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(54) Title: SUPERSTRUCTURE SUPPORT AND A METHOD FOR PRODUCING SAME
(54) Bezeichnung : SUPRASTRUKTURTRAGER UND EIN VERFAHREN ZU SEINER HERSTELLUNG

(57) Abstract: The invention relates to a superstructure support and a method for
producing same as part of a dental prosthesis between an implant body and a
superstructure. An artificial crown or a composite of an adhesive body and a crown is
arranged on the superstructure support. The superstructure support has a first structure
at least in some areas in the adhesive body and/or crown supporting region. A second
structure is additionally arranged on the superstructure support in the region facing the
implant body. The invention further relates to a superstructure support production
method with which the superstructure support is produced as part of a dental prosthesis
in an economical manner. According to the invention, a dental prosthesis
superstructure support and a method for producing same are improved such that a
secure support of the superstructure and a secure adhesion of the dental prosthesis to
the gum are ensured in an effective production.

(57) Zusammenfassung: Die Erfindung betrifft einen Suprastrukturtriger und ein
Verfahren zu seiner Herstellung als Teil eines prothetischen Zahnersatzes zwischen
einem Implantatkérper und einer Suprakonstruktion, wobei auf oder am
Suprastrukturtrdger eine kiinstliche Krone oder ein Verbund aus einem Klebekdrper
und einer Krone angeordnet ist. Der Suprastrukturtriger weist in dem klebekorper-
und/oder kronentragenden Bereich zumindest bereichsweise eine erste Struktur auf.
Zudem ist am Suprastrukturtrdger in dem dem Implantatkérper zugewandten Bereich
eine zweite Struktur angeordnet. Ferner wird ein Verfahren zur Herstellung eines
Suprastrukturtrdgers vorgeschlagen, mit dem der Suprastrukturtriger als Teil eines
prothetischen Zahnersatzes

[Fortsetzung auf der ndchsten Seite]
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wirtschattlich zu fertigen ist. Mit der vorliegenden Erfindung wird ein Suprastrukturtridger und dessen Herstellungsverfahren fiir
den prothetischen Zahnersatz so verbessert, dass bei effektiver Fertigung zum einen ein sicheres Tragen der Suprastruktur und
zum anderen ein sicheres Anhaften des Zahnersatzes am Zahntleisch gewéhrleistet ist.
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Suprastrukturtrager und

ein Verfahren zu seiner Herstellung

Beschreibung:

Die Erfindung betrifft einen Suprastrukturtrédger und ein Ver-
fahren zu seiner Herstellung als Teil eines prothetischen
Zahnersatzes zwischen einem Implantatk&rper und einer Supra-
konstruktion, wobei auf oder am Suprastrukturtrdger eine
kiinstliche Krone oder ein Verbund aus einem Klebekodrper und

einer Krone angeordnet ist.

In der zahnarztlichen Implantologie wird u.a. im Rahmen der
Herstellung eines prothetischen Einzelzahnersatzes hdufig ein
enossaler Implantatkorper verwendet, der die Prothese tragt.
In diesem Fall wird der Implantatkorper, eine Art Schraubdii-
bel, in einer kinstlich im Patientenkiefer erzeugten Bohrung
eingeschraubt. Der eingeschraubte Implantatkdrper nimmt bei
der fertigen Prothese einen Implantatpfosten auf. Letzterer
wird beispielsweise verdrehsicher im Implantatkdrper mit einer

speziellen Schraube verschraubt. Auf den Implantatpfosten wird

[Bestiatigungskopie]
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direkt oder indirekt eine, die sichtbare Zahnkrone bildende

Suprastruktur, z.B. durch Verkleben, aufgesetzt.

Der vorliegenden Erfindung liegt die Problemstellung zugrunde,
einen Suprastrukturtrdger und dessen Herstellungsverfahren fir
den prothetischen Zahnersatz so zu verbessern, dass bei effek-
tiver Fertigung zum einen ein sicheres Tragen der Suprastruk-
tur und zum anderen ein sicheres Anhaften des Zahnersatzes an

das Zahnfleisch gewdhrleistet ist.

Diese Problemstellung wird mit den Merkmalen des Patentan-
spruchs 1 geldst. Dazu weist der Suprastrukturtrdger in dem
klebekdrper- und/oder kronentragenden Bereich zumindest be-
reichsweise eine erste Struktur auf. Zudem ist am Suprastruk-
turtrdger in dem dem Implantatkdrper zugewandten Bereich eine

zwelite Struktur angeordnet.

Mit dem Verfahrensanspruch 9 zur Herstellung eines Suprastruk-
turtrédgers wird das Problem geldst, den Suprastrukturtriger
als Teil eines prothetischen Zahnersatzes wirtschaftlich zu
fertigen. Der Suprastrukturtrager ist zwischen einem
Implantatkdrper und einer Suprastruktur angeordnet, wobei der
Suprastrukturtrdger in einem klebekdrper- und/oder kronentra-
genden Bereich einen Implantatpfosten und in dem dem Zahn-
fleisch und dem Implantatkorper zugewandten Bereich mindestens
einen Implantathals aufweist. Der Suprastrukturtridger wird aus
einem Rohling gefertigt, der mittels eines PulverspritzgieR-
verfahrens hergestellt wird. Der Rohling erh&lt im klebekor-

per- und/oder kronentragenden Bereich durch die SpritzgieBform
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eine der Fertigform mathematisch &hnliche Form. Der Rohling
erhdlt in dem dem Zahnfleisch und dem Implantatkorper zuge-
wandten Bereich durch die SpritzgieRform die Form eines Roh-
zapfens. Der Rohzapfen erhdlt durch mechanisch und optisch

trennende Bearbeitung seine Fertigform, wobei ein dem Zahn-
fleisch zugewandter Implantatteller entsteht, in dessen dem
Zahnfleisch zugewandten Fl&dche zumindest bereichsweise eine

Struktur eingearbeitet wird.

Beim Pulverspritzgieflen wird ein mit einem thermoplastischen
Binder versetztes Metall- oder Keramikpulver unter Druck in
eine beheizte Spritzgiefform gespritzt. Nach dem Entformen
wird der Binder des Rohlings durch Backen oder durch ein che-
misches Herausldsen zumindest weitgehend entfernt. Abschlie-
fend wird der entbinderte Rohling in einem Ofen solange gesin-
tert, bis er die erforderliche Materialdichte aufweist. Beil
diesem Vorgang schwinden die vorzuhaltenden Geometriedaten na-
hezu proportional um 5 bis 35 Prozent. Als Metallpulver wird
hier beispielsweise die Titanlegierung Ti6Al4V verwendet, bei
der das Schwundmall bei 7 bis 12 Prozent liegt.

Selbstverstdndlich kann der Rohling auch in einem zur Verar-
beitung von Metall- oder Keramikpulver geeigneten 3D-Drucker
erzeugt werden. Auch eine Fertigung in einer Gesenk- oder

Funkenerodiermaschine ist denkbar.

Weitere Einzelheiten der Erfindung ergeben sich aus den Unter-
ansprichen und der nachfolgenden Beschreibung schematisch dar-

gestellter Ausfihrungsformen.

Figur 1: Explosionsmodell eines prothetischen Zahnersatzes;
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Figur 2: Langsschnitt durch einen prothetischen Zahn-

ersatz;

Figur 3: Suprastrukturtrdger mit pfostenseitiger Struktur;

Figur 4: Suprastrukturtrdger mit halsseitiger Struktur;

Figur 5: Rohling eines Suprastrukturtrédgers;
Figur 6: Langsschnitt zu Figur 5 mit Teilen der Spritzgiel-

form.

Figur 7: Draufsicht auf die Struktur mit spharischen Ver-
tiefungen am Implantatpfosten;

Figur 8: Schnitt durch die Struktur nach Figur 7 mit Fré&s-
kopf (gestrichelt) und Fraserbahn;

Figur 9: Draufsicht auf die Struktur mit ellipsoidalen Ver-
tiefungen am Implantatpfosten;

Figur 10: Schnitt durch die Struktur nach Figur 9 mit Fr&s-
kopf (gestrichelt) und Frdserbahn;

Figur 11: Querschnitt durch die rillenartige Struktur der
Unterseite des Implantattellers mit Rollwerkzeug;

Figur 12: Querschnitt durch die rillenartige Struktur der
Unterseite des Implantattellers mit einem gegen-
Uber Figur 11 verschmdlerten Rollwerkzeug;

Figur 13: Rollwerkzeug nach Figur 11 mit einem Querschnitt

durch die rillenartige Struktur nach Figur 11.

Die Figur 1 zeigt beispielhaft alle Teile eines kinstlichen
Zahnes (1) in Form einer Explosionszeichnung. Als Basis dient
ein hohlschraubenartiger Implantatk&érper (10). Mit ihm wird
ein Suprastrukturtrager (20) in Kombination mit einem z.B.
aufgeklebten Klebekdrper (100) mittels einer AuBensechskant-
schraube (90) verdrehsicher verschraubt. Auf den Klebekdr-
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per (100) wird in der Regel eine klinstliche Zahnkrone (120)
aufgesetzt und verklebt.

Die Figur 2 zeigt den prothetischen Zahnersatz (1), der auf
einem im Kieferknochen (3) eingeschraubten Implantatkor-

per (10) aufgebaut ist. Der gezeigte Kieferknochenschnitt
liegt - vom Patient aus betrachtet - im Bereich der Backen-
zdhne der rechten Kieferseite. Der Schnitt ist senkrecht zur
Kauebene (6) orientiert. Im Implantatkorper (10), dessen Mit-
tellinie (19) gegeniiber der Kauebene (6) um einen Winkel (18)
von z.B. 80 Winkelgraden geneigt ist, sitzt in einem
Konussitz (14) ein z.B. abgewinkelter Suprastrukturtréa-

ger (20), vgl. Figuren 3 und 4. Der Suprastrukturtridger (20)
wird mit Hilfe einer speziellen AuBensechskantschraube (90) in
der Ausnehmung (13) des Implantatkdérpers (10) gehalten. Auf
dem auf dem Suprastrukturtrdger (20) befestigten Klebekdr-
per (100) ist als weiteres Suprastrukturteil eine kilinstliche
Zahnkrone (120) aufgeklebt.

Der Implantatkdrper (10) ist nach den Figuren 1 und 2 eine
Hohlschraube mit einem selbstschneidenden, z.B. nichtmetri-
schen AuRengewinde. Circa in der oberen Halfte weist der
Implantatkorper (10) die mehrstufige Ausnehmung (13) auf, die
in drei Zonen aufgeteilt ist. Die erste Zone (14), sie liegt
im Bereich der Implantatschulter (12) des

Implantatkoérpers (10), ist ein Innenkonus, der einen Kegelwin-
kel von z.B. 18 Winkelgraden aufweist, vgl. Figur 1. Der In-
nenkonus (14) geht in einen als Verdrehsicherung dienenden In-
nensechskant (15) der zweiten Zone lber. An den Innensechs-
kant (15), der z.B. auch ein Doppelinnensechskant oder eine
andere form- oder kraftschliissige Verdrehsicherungsgeometrie
sein kann, schlieflt sich ein die Zentrierung des Suprastruk-
turtrégers (20) im Implantatkorper (10) unterstitzende Zylin-

dersitz (16) an. Der z.B. nur 0,7 mm lange Zylindersitz (16)
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hat hier einen Durchmesser, der der Schliisselweite des Innen-
sechskants (15) entspricht.

Die dritte Zone (17) ist eine Gewindebohrung, die bei der Mon-
tage die den Suprastrukturtrdger (20) haltende AuBRensechskant-

schraube (90) aufnimmt.

Der Suprastrukturtrdger (20) hat primdr die Aufgabe - im
Implantatkorper (10) sitzend - als Basis fur die kiinstliche
Zahnkrone (120) zu dienen. Er hat einen Bereich (51), der dem
Implantatkorper (10), vgl. Figur 3, und einen Bereich (21),
der der Zahnkrone (120} bzw. der Suprastruktur zugewandt ist,

vgl. Figur 4.

Der dem Implantatkdrper (10) zugewandte Bereich (51) ist der
Implantathals (52) mit seinem AuBenkonus (53), seinem AuBen-
sechskant (54) und beispielsweise einem kurzen Zylinderan-
satz (55). Der AuBenkonus (53), der AuBensechskant (54) und
der Zylinderansatz (55) sitzen passgenau in der Ausneh-

mung (13) des Implantatkdérpers (10). In der zur Spitze des
Implantatkdrpers (10) weisenden axialen Richtung kontaktieren
die Stirnflachen der Teile (54, 55) die Ausnehmung (13) nicht.

Oberhalb des Implantathalses (52) schlieBt sich ein
Implantatteller (31) an, der z.B. mit einem stetigen Ubergang
aus dem Implantathals (52) hervorgeht, vgl. Figur 4. Der =z.B.
unrunde Implantatteller (31) hat zumindest bereichsweise die
Form des Mantels eines Kegelstumpfes, dessen Konuswinkel sich
zur Zahnkrone (120) hin 6ffnet. Der Konuswinkel liegt z.B.
zwischen 125 und 131 Winkelgraden. Ggf. besteht die Unterseite
des Implantattellers (31} auch aus mehreren auseinander her-

vorgehenden Kegelkoni, wobei jeder gegenlber der Mittel-
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linie (29) einen anderen Winkel einschliefBt. In diesem Fall

liegen die Koniwinkel zwischen 120 und 136 Winkelgraden.

Die dabei entstehenden Kanten zwischen zwei aneinandergrenzen-
den Kegelkoni koénnen auch die Funktion einer Bakterienbarriere
haben, sofern der jeweils von den aneinanderstofenden Mantel-

flanken eingeschlossene Winkel - gemessen im Raum auBerhalb

des Implantattellers (31) - grober als 180 Winkelgrade ist.

Der &uBere Rand (33) des Implantattellers (31) hat hiexr einen
Abstand zur Mittellinie (29), der sich bei einer 360°-Rotation
um die Mittellinie (29) zwischen 2,22 und 3,48 mm bereichs-
weise stetig andert. Der Rand (33) erfahrt hierbei in Langs-
richtung dexr Mittellinie (29) einen Hb&henversatz von z.B. 0,78
+ 0,2 mm.

Nach Figur 4 hat die Unterseite (32) des Implantattellers (31)
eine Rillenstruktur (71). Die einzelnen Rillen (74) der Struk-
tur (71) werden beispielsweise mittels eines Fras- oder
Schleifprozesses erzeugt. Hierbei kann z.B. der Mittelpunkt
des Kopfes des Fréds- oder Schleifwerkzeuges, z.B. der kugelige
Kopf eines zahnarztlichen Rosenbohrers, auf einer Ebene ge-
fihrt werden, die normal zur Mittellinie (29) ausgerichtet
ist. Jede vom Fréds- oder Schleifwerkzeug erzeugte Rille (74)
oder Kerbe liegt auf einer geschlossenen Bahnkurve, die bei-

spielsweise einen stetigen Verlauf aufweist.

Auch hier kann sich anstatt der Rillen (74) nur eine Rille
oder Kerbe mit oder ohne Unterbrechungen nahezu spiral-
und/oder wendelfdrmig entlang der Unterseite (32) des
Implantattellers (31) winden.
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Nach Figur 4 sind die Rillen (74) so beabstandet, dass zwi-
schen ihnen Felder oder Stege stehenbleiben, die z.B. der
Breite einer einzelnen oder mehrerer Rillen entsprechen. Ggf.
kénnen die Rillen (74) auch ohne Abstand nebeneinander liegen.
In diesem Fall entsteht zwischen zwei Rillen eine kantige Er-
hebung. Quer zu ihrer Langsausdehnung hat die einzelne Rille
einen kreisabschnittformigen Querschnitt. Der Abstand zwischen
zwel kantigen durch drei Rillen entstandenen Erhebungen ent-
spricht dann der mathematischen Sehnenlédnge s dieses kreisab-
schnittformigen Querschnitts. Die Tiefe der Rille entspricht
der mathematischen Bogenhthe h. Die Beziehung der Bogenhdhe h
und der Sehnenlédnge s in Abh&dngigkeit des Fraserradius r be-
schreibt folgende Formel:

h=r - (r2 - 0,25*%s2)%?

Betrachtet man mehrere nebeneinanderliegende Rillen, deren
kantige Erhebungen jeweils voneinander im Abstand s als soge-
nannte Teilung auseinanderliegen, bildet h die zwischen den
Rillentdlern und den kantigen Erhebungen (= Stege) gelegene
Amplitude. Die Amplitude h und der Abstand s stellen die
Makrostruktur der Oberfldche dar.

Bei einem Kugelkopffrédser mit einem Radius von 0,5 mm errech-
net sich bei einer Teilung von 100 pm eine Amplitude von circa
2,5 pm. Wird die Teilung bei unverdndertem Radius verdoppelt,
erhdht sich die Amplitude auf circa 21 pm.

An die Oberfl&che der Unterseite werden zwei Forderungen ge-
stellt. Zum einen soll die Oberfldche umlaufende, erhabene
Stege oder Stollen oder in Oberflache eingelassene Rillen oder
Kerben aufweisen. Durch die Stege, Stollen, Rillen coder Kerben

entstehen umlaufende, als Bakterienbarrieren dienende Kanten.
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Der Abstand benachbarter Kanten (= kantige Erhebungen) liegt
beispielsweise im Bereich von 0,1 bis 0,5 mm. Zum anderen soll
die Oberflache in sich nahezu spiegelglatt sein, um sowohl ein
kurzzeitiges als auch ein dauerhaftes Anhaften von Bakterien

schon aus physikalischen Grinden zu verhindern.

Dazu liegt der arithmetische Mittenrauhwert im Bereich der Un-
terseite (32) des Implantattellers (31) und am Implantat-

hals (52) trotz der Mikrostruktur (71) in einem Bereich von
nur 1,5 bis 3,0 um. So hat die ,wellige"“, mit Miniaturbarrie-
ren versehene Unterseite (32) auf den ,Wellenbergen™ und in
den ,Wellenté&dlern" eine nahezu porenfreie, geschlossene Ober-
flache.

Neben der spanabhebenden Bearbeitung der unteren Seite des
Implantattellers (31) und des Implantathalses (52) kann auch
eine umformende Bearbeitung vorgesehen werden. Beispielsweise
ist es moglich, die Rillen mit einem Rollwerkzeug in die Ober-
flache zu dricken. Das sogenannte Rollieren stellt eine Fein-
bearbeitung dar, deren Rauhtiefen unter 1 um liegen. Neben der
gewlnschten Glattung erfédhrt die Werkstiickoberfldche zudem

eine Verfestigung.

In den Figuren 11 und 13 ist ein Rollwerkzeug (150) darge-
stellt, das eine Profilierung hat, die sowohl die ,Wellenta-

ANY

lexr™ einprdgt als auch die Wellenberge glattet. Dazu hat der
Rollierkopf (151) des Rollwerkzeugs (150) einen Rillenprofil-
abschnitt (153), an den sich beidseitig ein Glattab-

schnitt (154) anschlieft. Der Rillenprofilabschnitt (153)
sorgt flir die entsprechenden ,Wellentdlexr“. Die
Glattabschnitte (154) verjlngen sich an ihren freien Randern,
um neue Walzkanten zu vermeiden. Im Bereich der Verjiungungen

verringern sich die auf die Mittellinie (159) des Rollwerk-
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zeugs bezogenen Radien mit zunehmendem Abstand von der Mitte
des Rollierkopfes (151).

Figur 12 zeigt den Teilschnitt eines Rollierkopfes (151), der
an seiner schaftfernen Seite keinen Glattabschnitt (154) auf-

welst.

Wahrend des Rolliervorganges ist das Rollwerkzeug (150) so ge-
genlUber dem Strukturtrager ausgerichtet, dass der zwischen der
Rollkontaktstelle (155) und der Mittellinie (159) gelegene Ra-
diusstrahl normal auf der HUllflache der noch nicht rollierten
Oberflache der Unterseite (32) steht. Zugleich liegt die zur
Mittellinie (159) normal orientierte Ebene, in der sich der
Radiusstrahl befindet, tangential an der entsprechenden Bahn-

kurve des ,Wellentals"“ an.

Anstelle eines rotierenden, sich auf dem Werkstlick abrollenden
Rollwerkzeugs kann auch ein Diamantglattwerkzeug benutzt wer-
den. Hier wird ein z.B. halbkugeliger Diamant zum Rillen und

Glatten entlang der oben genannten Bahnkurve gezogen.

Mit dem Rollwerkzeug (150) wird pro Umlauf jeweils nur eine
Rille erzeugt. Selbstverstandlich ist es auch méglich, mehrere
Rollierkopfe (151) zu einem z.B. einteiligen Formwerkzeug zu
vereinigen. Mit einem derartigen Formwerkzeug lassen sich dann
in einem Umlauf alle Rillen gleichzeitig erzeugen. Da die ein-
zelnen Rillen auf unterschiedlichen Radien liegen, ergibt sich
zwangslaufig ein Schlupf, der zusadtzlich eine glattende Wir-
kung zeigt. Die Moglichkeit, ein Formwerkzeug zu nutzen, kann
auch auf die spanabhebende Bearbeitung uUbertragen werden. In
diesem Fall bearbeitet ein Form- bzw. Profilfraser alle oder
zumindest eine Gruppe aus mehreren Rillen bei nur einem Umlauf

gleichzeitigqg.
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Alternativ zu den beschriebenen umlaufenden Strukturen kodnnen
auch stochastisch verteilte Dellen in die Unterseite (32) des
Implantattellers (31) umformend eingearbeitet werden. Hierfir
ist u.a. das Glanzstrahlen geeignet. Bei diesem Verfahren wer-
den Glasperlen, die ein Durchmesser von 15 bis 50 pym aufwei-
sen, mit Druckluft durch eine Dise hindurch auf das zu bear-

beitende Objekt geschossen.

Oberhalb des Implantattellers (31) erstreckt sich im Be-
reich (21) der Implantatpfosten (23). Letzterer hat im z.B.
ausgerundeten Ubergangsbereich (34) zum Implantatteller (31)
einen Querschnitt, der kleiner ist als der maximale Quer-
schnitt des Implantattellers (31). Somit hat auch der
Implantatteller (31) zum Implantatpfosten (23) hin eine fla-
chige Randoberseite (37). In nahezu jeder durch die Mittel-
linie (29) gelegten Schnittebene ist die Kontur der flachigen
Randoberseite zumindest bereichsweise senkrecht zur Mittel-
linie (29) orientiert. An der schmalsten Stelle ragt der
Implantatteller (31) 0,4 bis 0,5 mm in Radialrichtung tber.
Die breiteste Stelle kann mehr als 2 mm messen. Die flachige
Randoberseite (37) bildet u.a. eine Aussitzflache fir den Kle-
bekdérper (100) oder die Zahnkrone (120).

Der ausgerundete Ubergangsbereich kann auch in axialer Rich-
tung parallel zur Mittellinie (29) um 0,05 bis 0,2 mm vertieft
werden, so dass zwischen der flachigen Randoberseite (37) und
dem Implantatpfosten (23) eine Rinne (35) entsteht, vgl. Fi-

gur 6, gestrichelte Linie.

Der meist 3 bis 4 mm hohe Implantatpfosten (23) hat im Schnitt
nach den Figuren 2 und 6 den Querschnitt eines Trapezes. Die
linke Flankenlinie (27) ist gegeniliber der Mittellinie (29) um
z.B. 13,3 Winkelgrade oberhalb des Implantattellers (31) zur
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Mittellinie (29) hin geneigt. Die rechte Flankenlinie (28)
schlieBt mit der Mittellinie (29) einen Winkel von z.B.

3,2 Winkelgraden ein, wobei die gedachte Verlangerung der
rechten Flankenlinie (28) die Mittellinie (29) weit unterhalb
des Implantattellers (31) schneidet.

Im oberen Bereich gehen die Flankenlinien (27, 28) nach Fi-
gur 6 in eine waagerechte Kontur uUber. Diese Kontur gehdrt zur
Hauptauflagefldche (25), vgl. Figur 3, die idealerweise - zu-
mindest bei einem vom Zahntechniker noch unbearbeiteten Supra-
strukturtrdger (20) - senkrecht zur Mittellinie (29) ausge-
richtet ist.

Quer zu dem in Figur 6 dargestellten Schnitt verjiungt sich der
Implantatpfosten (23) nach oben hin. Seine dortigen Flankenli-
nien schliefRen mit der Mittellinie (29) in der Regel einen
Winkel von 3 = 0,5 Winkelgrade ein. Es gibt auch Implantat-
pfosten, deren Flankenlinien parallel zur Mittellinie (29)

verlaufen.

Nach den Figuren 1 und 4 besteht der Implantatpfosten (23) in
erster Naherung aus einem schrédgen Kegelstumpf mit kreisrundem
Grundquerschnitt und einem diesen bereichsweise durchdringen-
den schragen Kegelstumpf mit elliptischem Querschnitt. Die
Mittellinien der beiden Kegelstimpfe bilden eine Ebene, in der
die kleinen Halbachsen des elliptischen Querschnitts liegen.
Im Bereich der Durchdringung der beiden schrédgen Kegelstumpfe
befinden sich Ausrundungen, deren Radien zwischen 0,3 und

0,4 mm liegen.

Durch diese spezielle Form des Implantatpfostens (23) ergibt

sich eine verdrehsichere Basis fur den zu tragenden Klebekdr-
per (100).
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Die radiale Aubenfléche (26) des Implantatpfostens (23) tragt
nach Figur 3 eine Struktur, die beispielsweise aus einer Viel-
zahl von parallelen Rillen (44) besteht. Jede Rille liegt hier
in einer Ebene, die normal zur Mittellinie (29) orientiert
ist. Die oberste Rille ist von der Hauptauflageflache (25)
z.B. 0,5 mm entfernt. Die Struktur (41) erstreckt sich auf ei-
ner Hohe von z.B. 2,5 mm. Jede Rille (44) hat eine maximale
Tiefe von 0,005 bis 0,025 mm. Die Tiefe ist hierbei der kir-
zeste Abstand zwischen einer den Implantatpfosten (23) umge-
benden Hillfldche und dem tiefsten Punkt der jewelligen Rille.
Die HuUllfl&dche ist die gedachte Flache, die der theoretischen,
radialen Aulenfliache (26) entspricht, bevor die Rillen

eingefrast sind.

GemaB Figur 6 ist die Struktur in zwei einen Winkel einschlie-
ffende Bereiche (42, 43) aufgeteilt. Der obere Bereich (42)
zeigt Rillen, die auf dem Implantatpfosten (23) in einer zu
Figur 3 vergleichbaren Weise angeordnet sind. Der untere Be-
reich stellt Rillen (44) dar, die in Ebenen liegen, deren Nor-
malen gegenuber der Mittellinie (29) um 9 £ 1 Winkelgrade ge-
kippt sind. Die Kippung ist so ausgelegt, dass die Rillen pa-
rallel oder nahezu parallel zur Randoberseite (37) des
Implantattellers (31) orientiert sind. Selbstverstidndlich ist
es auch méglich, die einzelnen Rillen (44) und/oder (45) auf-
gefdchert auf dem Implantatpfosten (23) zu verteilen. In die-
sem Fall haben benachbarte Rillen entlang der rechten Flanken-
linie (28), vgl. Figur 6, einen kleineren Abstand als entlang
der linken Flankenlinie (27). Ferner ist es moglich, dass sich

zumindest ein Teil der Rillen uberkreuzt.

Alternativ kann statt vieler Rillen (44) nur eine Rille oder
Kerbe verwendet werden, die sich mit oder ohne Unterbrechungen

nahezu wendel- oder schraubenfdrmig entlang der radialen Au-
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Renwandung (26) des Implantatpfostens (23) windet. Die Ril-
len (44, 45) konnen auf die gleiche Weise erzeugt werden wie
die Rillen (74), siehe oben.

Nach den Figuren 3 und 6 sind die Rillen (44, 45) so beab-
standet, dass zwischen ihnen Felder oder Stege stehenbleiben,
die z.B. der Breite der einzelnen Rille entsprechen. Ggf.
kénnen die Rillen (44, 45) auch ohne Abstand nebeneinander
liegen.

Um beispielsweise eine Rille (74) oder Spur (48) zu erzeugen,
deren Tiefe und/oder Breite zyklisch schwankt, wird z.B. ein
Kugelkopffraser mit geringer Zahnezahl entlang der radialen
AuRenfldche (26) des Implantatpfostens (23) gefihrt. Die Mit-
tellinie des Frdsers schliept dabei mit der Mittellinie (29)
einen Winkel von 15 t* 20 Winkelgraden ein. Bei einem bestimm-
ten Vorschub/Drehzahlverhdltnis entsteht auf der AuBenfla-
che (26) eine Struktur, die der Musterung eines Golfballs
weitgehend entspricht, sofern der genannte Golfball mit den
als ,Dimples"™ bezeichneten Dellen versehen ist, vgl. Figur 7.
Die Dellen sind, gemdB der Figuren 7 und 9, die Vertiefun-
gen (46, 47), deren Ridnder oder Kanten auf der AuBenfla-

che (26) z.B. als geschlossene Kurven (166, 167) zu erkennen
sind. Die geschlossenen Kurven (166) haben in der senkrechten
Draufsicht nahezu die Form eines Kreises, wdhrend die ge-
schlossenen Kurven (167) in der senkrechten Draufsicht nahezu

Ellipsen sind.

Die Figuren 8 und 10 zeigen jeweils ein Beispiel, wie die Ver-
tiefungen (46, 47) entstehen koénnen. Vereinfachend wird hier
die AuBenflache (26) als Ebene betrachtet. Entlang der AuBen-
fléache (26) wird ein Fraser gefuhrt, dessen Fraskopf (161)

nach Figur 8 auf der Bahnkurve (48) gefiuhrt wird. Hier wird
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der Fré&dskopf (161) zundchst parallel entlang der einhillenden
AuBenflache (26) gefihrt. Die Bahnkurve (48) hat zur einhil-
lenden AuBenflache (26) z.B. einen Abstand, der dem Radius des
Frédskopfes (161) entspricht. Sobald der Fraskopf (161l) uber
der Mitte der zu fertigenden Vertiefung (46) steht, taucht der
Frdskopf (161) spanabhebend in die AuBenflache (26) des
Implantatpfostens (23) ein. Nach dem Erreichen der entspre-
chenden Tiefe fahrt er um das Eintauchmal zurick, um wieder
parallel zur einhiillenden AuBenfl&dche (26) und dann zur nadchs-

ten Frdsstelle zu gelangen.

Nach Figur 10 bewegt sich der Fraskopf (161) auf einer wellen-
formigen Bahnkurve (48), um die Vertiefungen (47) mit den na-

hezu elliptischen Randern (167) zu erzeugen.

In beiden Fdllen entsteht eine strukturierte Oberflache, deren
Vertiefungen z.B. auch eine Tiefe von 1 - 20 pm haben koénnen.
Die einzelne Vertiefung, die auch hier beispielsweise spha-
risch, ellipsoidal oder langlochartig ausgefihrt ist,

hat einen Durchmesser oder eine Lange, die zwischen 1 und

1000 pm liegt. In einem nicht dargestellten Ausfihrungsbei-
spiel betragt die Tiefe 2,5 pm bei einem Durchmesser von

100 pm.

Die Geometriewerte der mikroskopischen Struktur (41) sind u.a.
eine Funktion der KorngrdRe der Partikel des Klebstof-

fes (113), der den Implantatpfosten (23) mit dem Klebekor-
per (100) verbindet. Liegt die KorngroBe der Partikel bei 1
bis 20 pm und hat der Spalt der Klebefuge (111) eine Breite
von 10 bis 35 um, so entsteht trotz des klebetechnischen
Stoffschlusses im Bereich der Struktur (41) eine Art Form-
schluss durch die in den Vertiefungen bzw. Rillen (44, 45)

liegenden groReren Partikel des Klebstoffes (113).
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Zusédtzlich ist der Suprastrukturtrédger (20) zumindest oberhalb
des Implantattellers (31) mit einer Titannitridbeschichtung
ausgestattet. Thre Schichtdicke betragt z.B. 1 bis 4 pym. Al-
ternativ koénnen dort auch dinnwandige Keramik- oder

Copolymerbeschichtungen aufgetragen sein.

Nach Figur 1 hat der Suprastrukturtrdger (20) eine durchge-
hende, Ausnehmung (61), die im mittleren Bereich eine Knick-
stelle mit einem Knickwinkel von 11 % 4 Winkelgraden aufweist.
Die fertig bearbeitete Ausnehmung (61) besteht aus drei Zonen.
Die untere Zone (62) ist eine zylindrische Bohrung, deren
Durchmesser z.B. 1,7 mm betrdgt. Ihre Mittellinie (63) deckt
sich mit der Mittellinie (29). Nach Figur 1 wird diese

Zone (62) vom Schaft (96) der Aubensechskantschraube (90)
durchquert, wobei der Schaft (96) die Wandung der Zone (62)
nicht kontaktiert.

Die obere Zone (67) ist ebenfalls eine zylindrische Bohrung.
Thre Mittellinie (69) schneidet die Mittellinie (29) in der
mittleren Zone (64), hier unter einem Winkel wvon

11 Winkelgraden. Diese obere Zone (67) dient der Einfihrung
der Aulensechskantschraube (90) und der Fihrung des Werkzeu-
ges, mit der die AuBensechskantschraube (90) angezogen wird.
Die mittlere Zone (64) stellt einen Ubergangsbereich dar, der
zum einen einen Innenkonus (65) und zum anderen einen
Abwinkelungsbereich (66) aufweist, vgl. Figur 2. Der Innen-
konus (65), der koaxial zur unteren Zone (62) angeordnet ist,
dient als Auflagefldche flir den Kopf (92) der Aubensechskant-
schraube (90).

Der Abwinkelungsbereich (66) passt die zylindrische Boh-

rung (67) an der Abknickstelle an den groBen Offnungsquer-
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schnitt des Innenkonus (65) an. Der Ubergang erfolgt im Aus-

ftihrungsbeispiel ohne Kanten, also tangential.

Die Figur 6 zeigt einen z.B. im PulverspritzgiefBverfahren zu
fertigenden Rohling (80) des Suprastrukturtragers (20) im
Langsschnitt in seiner gedffneten Spritzgiefform (140). Die
SpritzgielRform (140) besteht im Wesentlichen aus zwei aneinan-
der zentrierten Formhdlften (141) und zwei Schiebern (143,
145). Die Stirnseiten der Schieber (143, 145) kontaktieren

sich in einer Trennfuge (146).

Die Trennebene (142) der Formhdlften (141) liegt in der in Fi-
gur 6 dargestellten Zeichnungsebene. Die durch die beiden
Formh&lften (141) entstehende auBenliegende Nahtspur (82) bzw.
der entsprechende Grat ist in Figur 5 als Linienzug zu erken-

nen.

Die SpritzgieBRform (140) gibt dem Suprastrukturtrdger (20)
oberhalb des Implantattellers (31) bzw. der Randoberseite (37)
in der Regel seine endgiiltige Form. Demnach werden die Ril-
len (44, 45) oder Vertiefungen (46, 47) auch mittels der
Struktur der SpritzgieBform (140) bzw. der Formhalften (141)
erzeugt. Eine andere Alternative zur Erzeugung einer Struktur
der beschriebenen GroBenordnung besteht darin, zumindest im
Bereich oberhalb des Implantattellers (31) die Korngrohe des
Pulvers auf z.B. 10 bis 50 pm zu vergrdfern. In der Folge er-
geben sich auch bei einer glattwandigen Spritzgiefform (140) -
bedingt durch eine mittlere Korngrohe - stochastisch verteilte

Vertiefungen, deren Tiefen 10 bis 30 pm erzielen k&nnen.

Ggf. kann am Suprastrukturtrdger (20) im Bereich seiner Rand-
oberseite (37) bzw. im Bereich der Hauptauflagefldche (25)

oder dessen Nahbereich eine zapfenartige Verlédngerung
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angeformt sein, um das Bautell vor der Bearbeitung durch den

Zahntechniker leichter handhaben zu kodnnen.

Unterhalb der Randoberseite (37) erh&lt der Suprastrukturtra-
ger (20) eine Vorform, die zu einem spateren Zeitpunkt z.B.
spanabhebend nachbearbeitet wird. Zu dieser Nachbearbeitung
gehdren u.a. die Unterseite (32) des Implantattellers (31),
der Implantatkonus (53), der AuBlensechskant(54) und der Zylin-

deransatz (55).

Der obere Schieber (143) gibt der oberen Zone  (67) der Ausneh-
mung (61) ihre Endform, wahrend in der mittleren Zone (64)
durch ihn nur ein Rohzapfen (81) als Vorform entsteht. Die
mittlere Zone (64) welst einen verkleinerten Innenkonus (83)
und einen verkiirzten Abwinkelungsbereich (84) auf. Der Innen-
konus (83) und der Abwinkelungsbereich (84) erhalten erst
durch Feinbearbeiten, z.B. Feindrehen, ihre in Figur 2 darge-
stellte Form. Der DrehmeiRel wird dazu uUber die untere

Zone (62) eingefihrt, die mittels des unteren Schiebers (145)
geformt wird. Beim Feindrehen wird ggf. auch die zylindrische
Bohrung (62) auf ihr FertigmaB ausgedreht.

Die AuBensechskantschraube (90) ist in drei Bereiche, einen
Kopfbereich (91), einen Schaftbereich (96) und einen Gewinde-
bereich (97) aufgeteilt, vgl. Figuren 1 und 2. Der erste Be-
reich ist der Kopfbereich (91). Er besteht aus einem
konusformigen Kopf (92) und einer darauf angeordneten Werk-
zeugmitnahme (94). Der z.B. 1,28 mm hohe Kopf (92) hat die
Form eines sich in Richtung Gewindebereich (97) verjingenden
Kegelstumpfes, der z.B. einen Kegelwinkel von 30 Winkelgraden

aufweist. Der konusfdrmige Bereich, mit dem die Schraube (90)
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am Suprastrukturtrdger (20) anliegt, hat eine Lange von z.B.

1,09 mm. Sein groblter Durchmesser misst 2,2 mm.

Die Werkzeugaufnahme (94) ist ein AuBensechskant, auf dem beim
Festziehen der Schraube (90) ein Rohrschliissel mit Innen-
sechskant aufgesetzt wird. Der Aubensechskant verjlingt sich
zumindest in den letzten beiden Dritteln seiner Lange zum
freien Kopfende hin. Der AuBensechskant hat eine maximale
Schlisselweite von 1,42 mm. Der Bereich dieser maximalen
Breite liegt z.B. 0,29 mm oberhalb der oberen Kopfstirnfla-
che (93). Der Krimmungsradius der Sechskantflanken (95) be-
tragt z.B. 2,36 mm.

An den konusférmigen Bereich des Kopfes (92) schlieRt sich
beispielsweise tangential der zweite Bereich, der Schaftbe-
reich (96) an. Der Schaftbereich (96) besteht aus einer rota-
tionssymmetrischen Taille, die im Schraubenmittenbereich, z.B.
3,8 mm vom freien Ende des Kopfbereiches (91) entfernt, ihren
kleinsten Durchmesser, z.B. 1,28 mm, hat. Die mittlere Krim-
mung der AuBenkontur der Taille hat im Schnitt nach Figur 2

einen Radius von 5,2 mm.

Der dritte Bereich ist der Gewindebereich (97). Er weist ein

M1, 6-Gewinde auf, dessen nutzbare Lé&nge z.B. 1,5 mm betragt.

Auf den Suprastrukturtrager (20) wird im Ausfihrungsbeispiel
ein Klebekdrper (100) aufgeklebt oder aufzementiert. Der Kle-
bekorper (100) ist ein Hohlkdrper, der innerhalb der Zahnpro-
these zwischen dem Suprastrukturtradger (20) und der kinstli-
chen Zahnkrone (120) angeordnet ist. Mit seiner Hilfe wird
u.a. die Winkellage der Zahnkrone (120) an die Winkellage des
Implantatpfostens (23) angeglichen.
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Der Klebekorper (100) hat im Wesentlichen eine topfformige Ge-
stalt. Seine Innenwandung (105) ist an die AuBenwandung (26)
des Implantatpfostens (23), einschlieBlich der Randober-

seite (37), angepasst. Das Spiel betragt z.B. 30 bis 50 pm, so
dass der Klebekdrper (100) unter Zwischenlage eines Klebstof-
fes (113) auf dem Implantatpfosten (23) des Suprastrukturtra-
gers (20) groBflachig aufliegt. Durch die obere Struktur (41)
des Implantatpfostens (23) haftet der Klebstoff (113) auch

formschllissig an diesem.

Der Klebekorper (100) hat einen verbreiterten Rand (107), mit
dem er sich einerseits an der Randoberseite (37) des Supra-
strukturtridgers (20) abstlitzt und andererseits selbst fir die

Krone eine zumindest bereichsweise axiale Abstlitzung bietet.

Im Bereich seiner Oberseite (102) weist er eine Ausneh-
mung (106) auf, die bei montierter Prothese eine Verldngerung
der Bohrung (67) des Implantatpfostens (23) darstellt.

Nach dem Ausfihrungsbeispiel sitzt hier die Zahnkrone (120)
auf einem Klebekdrper (100). Demnach ist die Innenwan-

dung (125) der Zahnkrone (120) an die AuBenwandung (101) des
Klebekdrpers (100) angepasst. Auch hier liegt das sich zwi-
schen der AuRenwandung (101) und Innenwandung (125) befindende
Spiél bei 30 bis 50 uym. Der Klebekdrper (100) und die Zahn-
krone (120) sind im Bereich des Randes (132) ihrer Klebe-
fuge (131) so gestaltet, dass die letzten zehntel Millimeter
in einem Winkel von 90 % 10 Winkelgrade auf die gemeinsame
Prothesenaulenflédche (2) treffen. Im Bereich des Randes ihrer
Klebefuge (131) gehen die AuBenfldche (121) der Zahn-

krone (120) und die AuBenflidche (101) des Klebekdrpers (100)
tangential oder zumindest fast tangential ineinander Uber.

Sollte dort ein Knick vorgesehen sein, so liegt sein einge-
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schlossener Winkel in einem Bereich, der kleiner als 180 und

groBer als 175 Winkelgrade ist.

Nach Figur 2 sitzt bei der fertigen Prothese der Suprastruk-
turtrdger (20) mittels eines Implantatkonus (53) verdrehsicher
und verschraubt im Konussitz (14) des Implantatkérpers (10).
Der Implantathals (52) und die Unterseite (32) des
Implantattellers (31) liegen am Zahnfleisch (4) an. Die fur
Keime eine Barriere bildende Struktur (71) der Unterseite (32)
reduziert oder verhindert die Bakterienbesiedelung im Spalt-
raum zwischen dem Implantatteller (31) und dem Zahn-

fleisch (4). Zudem erleichtert die Struktur (71) das Anhaften
der Bindegewebsfasern des Zahnfleisches (4) am Suprastruktur-
trédger (20) unterhalb des Implantattellers (31).

Auf dem Implantatteller (31) sitzt hier verklebt die Kombina-
tion aus dem Klebekdrper (100) und der kinstlichen Zahn-
krone (120). Auf der bukkalen bzw. &uBeren Zahnseite liegen
die Klebefugen (111) und (131) geschiitzt unter dem oberen
Zahnfleischrand (5). Auf der lingualen bzw. inneren Zahnseite
ist zumindest die Klebefuge (111) vom Zahnfleisch (4) ver-
deckt.
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Bezugszeichenliste:

QO o U bW N

10
11
12
13
14
15
16
17
18
19

20

21
23
24
25
26
27
28
29

Zahnersatz, prothetisch
Prothesenauflenfldche
Kieferknochen

Zahnfleisch, Schleimhaut
Zahnfleischrand, zahnseitig
Kauebene

Zement, Klebstoff

Implantatkdrper

AuBengewinde
Implantatschulter

Ausnehmung, gestuft
Innenkonus, erste Zone, Konus,
Innensechskant, zwelte Zone
Zylindersitz

Gewindebohrung, dritte Zone
Implantatneigungswinkel
Mittellinie

PCT/DE2014/000357

Konussitz

Suprastrukturtrager, Fertigform,

Teil eines Hybridabutments

Bereich, der Zahnkrone zugewandt

Implantatpfosten
Oberseite

Hauptauflagefléche

Auflenfldche, radial; Aulenwandung

Flankenlinien, links
Flankenlinien, rechts
Mittellinie
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31
32
33
34
35
37
38

41
42
43
44
45
46
47
48
49

51
52
53
54
55
59

61
62
63
64
65
66
67
69
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Implantatteller

Unterseite, dem Zahnfleisch zugewandte Flé&che
Rand

Ubergangsbereich, Ausrundung

Rinne

Randoberseite, fléachig

Hohenversatz

Struktur, Rillenstruktur

oberer Bereich

unterer Bereich

Rillen

Rillen von (43)

Vertiefungen mit fast kreisrunder Kante
Vertiefungen mit fast elliptischer Kante
Mittelpunktsbahn zu (46), Spur
Mittelpunktsbahn zu (47), Spur

Bereich, dem Implantatkérper zugewandt
Implantathals

Implantatkonus, Aulenkonus
Verdrehsicherung, AuBensechskant
Zylinderansatz

Normale zu den Ebenen der Rillen (45)

Ausnehmung, geknickt, Schraubeneinfihrausnehmung

untere Zone; Bohrung, zylindr. ;Schraubensitzbohrung

Mittellinie von (62)

mittlere Zone

Innenkonus

Abwinkelungsbereich

obere Zone; Bohrung, zylindrisch
Mittellinie von (67)
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71
74

80
81
82
83
84

90
91
92
93
94
95
96
97

100
101
102
105
106
107
111
113

120
121
125
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Struktur, Mikrostruktur, Rillenstruktur
Rillen

Rohling des Suprastrukturtrégers
Rohzapfen, Vorform

Nahtspur

Innenkonus, verkleinert

Abwinkelungsbereich, unbearbeitet

Auflensechskantschraube, Schraube
Kopfbereich

Kopf, konusférmig
Kopfstirnflache
Werkzeugaufnahme, Aullensechskant
Sechskantflanken

Schaftbereich, Taille, Schaft

Gewindebereich, Gewinde

Klebekdrper, Teil eines Hybridabutments
AuBlenwandung, AuRenflédche

Oberseite

Innenwandung, Innenflé&che

Ausnehmung

Rand

Klebefuge zwischen (23) und (100)
Klebstoff

Zahnkrone, kinstlich, Suprakonstruktion
Aufenwandung, Aullenfléache

Innenwandung, Innenfléche
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131
132
133

140
141
142
143
145
146
147

150
151
153
154
155
157
159

lel
166
167
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Klebefuge zwischen (100) und (120)
Klebefugenrand
Klebstoff

SpritzgieRform

Formhalfte, Formteil

Trennebene

Schieber, oben; Pfostenbohrungsschieber
Schieber, unten; Halsbohrungsschieber
Trennfuge zwischen (143) und (145)

Zentrierstifte

Rollwerkzeug
Rollierkopf
Rillenprofilabschnitt
Glattabschnitt
Rollkontaktstelle
Schaft

Mittellinie von (150)

Fraskopf, Schnitt der Hullflache des Fraserkopfes
geschlossene Kurve, nahezu Kreise, Rand von (46)

geschlossene Kurve, nahezu Ellipsen, Rand von (47)
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Patentanspriche:

1. Suprastrukturtrdger (20) als Teil eines prothetischen Zahn-
ersatzes (1) zwischen einem Implantatkorper (10) und einer
Suprakonstruktion, wobei auf oder am Suprastrukturtrager (20)
eine kiinstliche Krone (120) oder ein Verbund aus einem Klebe-
korper (100) und einer Krone (120) angeordnet ist, dadurch ge-
kennzeichnet,

- dass dieser (20) in dem klebekorper- und/oder kronentragen-
den Bereich (21) zumindest bereichsweise eine erste Struk-
tur (41) aufweist und

- dass am Suprastrukturtrager (20) in dem dem
Implantatkdrper (10) zugewandten Bereich (51) eine zweite

Struktur (71) angeordnet ist.

2. Suprastrukturtrdger nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich-
net, dass dieser (20) in dem klebekdrper- und/oder kronentra-
genden Bereich (21) einen Implantatpfosten (23) und in dem dem
Implantatkdrper (10) bzw. dem Zahnfleisch (4) zugewandten Be-
reich (21) einen Implantathals (52) aufweist, wobeili im
Implantatpfosten (23) eine Schraubeneinfiihrausnehmung (61) an-
geordnet ist, die mit der im Implantathals (52) positionierten
Schraubensitzbohrung (62) einen Winkel von 155 bis

178 Winkelgraden einschlieft.

3. Suprastrukturtrdger nach Anspruch 2, dadurch gekennzeich-
net, dass der Implantatpfosten (23) auf seiner radialen Aufen-
flache (26) nebeneinander liegende Rillen (44, 45) oder
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Mittelpunktsbahnen (48, 49) mit Vertiefungen (46, 47) auf-

weist.

4. Suprastrukturtrédger nach Anspruch 3, dadurch gekennzeich-
net, dass die Rillen (44, 45) oder Vertiefungen (46, 47) eine
Tiefe aufweisen, die grofer als 1 pm und kleiner als 35 pm
ist.

5. Suprastrukturtrédger nach Anspruch 3, dadurch gekennzeich-
net, dass die einzelne Langsausdehnung der Vertiefungen (46,
47) groler als 0,3 mm und kleiner als 1,1 mm ist.

6. Suprastrukturtrager nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich-
net, dass in dem dem Implantatkdrper (10) zugewandten Be-
reich (51) als Struktur (71) ganz oder teilweise umlaufende

Stollen, Stege, Rillen (74) oder Kerben angeordnet sind.

7. Suprastrukturtrdger nach Anspruch 6, dadurch gekennzeich-
net, dass die umlaufenden Stollen oder Stege sowie die Ril-
len (74) oder Kerben eine Teilung haben, die groBer als 80 um

und kleiner als 250 pm ist.

8. Suprastrukturtrager nach Anspruch 6, dadurch gekennzeich-

net, dass die Oberfl&dche - unabhangig von den umlaufenden

Stollen, Stege, Rillen (74) oder Kerben - einen arithmetischen

Mittenrauhwert hat, der groBRer als 1 pm und kleiner als 2,5 pm

ist.
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9. Verfahren zur Herstellung eines Suprastrukturtragers (20)
als Teil eines prothetischen Zahnersatzes (1) zwischen einem
Implantatkorper (10) und einer Suprastruktur (100, 120), wobel
der Suprastrukturtrager (20) in einem klebekdrper- und/oder
kronentragenden Bereich (21) einen Implantatpfosten (23) und
in dem dem Zahnfleisch (4) und dem Implantatkdrper (10) zuge-
wandten Bereich (51) mindestens einen Implantathals (52) auf-
welst,

dadurch gekennzeichnet,

- dass der Suprastrukturtrager (20) aus einem Rohling (80) ge-
fertigt wird, der mittels eines Pulverspritzgieflverfahrens
hergestellt wird,

- dass der Rohling (80) im klebekorper- und/oder kronentragen-
den Bereich (21) durch die SpritzgieBRform (140) eine der
Fertigform (20) mathematisch &hnliche Form erhalt,

- dass der Rohling (80) in dem dem Zahnfleisch (4) und dem
Implantatkérper (10) zugewandten Bereich (51) durch die
Spritzgiefform (140) die Form eines Rohzapfens (81) erhialt,

- dass der Rohzapfen (81) durch mechanisch und optisch tren-
nende Bearbeitung seine Fertigform (20) erhalt, wobei ein
dem Zahnfleisch (4) zugewandter Implantatteller (31) ent-
steht, in dessen dem Zahnfleisch (4) zugewandten Flache (32)
zumindest bereichsweise eine Struktur (71) eingearbeitet

wird.

10. Verfahren nach Anspruch 3, dadurch gekennzeichnet, dass
das Pulverspritzgiefverfahren als Ausgangsmaterial ein Metall-
oder Keramikpulver verwendet, wobei das Metallpulver auf einer

Titan-Aluminium-Legierung basiert.
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