
Als um das Jahr 1900 die indus-
trielle Fertigung von Stahlboh-
rern begann, ahnte man nicht,

welch rasanten Verlauf deren Weiterent-
wicklung nehmen würde. Doch je leis-

tungsfähiger die Antriebstechnik wurde,
umso verschleißfester mussten auch die
Werkzeuge werden. So gesellten sich zu
den zunächst gefertigten Stahlbohrern
für Metalle schnell keramisch gebundene
Schleifkörper mit Siliziumkarbid für die
damaligen Porzellane hinzu.
Um bei der immer breiter werdenden
Werkstoffpalette stets erstklassige Ar-
beitsergebnisse zu erzielen, wurden dann
im weiteren Verlauf des Jahrhunderts
hochwertige Schneidstoffe mit speziellen
Schneidengeometrien entwickelt und in
unterschiedlichste Formen und Größen
von Fräsern umgesetzt. Heute reicht das
Angebot über Hartmetallfräser und
Schleifkörper mit Diamantbelegung bis
hin zu Werkzeugen zum Bearbeiten mo-
derner Hartkern-Keramiken wie Zirkoni-
umdioxid und Aluminiumdioxid. So kann
der moderne Anwender für jeden Werk-
stoff und jedes Aufgabengebiet ein spe-
ziell entwickeltes Werkzeug auswählen.

| Vom Schleifen und Polieren
Die Deutsche Industrie-Norm DIN 8580
unterscheidet spanende Bearbeitungs-
verfahren in zwei verschiedene Gruppen.
Zunächst beschäftigen wir uns mit dem
Spanen mit geometrisch unbestimmten
Schneiden. Derartige Schleifkörper wer-
den zum Schleifen und Polieren verwen-
det. Bei Instrumenten mit unbestimmten
Schneiden ist ein Schleifmittel in ein 
Bindungsmaterial eingebunden. Je nach 
Anforderungen werden verschiedene
Schleifmittel verwendet.  Keramisch ge-
bundene Schleifkörper mit Edelkorund
(Aluminiumoxid) eignen sich zum Be-
schleifen von Metalllegierungen. Soll 
Keramik beschliffen werden, müssen
Schleifkörper mit Siliziumkarbid oder Dia-
mant an die Arbeit (Abb. 1).
Natürliche oder synthetische Diamanten
besitzen eine raue und unregelmäßige
Oberfläche. Wenn die Schleifer qualitativ
hochwertig belegt sind, besitzen sie eine
dauerhafte Schleifleistung (Abb. 2). Bei
qualitativ minderen Produkten ist die Be-
legung oft mangelhaft (Abb. 3).
Man unterscheidet galvanische, gesin-
terte kunstharzgebundene und kerami-
sche Schleifer sowie Standard- und Dia-
mant-Polierer (Abb. 4). Entscheidend für
den Erfolg aller hier vorgestellten
Schleifkörper ist die Härte des eingebun-
denen Schleifmittels und seine Warm-
härte und Temperaturbeständigkeit
(Abb. 5 ).

| Vom Bohren und Fräsen 
Die zweite Methode, in die die Deutsche
Industrie-Norm DIN 8580 die spanenden
Bearbeitungsverfahren einteilt, ist das
Spanen mit geometrisch bestimmten
Schneiden. Hierzu gehören das Bohren
und Fräsen. Im Folgenden konzentrieren
wir uns also ausschließlich auf den Be-
reich der Schleifkörper mit geometrischen
Schneiden.
Für die Fräser kamen und kommen haupt-
sächlich drei verschiedene Werkstoffe
zum Einsatz. Zum einen ist das der soge-
nannte Werkzeugstahl (WS), der aus
Wolfram und Vanadium legiert wird, der
heute nur noch für Industriewerkzeuge
verwendet wird. Rostfreier Stahl (RFS) da-
gegen besteht aus hochlegierten Chrom-
Nickel-Stählen. RF-Stahl wird überwie-
gend für chirurgische Instrumente, Dia-
mant-Rohlinge und Hartmetallschäfte
verwendet. Eine Sonderstellung nimmt
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Es gibt kein Universalwerkzeug. Stattdessen bietet der Markt eine 
Vielzahl rotierender Instrumente mit unterschiedlichen Verzahnungen
an. Ob hart, zäh/hart oder weich – zu verschieden sind die Eigenschaf-
ten der Werkstoffe in der modernen Zahntechnik, als dass sie mit ei-
nem einzigen Fräser bearbeitet werden könnten. Folgender Beitrag
bringt Licht ins Dunkel der zahlreichen Verzahnungen und zeigt,
worauf es beim Fräsen wirklich ankommt.
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