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TECHNIK

Die leleskoptechnik Im zahnlosen
Kiefer — Tell 2

TECHNIK Die gestiegene Lebenserwartung fihrt heute oftmals zu einer notwendigen Neuanfertigung ehemals hochwerti-
ger, abnehmbarer Versorgungen. Soweit durch das hohe Alter die Pfeilerzdhne immer weiter dezimiert werden und letzt-
endlich alle entfernt sind, verbleibt nur eine Totalprothese. Im nachfolgenden Bericht zeigt der Autor die schrittweise Her-
stellung einer Teleskopversorgung auf Implantaten im Oberkiefer und kommentiert die Vorgehensweise und die Materialien.
In diesem zweiten Teil des Artikels zeigt der Autor die schrittweise Herstellung der Sekundar- und Tertidrkonstruktionen.

Teil 1 (ZWL 4/18) Beim Ausarbeiten

gehen wir immer
nach dem gleichen
Prozedere vor: Ab-
trennen, Kontrolle
-r.q unter dem Stereo-

mikroskop auf Fehl-

stellen beim An-
guss oder Gussperlen im Schrauben-
kanal und das Einbringen der Polier-
hilfen. Mit dem blauen Polierrad (Komet
Dental) lasst sich schnell und effizient
ein Mattglanz in den subgingivalen
Bereichen herstellen (Abb. 1), die
anschlieBende Hochglanzpolitur geht
sodann mehr als ztgig und leicht von-

statten. Nach dem Reinigen erfolgt das
Frasen direkt auf dem Modell bei ab-
genommener Zahnfleischmaske, dies
erspart Zeit und verhindert Ubertra-
gungsfehler. Zum groben Vorfrasen
verwenden wir den H364RXE (Komet
Dental) bei 12.000 Umdrehungen pro
Minute (Abb. 2). Die sehr schneide-
freundliche Verzahnung, eigentlich fur
NE bzw. Titan entwickelt, sorgt fUr einen
schnellen, kraftschonenden Abtrag. Das
Feinfrasen erfolgt mit dem H364RGE,
ebenfalls bei 12.000/min (Abb. 3), bei ge-
minderter Drehzahl von rd. 2.000/min
wird abschlieBend geglattet. Soweit
erforderlich oder gewunscht, kann mit

einem dalteren Fraser und/oder der Hin-
zugabe von Frasdl ein noch feineres Er-
gebnis erreicht werden. Nunmehr sind
die okklusalen Flachen auszuarbeiten,
d.h. die Flachen sind plan und ent-
sprechend dem Kauflachen- bzw. Gin-
givaniveau zu gestalten, zum leichteren
Eingliedern fUr die Patienten sind die
Kanten anzufasen (Abb. 4). Mit Silikon-
polierwalzen wird nun der okklusale
Anteil schrittweise zum Hochglanz ver-
feinert, die eigentlichen Frasflachen
bleiben aber seidenmatt, um jegliche
unkontrollierte Veranderung durch
die Politur auszuschlieBen. Nach dem
Saubern auf dem Modell reponiert, zei-

Abb. 1: Ausarbeiten mit dem blauen Polierrad. Abb. 2: Vorfrésen. Abb. 3: Feinfrdsen. Abb. 4: Ausarbeiten der okklusalen Anteile.
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gen sich von palatinal gut die abgeflachten Frasflachen,
die der Einarbeitung der angussfahigen TK-Snap-Kasten
(Si-tec) dienen (Abb. 5). Von labial wird deutlich, dass hier
um jeden Zehntel Milimeter Platz gekdmpft wurde, ent-
sprechend sind die Frasflachen partiell bis zur Ober-
kante der Schrauben reduziert (Abb. 6). Die Ublicher-
weise umgekehrte ,schaufelartige” Ausbildung der Abut-
ments 1&sst im ersten Moment vermuten, dass diese
falsch herum eingesetzt sind. Wie jedoch in Abbildung 39
(Teil 1, ZWL 4/18) erkennbar war, liegt im ausgekehl-
ten Bereich der vestibulare Anteil vom Zahnhals.

Sekundérteleskope und TK-Snap

Seit vielen Jahren arbeiten wir in samtliche Implantat-,
Teleskop- oder Stegarbeiten rein prophylaktisch als so-
genannte Schléfer Si-tec-Kasten ein. Dies jedoch nicht,
weil wir der dauerhaften und optimalen Friktion unserer
Arbeiten misstrauen. Vielmehr besteht immer die Mdg-
lichkeit, dass im Laufe der Zeit Veranderungen stattfin-
den oder der eine oder andere Pfeiler ausfallt und hier-
durch eine Verstérkung der Friktion notwendig wird.
Durch das Si-tec-System lasst sich bei Bedarf durch
einfaches Einclipsen der TK-Snap- oder TK-Fric-Ele-
mente die Funktion schnell und einfach wieder herstel-
len. Bezogen auf die Gesamtkosten und den Nutzen
sind die Mehrkosten im Vergleich eher unerheblich. Das
TK-Sortiment ist breit gefachert, ob eckig oder rund,
und fUr jede Anwendungsart geeignet; verschiedenste
Einsétze runden das Angebot ab (Abb. 7). Personlich
liegen uns die TK-Snap-Elemente besonders am Her-
zen. Soweit jedoch am Primarteil aufgrund der Material-
starke keine Retentionsmulde eingeschliffen werden
kann, bieten die kompatiblen TK-Fric-Einsatze hier mit

Abb. 6

Abb. 5: Fertige Abutments von palatinal ... Abb. 6: ... und von bukkal. Abb. 7: Das TK-Sortiment von Si-tec. Abb. 8: Schraubkanéle verschlossen. Abb. 9: Angussfahige
TK-Késten fixiert. Abb. 10: Vollstdndiger Patterntiberzug. Abb. 11: Ausgearbeitet auf Stérke.
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Abb.12: Ankérnen der TK-Snap-Lage. Abb. 13: Reponiert auf das Modell. Abb. 14: Provisorische Beschriftung. Abb. 15: TK-Snap-Offnungen verschlossen.
Abb. 16: Verblockt mit Pattern. Abb. 17: Implantatschiirzen von palatinal ... Abb. 18: ... und bukkal anmodelliert. Abb. 19: Ein perfekter Biolight-Guss.
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Abb. 20: Homogene Innenfl&chen.

den unterschiedlichen Retentionsstarken (weil3 = leichte,
gelb = mittlere und rot = starke Friktion) gentigend
Maoglichkeiten. Die Anfertigung der Sekundarteleskope
erfolgt auf den Polierhilfen. Vorab sind die Schrau-
benkanale im Verlauf dicht mit Wachs zu verschlieBen
(Abb. 8). Nunmehr sind die angussfahigen TK-Snap-
Késten mit einer geringen Menge Pattern auf den ab-
geflachten Implantatteilen zu fixieren (Abb. 9). Hierbei
darf kein Pattern in den Kasten hineinflieBen. Wirkungs-
voll l&sst sich dies durch eine dickere Konsistenz oder
l&ngeres Quellen vorab verhindern. Schrittweise sind
nun die restlichen Flachen mit Pattern zu erganzen
(Abb. 10), kleinere Portionen mit Zwischenhartung ver-
hindern Spannungen oder einen Verzug. Nach dem
Ausharten erfolgt das Zurlckschleifen auf Minimal-
stérke (Abb. 11) und das erste Abheben. Hierbei sind
die Innenbereiche der TK-Kéasten auf eventuelle Pattern-
anteile hin zu untersuchen und diese ggf. zu entfernen.
Mit einem spitzen Instrument muss dann, bei geplanter
Verwendung der TK-Snap-Elemente, der Radius fur
die Lage der spéateren Retentionsmulde entsprechend
dem Offnungsradius angekdrnt werden (Abb. 12). Im
weiteren Ablauf sind die Abutments mit den Patter-
kappchen auf das Modell reponiert (Abb. 13), Markie-
rungen mit einem wasserfesten Filzstift verhindern
wirkungsvoll Verwechslungen und sichern die richtige
Einsetzrichtung (Abb. 14). Nun sind die Offnungen der
TK-Snap-Kasten vorsichtig mit Wachs zu verschlieBen
(Abb. 15), es darf jedoch kein Wachs in den Kasten
hineinflieBen, da dieser sonst unbrauchbar wirde.
Mit glatten Modellierplatten aus der Modellgusstechnik,
Starke 0,3 mm, geht dies sicher und schnell von der
Hand: Nach dem festen Andrlicken sind hierbei ledig-
lich die Randbereiche festzuwachsen. Da die Abut-
ments 11/12 und 21/22 relativ dicht beieinander-
liegen, verblocken wir diese bereits in diesem Stadium
mittels Pattern. Um einen Verzug oder Spannungen zu
verhindern, darf hier nur schrittweise mit kleinen Men-
gen gearbeitet werden, zudem sind diese nach dem
Aushérten auf ein Minimalmal zu reduzieren, um ein
perfektes Gussergebnis zu erreichen (Abb. 16).

Bei derartigen Konstruktionen liegt uns besonders die
Parodontalhygiene am Herzen. Entsprechend sind hier
besonders die Bereiche zirkular der Implantate und die
Ubergange bestméglich zu gestalten, um hier keine
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Abb. 21: Passung der Abutments und Sekundarteile. Abb. 22: Unser Ausarbeitungsset fiir die Schiirzen. Abb. 23: Schrittweise zum Mattglanz. Abb. 24 Opti-
maler Hochglanz. Abb. 25: Leichtes Parallelisieren. Abb. 26: Unterlegt mit Platzhalterlack.

Belage bzw. Ablagerungen zu férdern.
Entsprechend modellieren wir zirkular
sogenannte Implantatschirzen, somit
besteht bei der Fertigstellung ein klar
definierter und sauberer Ubergang der
Sekundarteleskope zum rosa Kunst-
stoff (Abb. 17 und 18). Um Gussfahnen
zu verhindern, empfiehlt es sich, die
Patternkappchen zumindest im Kanten-
bereich minimal mit Wachs zu Uberzie-
hen. Nach dem Anwachsen der Guss-
kanéle kann im offenen Ring angestiftet
und eingebettet werden, aufgrund der
spateren Klebeverbindung entfallt das
Aufbringen von Retentionsperlen. Ein-
gebettet und gegossen im Speedver-

ZWL Zahntechnik Wirtschaft Labor - 5/2018

fahren erfolgt das Ausbetten material-
schonend mittels Glanzstrahlperlen
und Ultraschall. Nach dem Absé&uern
und Abdampfen zeigt sich ein perfekter
Guss (Argenco Bio Light, ARGEN Dental),
die Oberflache ist extrem glatt und
homogen (Abb. 19). Auch die Innen-
flachen der Teleskope und Ubergénge
zu den angegossenen TK-Kasten sind
optimal ohne jegliche Gussfahne bzw.
Gussperle, Lunker oder Fehlstelle
(Abb. 20). Bei entsprechender Vor-
gehensweise musste nunmehr ohne
groBe Aufpassarbeiten eine bestmdg-
liche Passung vorliegen. Obgleich die
Implantatschirzen noch unbearbeitet

sind, l8sst sich bei eingebrachten Abut-
ments kein Ubergang oder Spalt erken-
nen (Abb. 21).

Zum Ausarbeiten der basalen Anteile
haben wir uns ein kleines Set von Mini-
bzw. Mikropolierern (Komet Dental),
Tragern fur Kauflachenpolierer bzw.
Spindeltrager fir Pinpolierer und einem
Abrichtdiamanten zusammengestellt
(Abb. 22). Besonders interessant und
hilfreich ist beim Abrichtdiamanten die
Mboglichkeit der verschiedenen Ausfor-
mung der Spitzen. Die dunkelbraunen
Polierer (9646) dienen der abrasiven
Vorpolitur, hierbei ist ein leichter
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Abb. 31
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Abb.27: Das Dublieren.

Abb. 28: Uberzeugendes Ergebnis.

Abb.29: Modellguss angestiftet.

Abb.30: Schnelles und effizientes Ausarbeiten.

Abb.31: Képpchen und Suprakonstruktion sandgestrahlt.

Abstand zur Schleimhaut anzustreben, um eventuel-
len Druckstellen entgegenzuwirken; mit den mittelbrau-
nen (9648) wird anschlieBend zum seidenmatten Glanz
verfeinert (Abb. 23). Mit den griinen Polierern (9649)
wird letztendlich der Hochglanz hergestellt, beachtens-
wert die Oberflachengite und der satte, wertige Gold-
ton (Abb. 24).

Tertidrkonstruktion und Verklebung

Nach dem Reinigen reponieren wir die Sekundérteile
auf das Meistermodell und bearbeiten die AuBenfla-
chen. Hierbei Frasen wir mit einem H364RXE (Komet
Dental) die umlaufenden Flachen minimal an (Abb. 25).
Hintergrund hierflr ist, bei der Tertiarkonstruktion
einen moglichst geringen Aufpassaufwand zu errei-
chen und zudem einen dinnen, gleichmaBigen Kle-
bespalt zu realisieren. AbschlieBend sind noch die ok-
klusalen Anteile zu bearbeiten, d.h. die verbliebenen
Gusskanalstummel zu verschleifen und das Plateau
auf eine gleichmaBige Starke zu kontrollieren. Jetzt
werden die basalen Anteile, wie beim Modellguss Ub-
lich, mit Vorbereitungswachs unterlegt und anschlie-
Bend die Sekundarteleskope entweder mit einer diin-
nen Schicht Wachs oder, wie hier vollzogen, mit einem
leicht entfernbaren Stumpflack mehrfach Uberzogen
(Abb. 26). Dies mindert den Aufpassaufwand und
sichert einen gleichmaBigen Klebespalt. Nun erfolgt
das eigentliche Doublieren, hierbei bevorzugen wir
Elite Double Fast (Zhermack) wegen der sehr kurzen
Abbindezeit und einfachen, sicheren Anwendung als
1:1 Silikon (Abb. 27). Bereits nach zehn Minuten kann
das Modell entformt werden, mit der Double 22 Extra
Fast (Zhermack) sogar nach funf Minuten. Bereits
nach dem Abheben zeigt sich das Ergebnis: fehlerfrei,
extrem zeichnungsscharf und absolut dimensionsstabil
(Abb. 28). Nach einer kurzen Ruhezeit wird nun die
Form mit Elite Vest Cast (Zhermack; speed oder ,lber
Nacht”) ausgegossen und das Einbettmassenmodell
nach rund 23 Minuten entformt. Die Modellation er-
folgt nach den bekannten Regeln der Modellguss-
technik (Abb. 29): Wenn es die Platzverhaltnisse
zulassen, verwenden wir auch im Oberkiefer die
stabileren Unterkieferretentionen und verstarken
diese noch mit einem Wachsdraht, um eine absolut
verwindungssteife Konstruktion zu erhalten. Fir das
Verkleben muss im okklusalen Bereich jeweils eine
Offnung verbleiben, Makroretentionsperlen bringen
im Bereich der Sekundérteile einen zuséatzlichen Haft-
verbund zum rosa Kunststoff. Nach dem Uberbetten
kann nach 23 Minuten aufgesetzt und nach einer
Stunde gegossen werden. Das Ergebnis nach dem
Ausbetten, Abtrennen und Strahlen ist makellos,
keine Gussfahnen oder Gussperlen. Das Verschleifen
der Gusskanéle und Ausarbeiten geschieht mit den
kreuzverzahnten NEX-Frasern (Abb. 30). Trotz maxi-
maler Abtragleistung wird eine glatte Oberflache



Abb. 32: Haftvermittler aufgebracht.

Abb. 33: Suprakonstruktion mit Tertidrkonstruktion verklebt.
Abb. 34: Auch die Randbereiche sind zirkuldr gefasst.

Abb. 35: Ausarbeiten der Klebestellen.

Abb.36: Basalansicht der Ubergange zum Modellguss.

erzielt, die Standzeiten der Fraser sind enorm. Beim
Aufpassen ist darauf zu achten, dass eine leichte
Spielpassung fur das folgende Verkleben vorliegt. Vor
dem Verkleben mussen die Teleskopkappchen ge-
reinigt, entfettet und der definitive Sitz der einzelnen
Képpchen kontrolliert werden. Sodann sind sémtliche
Klebeflachen sorgféltig sandzustrahlen (Abb. 31) und
die Strahimittelreste mit einem Pinsel und Druckluft zu
entfernen, vor allem in den Innenflachen der Teleskop-
flachen darf keinerlei Strahlsand vorhanden sein. Fol-
gend wird dinn und gleichmaBig der Haftvermittler,
sowohl auf die Klebeflachen der Tertiarkonstruktion
als auch auf die Klebeflachen der Sekundarteleskope,
aufgetragen, eine gleichmaBig dunkle Verfarbung dient
der Kontrolle (Abb. 32). Bei Freiendsatteln empfiehlt es
sich, punktuell mittels Vorbereitungswachs zu unter-
legen, um ein Absinken beim Verkleben, d.h. unzurei-
chender Modellabstand flir den rosa Kunststoff, zu ver-
hindern. Jetzt werden sowohl die Innenflachen der
Tertidrkonstruktion als auch die AuBenflachen der
Sekundarteile gleichmaBig mit dem Dualzement be-
netzt. Das Eingliedern muss gleichmaBig und langsam
erfolgen, damit der Kleber sich gut verteilen kann
und Uberschisse an den okklusalen Offnungen aus-
treten kdnnen (Abb. 33). Es ist darauf zu achten, dass
samtliche Ubergangsbereiche vom Modellguss zu den
basalen Schirzen zirkular mit Dualzement gefasst
sind (Abb. 34). Nach dem Aushérten und Abheben
sind die Uberschiissigen Zementanteile mit einem
kreuzverzahnten Fraser zu entfernen (Abb. 35), die
Gesamtpassung zu Uberprifen und — soweit not-
wendig — die Friktion abschlieBend einzustellen. In der
Basalansicht (Abb. 36) sind gut die Ubergénge
Biolight zum Modellguss bzw. hohl gelegten Bereiche
flr den rosa Kunststoff zu erkennen. Von okklusal
zeigt sich die grazile aber dennoch stabile Konstruktion
(Abb. 37), ein weiterer entscheidender Vorteil bei dieser
Konstruktion: Nach der Fertigstellung werden samtli-
che Klebestellen und NE-Bereiche innerhalb der rosa
Kunststoffsattel liegen.

Soweit bei der Tertidrkonstruktion nunmehr keine An-
derungen mehr notwendig sind, kénnen die Abut-
ments nun mit der flir das TK-Snap-System notwen-
digen Retentionsmulde versehen werden. Bereits bei
der Anfertigung der Patternkdppchen erfolgte das
Ankoérnen der Lage mit einem spitzen Instrument
(Abb. 38). Mittels des kreuzverzahnten Rosenbohrers
H71EF (Komet Dental) wird stufenweise mit den
GroBen 010, 014 und 023 die Mulde eingeschliffen
(Abb. 39). Eine sehr langsame Drehzahl und der axiale
bzw. rechtwinklige Ansatz der Bohrer bringt die bes-
ten, kreisrunden Ergebnisse. Die Zwischenkontrollen
mit einem TK-Snap-Einsatz (rot mit Titankugel) zeigen
dem UngeUbten die richtige Tiefe und optimale Aus-
dehnung. Das Ergebnis sind Abutments mit optimalen
Retentionsmulden (Abb. 40).
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Abb. 37: Samtliche Klebestellen ausgearbeitet. Abb. 38: Ankérnung fir die TK-Snap-Mulde. Abb. 39: Schrittweises Einschleifen der Mulde. Abb. 40: TK-Snap-
Mulden bei allen Abutments. Abb. 41: Die Einsetzhilfen. Abb. 42: Kunststoffséttel aus Aesthetic-Polymerisat zur Geriisteinprobe.

Einprobe der Abutments und
Tertidrkonstruktion

Vor der Einprobe fertigen wir noch Ein-
setzhilfen fur jeden Quadranten an und
markieren sie analog der Modell-
anzeichnung (Abb. 41). Nun kodnnen
auch noch die Abutments selber mit
einem feinen Rosenbohrer entspre-
chend der Einsetzhilfen/Modellzeich-
nung bukkal dauerhaft gezeichnet wer-
den. Die Einsetzhilfen erleichtern dem
Behandler das lagerichtige Einsetzen
und schlieBen Verwechslungen sicher
aus. Um bei der GerUsteinprobe neben
der eigentlichen Passung auch die
Schleimhauttibergénge kontrollieren zu
koénnen, sind im Bereich der Retentionen
basal aus Autopolymerisat (AESTHETIC,

ZWL Zahntechnik Wirtschaft Labor - 5/2018

CANDULOR) kleine Sattel eingebracht
(Abb. 42). Auf das Reponieren von Zah-
nen verzichten wir aus mehreren Griin-
den bewusst: Zum einen fand bereits
eine definitive und abschlieBende Auf-
stellung auf verschraubten Aufstellscha-
blonen statt (siehe Abb. 27-31, Teil 1),
zum anderen besteht bei dieser Aus-
flhrung fur den Behandler uneinge-
schrankte Sicht auf alle Bereiche und
Ubergange, die letztendlich nur so eine
exakte Passungskontrolle ermdglichen.
Zudem kann bereits die Friktion sicher
Uberpruft werden, bei bestem Grip und
ohne die Gefahr, dass beim Abheben die
Wachsaufstellung verandert wird. So-
weit wie im vorliegenden Fall keinerlei
Abweichungen bestehen, kann direkt
mit der Fertigstellung begonnen werden.

Im letzten Teil beschreibt der Autor Fer-
tigstellung und Ergebnis der Sanierung.
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