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Ved en fremgangsmide til fremstilling af en tand-
protese opbygges en tandbro ved indstebning i en stebe-
form fremstillet efter en stebemodel. Stobemodellen op-
bygges i patientens mund af moduler (3,6), som sam- 3 4 0 5 8 8

menfejes til en enhed. Et modul omfatter en metalfat- F 7 ]
I

ning (3), hvorpd der er monteret en hatte (6) med et
gennemgdende hul. Modulerne .‘fajes sammen, fortrinsvis
ved limning.
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Den foreliggende opfindelse angar en fremgangs-
mdde og en indretning til fremstilling af en tandbro
ved udstebning i en form, som fremstilles efter en sto-
bemodel.

" Der anvendes implantationer som forankringsele-
menter til fastgering af tandproteser, nar andre fast-
geringsmuligheder mangler. Opbygning af en tandprotese
med denne type indlejring startes saledes med indsat-
ning ved en operation af benfixturen i kaben ved at
tandkedet &bnes, og der bores huller i kabebenet, i
hvilke huller benfixturer i form af rodskruer med et ge-
vindskdret, indvendigt hul iskrues. Der placeres en dak-
skrue i det indvendige hul pa& rodskruen, hvorefter tand-
kedet sazttes pAd plads. Efter en periode pa 4-6 maneder
er implantationen blevet osseointegreret med kabebenet,
og dakskruen afdzkkes atter og erstattes med et afstands-
element, et steotteelement. Stotteelementet far lov at
heles under beskyttelse af en helingshatte.

Efter afsluttet heling fjernes helingshatten og
der placeres fatninger pd stetteelementerne fastgjort
til stotteelementerne med indvendige skruer. Efter for-
segling af de abne ender af fatningerne gores et aftryk
af kzben ved at nedpresse en aftryksske fyldt med
aftryksmateriale pa kaben og lade materialet steork-
ne. De evre ender af fatningerne afdszkkes fra aftryks-
materialet, og den indvendige skrue frigeres. Det sterk-
nede aftryk inklusive de indstebte fatninger kan nu
fjernes og leveres videre til tandteknikeren.

Tandteknikeren opbygger en positiv arbejdsmodel
af kazben ved som et forste trin at fastskrue stotteele-
mentattrapper i fatningerne, som er indstebt i modellen,
og som et andet trin at gere et aftryk. Skruerne frige-
res, og den positive arbejdsmodel af kazben, hvori stet-
teelementattrapperne er indstebt, kan nu anvendes til
opbygning af en tandbroskonstruktion.

P& stotteelementattrapperne fastgeres fatninger

med skruer og en kontinuert brokonstruktion, en voksmo-
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del, opbygges af voks eller plastmateriale. Voksmodel-
len eller stobemodellen kan nu sendes tilbage til tand-
legen og afpreves pd patienten for at kontrollere, om
forankringselementerne er tilpasset nejagtigt.

Nar stebemodellen igen er hos tandteknikeren an-
vendes modellen til fremstilling af en stebeform. Dette
sker ved indpresning af modellen i en formmasse oOg ud-
brending af voksen eller plastmaterialet i en ovn. Der
stobes et metalskelet i den ferdige form til dannelse af
en tandbro, hvori fatningerne er indstebt.

Den beskrevne fremgangsmdde er kompliceret og li-
der af visse ulemper. Blot for at opbygge modellen beho-
ves to szrskilte heseg hos tandlagen og mellemliggende ar-—
bejde af tandteknikeren. Det er ogsa blevet erfaret, at
den fardige stebemodel, ndr den afpreves pa patienten,
ofte ikke passer nejagtigt, hvilket bevirker yderligere
behandlinger og efterfelgende tilretninger. Det er li-
geledes en ulempe ved fremgangsmdden med aftrykket in-
den i munden som er sardeles ubehageligt for patienten.

Det er formdlet med den foreliggende opfindelse
at forenkle fremstillingen af tandbroer som beskrevet i
indledningen, og fremgangsmiden ifelge opfindelsen er
ejendommelig ved, at stebemodellen opbygges i patientens
mund af moduler, som sammenfojes.

En indretning til udferelse af ovennavnte frem-
gangsmade er ejendommelig ved et modul, som omfatter en
prafabrikeret hatte med et gennemgdende hul.

Yderligere fordelagtige trazk ved opfindelsen
fremgdr af felgende beskrivelse af en udforelsesform i-
folge opfindelsen og af de afhengige krav.

I henhold til opfindelsen opnas der en fordel med
en forenklet fremstillingsmetode for stebemodellen,
hvilken model fremstilles i lebet af et enkelt beseg hos
tandlegen og uden medvirkning af en tandtekniker. Risiko-
en for unejagtig tilpasning af arbejdet elimineres fuld-
stendigt ved fremgangsmdden. Det er en yderligere fordel,

at man undgdr aftrykkene i munden, idet de er ubehageli-
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ge for patienten.
Opfindelsen beskrives narmere med henvisning til

medfelgende tegning, hvor

fig. 1 viser et langdesnit gennem en sektion af
keben under opbygning af stebemodellen, og

fig. 2 fra oven viser en sektion af kzben med
sammenfejede moduler i henhold til fig. 1.

P4 fig. 1 er der vist et antal rodelementer 1,
som er iskruet og osseointegreret i kabebenet. I hvert
af de indvendige huller i rodskruerne 1 er der iskruet
et stotteelement 2, idet rodskruen 1 og stetteelementet
2 sammen danner brokonstruktionens forankringselementer.
P4 den koniske evre ende af stotteelementet 2 er der
tilpasset en metalfatning 3, som er fastgjort til stet-
teelementet med en indvendig skrue 4. En prafabrikeret
hatte 6 er anbragt og fastnet pa fatningen 3, idet hat-
ten har et gennemgdende hul 5 med form og sterrelse sva-
rende til metalfatningen 3. Hatten 6 er fortrinsvis frem-
stillet af udbrzndeligt plastmateriale. Den udvendige
form af hetten 6 er noget afrundet, se fig. 2, med to dia-
metralt modstdende og flade vagafsnit. De flade vagaf-
snit pd tilstedende hsztter er anbragt parallelt med hin-
anden til dannelse af en spalte 7 med passende ensartet
bredde mellem de flade vagafsnit. Spalten 7 er fyldt med
udbrazndeligt lim. Modulerne er sdledes sammenfejede med
disse limforbindelser 7 til dannelse af en kontinuert
enhed.

Fremgangsmidden til fremstilling af en tandbro i
henhold til opfindelsen er som felger.

Nar forankringselementerne, som hver omfatter en
rodskrue 1 og et stotteelement 2, er blevet osseointe-
greret med kazbebenet og der er helet, fjernes helings-
hetten som beskrevet ovenfor. Den prazfabrikerede hatte
6, som fortrinsvis er lavet af plastmateriale, der kan
udbrzndes, monteres omkring fatningen 3, og de to enhe-
der 6,3 fastgeres til hinanden med udbrazndeligt lim.
Fatningen 3 med hatten 6 anbringes og tilpasses pa den
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koniske flade af stetteelementet 2 i patientens mund og
fastgeres til stetteelementet 2 med den indvendige skrue
4.

P4 samme made monteres en anden hatte 6 omkring
den folgende fatning 3, og enheden anbringes pd det na-
ste stetteelement 2. Inden fatningen 3 fastgeres i stil-
ling med en skrue, trimmes hztten 6 med det formadl at
opnd passende afstand mellem tilstedende haztter til dan-
nelse af en spalte 7 til limen. Trimningen omfatter en-
ten afslibning af den flade overflade eller tilbygning
p& overfladen ved pafering af udbrzndeligt plastmateria-
le, afhangigt af afstanden mellem forankringselementer-
ne i kabebenet. Efter trimningen fastgeres fatningen 3
sdledes med en skrue, og den felgende fatning med hztte
gennemgdr samme procedure. Ndr alle stotteelementer er
blevet forsynet med en fatning 3 og en hatte 6 pa den
beskrevne made, sammenfejes hele systemtet ved pafering
af brendbart lim i hver spalte 7.

Opbygningen af stebemodellen er indtil nu blevet
foretaget af tandlagen (tandprotetikeren) i patientens
mund i lobet af et enkelt beseg. Eftersom modellen op-
bygges pd de virkelige forankringselementer i patientens
mund i stedet for pd stebeelementattrapper, som er ind-
stegbt i en positiv model af kaben, er risikoen for dar-
lig tilpasning og efterfslgende tilretninger elimine-
ret.

Fatningernes indvendige skruer kan nu frigeres,
og stebemodellen kan leoftes ud og sendes til tandtekni-
keren. Tandteknikeren forsyner modellen med retentions-
organer og fremstiller pd sadvanlig madde stebeformen ved
indpresning af stebemodellen i en formmasse 0g udbran-
ding af plastmaterialet, hvorved tandbroen er stobt.

Opfindelsen er ikke begraznset til udferelsesfor-
men beskrevet ovenfor, og flere modifikationer af op-
findelsen er mulige inden for sigtet med kravene. Den
indvendige og udvendige form af hatterne kan variere,

blot det indvendige gennemgdende hul har en form, som
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svarer til den udvendige form af fatningen, hvilken form
kan afvige fra den cylindriske form vist pa figurerne.
For at lette og minimere trimningsarbejdet kan plasthet-
ten fremstilles og gores tilgazngelig i flere forskellige
storrelser. P4 denne mdde kan tandlagen valge en ster-
relse af haztten, som passer til afstanden mellem foran-
kringselementerne i kabebenet. I stedet for trimnings-
justeringer kan forskellige tilpasningsstykker fremstil-
let af udbrazndeligt plastmateriale fastnes mellem hat-

terne. |
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Patentkrayv

1. Fremgangsm&de til fremstilling af en tandbro ved
udstebning i en form fremstillet efter en stebemodel,
kendetegnet ved at stobemodellen opbygges i
patientens mund af moduler (3,6), som sammenfejes.

2. Fremgangsmade ifelge krav 1, k end e t e g -
net ved at modulet (3,6) udgeres af en haztte (6) med
et gennemgdende hul, hvilken hztte monteres pa en metal-
fatning (3), som er beregnet til at blive indstebt i
tandbroen.

3. Fremgangsmdde ifplge krav 2, k end e t e g -
net ved at fatningerne (3) fastgeres til forankrings-
elementer (1,2) i patientens kabe.

4. Fremgangsmidde ifelge krav 3, kendeteg -
net ved at hatterne (6) fojes sammen til en sammen-
hengende enhed ved limning, fortrinsvis med udbrzndeligt
lim.

5. Fremgangsmdde ifelge krav 2, kend e teg -
net ved at de mod hinanden vendende overflader af
tilstodende haztter (6) trimmes til dannelse af en pas-
sende spalte (7) til lim mellem overfladerne, nar fat-
ningerne (3) monteres pd forankringselementerne (1,2) i
patientens kzbe.

6. Fremgangsmide ifelge krav 5, kende teg -

n et ved at haztterne (6) trimmes ved afslibning eller
paifering af materiale afhzngig af afstanden mellem hat-
terne (6) i monteret leje.

7. Indretning til udevelse af fremgangsmaden ifelge
krav 1, ke nde t egnet ved at den udgeres af et
modul, som omfatter en hette (6) med et gennemgdende hul

(5).

8. Indretning ifelge krav 7, kendetegnet
ved at hatten (6) er fremstillet af udbrendeligt plast.
9. Indretning ifelge krav 8, k ende t egnet

ved at modulet omfatter en metalfatning (3), som er om-
sluttet af en hatte (6) og er udformet til at fastgeres

i forankringselementer (1,2) i patientens kabe.
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10. Indretning ifelge krav 9, k ende tegnet
ved at hatterne (6) har forskellige udvendige dimensio-
ner i kabebenets langderetning for at give mulighed for
et valg mellem forskellige hatter afhengig af afstanden

mellem forankringselementerne (1,2).
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