Abb. 23: Sekundérkronen mit Modellguss.

Abb. 1: Teleskoptech-
nik fur StoBdampfung
(Motorrad) oder ...
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Nachdem der Autor bereits die Geschiebetechnik und
die unterschiedlichen Passungen sowie die dazu ge-
hoérigen Werkzeuge und Frasutensilien beschrieben
hat, erldutert er in Teil 3 nun das Prinzip der Teleskop-
technik. Diese Technik wird unter anderem zur StoB-
dampfung (Abb. 1) und zur Ubertragung mechani-

Abb. 2: ... die Ubertragung mecha- SCher Krafte eingesetzt (Abb. 2). In der Zahntechnik

nischer Kréfte (LKW).

finden Teleskope als Halte-Elemente Verwendung.

Der Vorteil von teleskopgetragenen Prothesen liegt
je nach Fall in der einfachen Erweiterbarkeit bei der
Extraktion eines Pfeilerzahnes. Bei starker Diver-
genz der Pfeiler muss nach anderen prothetischen
Losungen gesucht werden. Ein weiterer Nachteil ist
ein erhohter Substanzverlust der Stutzzéhne durch
eine starkere Praparation (zirka 1,8 Millimeter), die
erforderlich ist, um mit den Doppelkronen ein dsthe-
tisches Erscheinungsbild zu erzielen. Ideal ist eine
Hohlkehlpraparation (Abb. 3).

Wachsen und GieBen

Man beginnt mit der Vermessung der Einschubrich-
tung im Frontzahnbereich, um sicherzustellen, dass
die verblendete AuBenkrone mit dem Zahnfleisch-
saum abschlieBt (Abb. 4 und 5). Die Primarkronen

Abb. 3: Hohlkehlpraparation.
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Abb. 4: Inkorrekte Vermes-
sung der Einschubsrichtung.

Abb. 8: Drehzahl fir die Wachsfrasung: zirka 3.000 Um-
drehungen pro Minute.

aus Fraswachs StarWax M werden mit einer Wachs-
frase oder einem Spiralbohrer null Grad gefrast
(Abb. 6 und 7). Die Drehzahl betragt maximal 3.000
Umdrehungen pro Minute. (Abb. 8). AnschlieBend
werden die Primarteleskope mit remanium® star
gegossen (Abb. 9). Diese CoCr-Legierung ist insbe-
sondere fur frastechnische Zwecke durch ihre nied-
rige Harte (HV 280) leichter zu bearbeiten und
schont die teuren Fraswerkzeuge. Den Rest vom
Gusskanal kann man fur einen besseren Halt in der
Zweitabformung mit einem Unterschnitt versehen
(Abb. 10).

Frassockel und Kunststoffstiimpfe

Wenn die Abformung mit den Teleskopkronen von
der Einprobe zuriickkommt, wird das Zweitmodell
hergestellt. Fur die Fertigung eines Frassockels wer-
den die Primdrteleskopkronen mit einem stabilen

Abb. 5: Korrekte Vermessung
der Einschubsrichtung.

Abb. 6: Wachsfrdsung.

Abb. 9: Teleskopkronen gegossen
mit remanium star (Dentaurum).

Instrument zum Abheben verblockt (Abb. 11). An-
schlieBend isoliert man die Innenseiten der Telesko-
pe mit Vaseline und fullt die Kronen mit Kunststoff
auf (Abb. 12). Schrauben, die in den Kunststoff ge-
steckt werden (Abb. 13), sorgen fir eine stabile Ver-

Abb. 11: Zweitmodell nach Einprobe mit , Ubertra-
gungs-Pin“.

Abb. 12: Herstellung der Kunststoffstimpfe.
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Abb. 13:, Verstarkung” der Stimpfe mit Schrauben.

Abb. 7: Wachsfrésung
im Detail.

Abb. 10: Teleskopkronen mit Guss-
kanalansatz fir die Einprobe.
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Abb. 14: Herstellung des Fréssockels. ~ Abb. 15: Frdssockel mit Kunststoffstimpfen. Abb. 16: Frasen der Primérteleskope.

Abb. 17: Drehzahl: zirka 8.000 Umdrehungen pro Minute. Abb. 18: Primérkronen gefrast auf dem Modell.

Abb. 19: Modellation der Sekundérkronen mit Modellierkunststoff. Abb. 20: Zurtickschleifen auf Stérke 0,2 bis 0,1 Millimeter.
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Abb. 21: Wachs-Finish. Abb. 22: Tabelle , Expansionssteuerung der Einbettmasse”
(Castorit all speed/Dentaurum)..
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Abb. 23: Sekundéarkronen mit Modellguss.
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bindung der Kunststoffstimpfe mit dem Gipsmo-
dell (Abb. 14). Abb. 15 zeigt den Frassockel aus
Gips mit den Kunststoffstimpfen.

Frasen und Herstellung der Sekundar-
kronen

Die Frasung der Teleskopkronen (Abb. 16) geschieht
mit zirka 8.000 Umdrehungen pro Minute (Abb.
17). Nach dem Frésen werden die Primarkronen po-
liert (Abb. 18). Im néchsten Arbeitsschritt modelliert
man die Sekundarkronen mit Kunststoff (Abb. 19)
und schleift diese nach dem Ausharten auf eine
Wandstarke von 0,2 bis 0,1 Millimeter zurtick (Abb.
20). Dann vervollstandigt man die Sekundarkrone
mit Wachs (Abb.21).

Einbetten und GieBen

Eine ,Expansionstabelle” hilft, reproduzierbare
Passungen zu erzielen (Abb.22). Die Einbettmasse

Abb. 24: SchweiBverbindung mit Lasertechnik.

Castorit all speed eignet sich dank ihrer hohen Ge-
samtexpansion von zirka 3,3 Prozent flr den Guss
von Sekundarteilen aus CoCr besonders. Es wird
empfohlen, die Anmischflissigkeit auf etwa 80 Pro-
zent zu reduzieren. In der Abbildung 23 sind die
Sekundérkronen bereits mit der gegossenen Teilpro-
these verbunden. Fur die Verbindung der Sekundar-
kronen mit dem Modellguss eignet sich die Laser-
schweiBtechnik besonders gut (Abb. 24). *

Die Serie wird fortgesetzt (Teil 4: Konuskronen).
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