwindungssteif ge-
staltet werden. Silikonvorwalle erleichtern die Modellation erheblich, da sie respektive
der zu erwartenden Stellung der Zahne Freirdume oder Platzdefizite definieren. Wann
immer es moglich ist, sollte die Feingoldstruktur komplett ummantelt sein. Bei gerin-
gem Platzangebot kénnen entsprechend vestibulare Fensterungen vorgesehen wer-
den. Die Tertiarstruktur muss bei der spannenden Ausarbeitung geschlitzt werden,
um den gleichmaBigen Abfluss des Klebekomposites wahrend der Fligung zu ge-
waéhrleisten. Die ausgearbeitete Tertidrstruktur muss absolut spannungsfrei auf dem
Originalmodell adaptiert werden kénnen.

Als vorbereitende MaBnahme zur Verklebung muss sie gereinigt, gestrahlt und durch
Konditionierung (ROCATEC) vorbereitet werden (Abb. 37a bis 37¢).

Abb. 37a bis 37c Die Tristruktur
wird im Einstiickguss hergestellt.
Sie kann schlicht gestaltet sein, da
sie zur Fertigstellung komplett
ummantelt wird. Statische
Gesichtspunkte miissen jedoch
unbedingt beachtet werden. Bei
geringen Platzverhaltnissen kann
eine vestibulare Fensterung vorge-
nommen werden.
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Die korrekte Positionierung aller Abutmentstrukturen im Mund muss lagerichtig gesi-
chert sein. Entsprechende metallische Montagestrukturen sind zur Vermeidung einer
Verwechselung der Hexposition und verwindungsfreien Positionierung des Abut-
ments hierbei unerlasslich. Die Erfahrung zeigt, dass Kunststoffstrukturen den Belas-
tungen oft nicht gentigend standhalten. Der Schitssel erleichtert das Handling fur
den Behandler bei der Einprobe enorm.

Zur ersten Einprobe erfolgt abschlieBend die Anfertigung eines Kunststoffwalles zur
definitiven Bisslagenbestimmung (Abb. 38 und 39).

Als erganzende MaBnahme wird ein laborgefertigtes Provisorium mitgeliefert. Auf
Basis des diagnostischen Setups ist dieses Kunststoffprovisorium schlicht angefer-
tigt. Aufgrund der definitiven Zementierung aller Abutments und Primérteile dient das
Provisorium zur Lagesicherung aller Priméarflachen und verbleibt spater als Ersatz-
prothese, falls eine Nachbesserung oder Veranderung der Prothese notwendig sein
sollte.

Im Bereich der Primérteile wird eine leichte Hohllegung vorbereitet, die durch den
Behandler mit einem provisorischen Komposit (Protemp) bei der Eingliederung un-
terfUttert wird.

Folgende prothetischen Teile werden zur ersten Anprobe verwendet:

Keramikpatrize (Abutments, nattrliche Zahne),
metallische Montageschlissel,

galvanische Matrizen,

Tertiarstruktur,

Kunststoffprovisorium und

individueller Abformidffel.

Abb 38 und 39 Fiir den Einprobetermin wird die Struktur mit einem Kunststoffsattel zur Sicherung der definitiven Bisslagenbestimmung und einem
individuellen Loffel oder Einwegschliissel versehen.
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Frasmodell

Konische Keramikpatrizen:
Primdrkronen/Abutments

Galvanogeformte Feingoldmatrizen Meistermodell

Tertidrgerist : aufste Fertigstellung

Abb. 40 Tabellarische Darstellung des Behandlungsablaufes nach Weigl.

Bevor die Behandlungsmethode an einem Fallbeispiel dokumentiert wird, werden die
weiteren Ablaufe ohne Verweis auf diesen spéter dargestellten Fall allgemein, wie sie
sich aus dem gezeigten Schema (Abb. 40) ergeben, beschrieben.

Reinigung der natirlichen Pfeiler und Entfernung der Implantatverschliisse.
Einprobe der Primarteile und Abutments mit den angelieferten Montageschltisseln,
Einprobe der Galvano-Matrizen und der Tertidrstruktur,

definitive Klebung der Primarteile,

definitive Verschraubung aller Abutments,

intraorale Flgung,

definitive Bisslagenbestimmung,

Uberabformung und

Eingliederung der Interimsprothese.

Nach Prufung aller Einzelteile zur Kontrolle der Passgenauigkeit werden zunéchst die
keramischen Primérteile nach entsprechenden Herstellerangaben zementiert oder
verklebt. Alle Abutmentstrukturen werden nach dem angegebenen Drehmoment ver-
schraubt (vgl. Abb. 56). Positionierungsmarkierungen kdnnen sowohl fiir Keramik- als
auch Galvanomatrizen sehr nltzlich sein (vgl. Abb 60a und 60b). Eine Kontrolle und
Verwendung der metallischen Montageschlissel ist dabei unerlésslich (vgl. Abb. 55).
Die Vorgehensweise der sofortigen definitiven Verankerung der Primarkonis zur ers-
ten Einprobe ist flr das Behandlerteam ungewéhnlich. Die hohe Passgenauigkeit die-
ses Therapiekonzeptes I&sst jedoch keine andere Vorgehensweise zu, da zu jedem
spateren Zeitpunkt eine identische Repositionierung der Einzelteile unmaglich wére.
Nach Befestigung der Primarteile muss eine penible Reinigung aller weiteren Teile
vorgenommen werden (vgl. Abb. 59a und 59b). Jede kleinste Verschmutzung wirde
den extrem geringen Fugespalt von 0,0 um bis 0,5 um erheblich beeinflussen. Eine
Reinigung kann mit Alkohol oder Aceton durchgefiihrt werden. Eine Speichel-
beeinflussung muss bei der Einprobe und Fligung durch Abdammung mit Zellstoff
vermieden werden (vgl. Abb 58).

In den letzten Jahren hat sich bei vielen Anwendern autopolymerisierendes Klebe-
komposit (NIMETIC-CEM) bewéhrt. Das einfache Handling ist gerade fir die Verar-
beitung im Patientenmund geeignet. Nach erfolgter Abbindephase werden zervikale
Uberschiisse entfernt. Kompositiberschiisse in Unterschnitten kénnen flhzeitig ab-
gesprengt werden (vgl. Abb. 62). Die Schlitzung der Metallummantelung ermdglicht

Provisorium
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ein leichtes AbflieBen des Materials bei der Figung. Die Flgung erfolgt unter leich-
tem, gleichméaBigem Druck des Behandlers (vgl. Abb. 63). Durch die intraorale
Klebefligung wird ein optimaler passiver Sitz der Gesamtstruktur erreicht, der keiner-
lei Ungenauigkeiten des Abdruckverfahrens oder Modellerstellung zulasst. Diese
Vorgehensweise verhindert jegliche Prothesenmobilitat und lasst bis auf die Ein-
schubrichtung keine weiteren Freiheitsgrade zu.

Auf der geflgten Struktur erfolgt nun die definitive Bisslagenbestimmung, die durch
totale Immobilitat der Struktur erleichtert wird (vgl. Abb. 64a bis 64c). Ein hartes
Kunststoffmaterial (ProTemp) sorgt fur eine sichere Fixierung und Verschlusselung
der vertikalen und horizontalen Bisslage.

Nach Abnahme der Gesamtstruktur kann eine asthetische Wachseinprobe vorge-
nommen werden. Ein weiterer Patiententermin wird auf diese Weise vermieden (vgl.
Abb. 66).

Als abschlieBende MaBnahme wird die Geruststruktur mit Silikon (Polyether) unter-
fiittert und in einem Uberabdruck abgeformt (vgl. Abb. 68 und 69). Fir die Abfor-
mung muss ein individueller Abformléffel oder Einwegloffel verwendet werden, um
Verwindungen zu vermeiden.

Nach Herstellung des Meistermodells kann der Loffel risikofrei zerschnitten werden
und sorgt somit fUr ein risikoloses Herauslosen aller Teile.

Nach Abschluss der ersten Einprobe verlasst der Patient die Praxis mit der adaptier-
ten Interimsprothese (vgl. Abb 70).

Das neue Meistermodell erhalt nun die perfekte Genauigkeit der Patientensituation in
Verbindung mit einer ausgezeichneten Schleimhautdarstellung (vgl. Abb. 69). Das
Meistermodell wird reokkludiert und anhand der fixierten Bisslage im Artikulator mon-
tiert.

Der Zahntechniker kann sich nun ganz der asthetischen Ausgestaltung der definitiven
Prothese widmen. Verlorengegangene Hart- und Weichgewebsanteile konnen prazi-
se in Kunststoff rekonstruiert werden. Asthetisch hochwertige Kunststoffprodukte
(Candulor) ermdglichen eine detailgetreue Darstellung aller nattrlichen Individuali-
taten. In diesem Zusammenhang muss zur optischen Abdeckung der Metallstruktur
auf eine ausreichende Opazitdt des Kunststoffes geachtet werden. Individuelle
Keramikzahne unterstitzen das natlrliche Erscheinungbild der Prothese in erstaunli-
chem MaBe.

In jeglicher Hinsicht wird eine derartige Prothesengestaltung allen Anforderungen an
die Kaufunktion sowie an die stetig steigenden asthetischen Ansprlche einer mo-
dernen Prothetik gerecht.

Die Eingliederung der fertiggestellten Prothese ist risikofrei und unproblematisch. In
der Gewissheit einer absolut perfekten Passgenauigkeit der Prothese kann dem oft-
mals in der Vergangenheit kritisch und mit Unbehagen empfundenen Eingliederungs-
termin gelassen entgegengesehen werden.

Aus Sicht der Patienten wird diese Prothetik ausnahmslos als unkompliziert und zu-
verlassig beurteilt. Das einfache Handling sowie die gute Reinigungsfahigkeit wird all-
gemein sehr begriBt. Gerade die individuelle Sympathie des Patienten gegentber ei-
nem zahnfarbenen Primérteil ist als bemerkenswert zu beschreiben.

In den Abbildungen 41 bis 76 wird ein Patientenfall (Behandler : OA Dr. Paul Weigl,
Frankfurt/M.) step by step beschrieben.
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Abb. 41 Ausgangssituation im Oberkiefer aus palatinaler Sicht. Abb. 42 Die Ausgangssituation in frontaler Sicht.
Insuffiziente prothetische Arbeit in allen Bereichen.

Abb. 43 Die konventionellen
Primérkronen weisen deutliche
Alterungsspuren auf und wirken
asthetisch nachteilig.

f ey

Abb. 44a und 44b Full Set-up Darstellung zur Form-und Funktionsfindung mit eingeférbten Kunststoffzahnen. Die Z&hne werden nach den Daten des
Wax-ups in Autopolimeristen erstellt.
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Abb. 45 Individueller Unterkiefer-Kronenblock zur Erganzung verloren Abb. 46 Der Kronenblock wird interaoral verklebt und durch eine sepa-
gegangener Hartgewebssubstanz. rate VMK-Kronenstruktur komplettiert. Ein entsprechender Montage-
anschlag ermdglicht den spateren Zugang zum Schraubenkanal.

Abb. 47 Fertigstellung der
Unterkiefer-Titan-VMK-Kronen-
Versorgung.

Abb. 48 Zur strategischen
Pfeilervermehrung wurden im
Oberkiefer vier Implantate zusétz-
lich inseriert.

Quintessenz Zahntech 27, 7, 770-796 (2001) 789




Abb. 49 und 50 Vier Implantate und drei natirliche Pfeilerzahne sorgen im Oberkiefer fir eine gleichméaBige Kraftverteilung. Nach erfolgter Bear-
beitung der préfabrizierten Metallabutments werden die keramischen Patrizen auf den individualisierten Abutments und den nattirlichen Pfeilern in

gemeinsamer Ausrichtung angefertigt. Eine minimale Diamantkérnung an der okklusalen Fléche, direkt tiber dem Schraubenkanal, markiert die
Richtung und ermdglicht einen leichten Zugang zur Schraube.

L N . L ;
Abb. 51 Ein Silikonschltissel nach erfolgter Wachsaufstellung zeigt auf Abb. 52 Der dreimalige Auftrag von Distanzspacer entspricht in etwa

einfachste Weise das vorhandene Platzangebot. einem Platzhalter von 100 um bis 150 pum. Das Tertidrgeriist muss véllig
spannungsfrei Uber die Galvano-Matrize geflihrt werden kénnen.

i 1) (" "‘.; S \
Abb. 53a und 53b Die Metallschlitze erméglichen den Abfluss (iberschiissigen Klebekomposits.
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Abb. 54a bis 54c Zur ersten
Einprobe wird ein einfaches Provi-
sorium angefertigt. Hochwertige
Kunststoffzahne (Merz Dental)
bieten ein umfangreiches
Formenspektrum zur Adaption an
das Set-up. Im Bereich der zemen-
tierten Primérkronen wird das
Provisorium hohlgelegt und bei
der Einprobe durch den Behandler
lokal in der Position unterfiittert.

Abb. 55 Durch stabile metallische Montageschltissel wird die perfekte, Abb. 56 Die individualisierten Metallabutments werden unter Einhaltung
verwindungsfreie Abutmentposition gesichert. der Angaben des entsprechenden Drehmoments durch den Hersteller
fixiert.

Abb. 57 Die keramischen Primérpatrizen werden gemeinsam mit den Abb. 58 Unter leichtem Druck werden die Primarkronen bei der ersten
Matrizen einprobiert und auf ihre Passgenauigkeit geprift. Einprobe definitiv zementiert. Eine Speichelkontamination muss durch
Zellstoffe vermieden werden.
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Abb. 59 a und 59b Vor der
Platzierung der Matrizen wird eine
griindliche Reinigung durchge-
fihrt, um perfekte
Passungenauigkeit und
Positionierung zu gewahrleisten.

Abb. 61 Intraorale Fiigung aller Matrizen in die Tristruktur. Durch leich-
ten Druck wird die GerUststruktur in ihre Endposition gefihrt.

Abb. 63 Durch die intraorale
Fligung wird eine perfekte
Passgenauigkeit gewahrleistet.
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Abb. 64a bis 64c Die Verwendung
von autopolymerisierendem
Bissmaterial erméglicht eine ge-
naue Darstellung und Fixierung
der Kieferrelationsbestimmung.

Abb. 66 Eine Wachseinprobe erspart einen zusatzlichen Patienten-
termin.

Abb. 67 Das GerUst dient nun als Basis zur perfekten Abb. 68 Ein Uberabdruck ibertragt die gewonnenen Daten nun in das
Schleimhautdarstellung und wird mit Polyether unterfiittert. Meistermodell des Zahntechnikers.
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Abb. 69 Wiedergabe der exakten Schleimhautanteile.

Abb. 72a bis d Metallgestiitzte VMK-Kronen unterstreichen das &stheti-
sche und nattirliche Erscheinungsbild der Prothese.

794

Abb. 70 Die Interimsprothese ermdglicht der Patientin eine komfortable
Ubergangszeit bis zur Fertigstellung der definitiven Prothese. Nach
Abschluss der Arbeit dient sie als Ersatzprothese. Die ausgesparten

Regionen der Primarkonis werden im Mund durch den Behandler unter-
fittert.

Abb. 71 Ein erstes Lacheln zu
einem friihen Zeitpunkt des
Therapieablaufes sichert dem
Behandler und dem Techniker die
Sympathie und das Vertrauen der
Patientin.

Abbildung 72b
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Abbildung 72d

e T -

Abb. 73a und 73b Ausgangssituation der Primarteile und Eindruck der neuen keramischen Primérkonstruktion. Allein die optische Betrachtung be-
darf keiner weiteren Erklahrung.

Abb. 74 Die fertiggestellte Oberkiefer-Prothese von palatinal nach
Eingliederung.
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Abb. 76 Die gesamte
Rekonstruktion von frontal in Situ.
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