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Die Fraser fuir ,,harte
Legierungen

| Joachim Bredenstein

Die Konuskronentechnik hat sich in den letzten Jahrzehnten bestens bewahrt. Wahrend friiher
Konuskronen und die dazugehorigen AuBenteile nur aus edelmetallhaltigen Legierungen ange-
fertigt wurden, ergeben sich heute durch neue Materialien auch neue Kombinationsmaglich-
keiten. Oftmals werden die Innenteile aus Zirkondioxid angefertigt. Die AuBBenteile werden mit
der Galvanotechnik aus einem Goldbad auf die Innenteile abgeschieden. Fiir die Tertidrkons-
truktion kommt dann wieder Zirkon, Titan oder eine NEM-Legierung zum Einsatz.

Es gibt aber auch die Mdglichkeit, eine Konuskronenarbeit komplett aus einer CoCr-Legierung
herzustellen. Dies bietet im Verhdltnis zu den oben beschriebenen Verfahren einen deutlichen
Kostenvorteil. Die Verarbeitung dieser ,harten” Legierungsgruppe wird allerdings noch von vie-

len Technikern abgelehnt.

Abb. 1: Die Wachsspane werden gut abtransportiert. - Abb. 2: Hohlkehlen lassen sich mit dem gleichen Fraser erzie-
len. - Abb. 3: Abtrennen der Innenkoni mit der Trennscheibe aus dem NEM-Verarbeitungsset.

stelle ich heute hauptsachlich Ko-

nusarbeiten aus NEM-Legierungen
her. Hierbei verwende ich das System
der TeleRing-Technik der Firma SILA-
DENT Dr. B6hme €& Schps GmbH (Gos-
lar, Deutschland) in einer etwas modifi-
zierten Form. Sowohl das Innenteil, mit
einem Konuswinkel von zwei Grad, wie
auch der Konusring werden aus der
NEM-Legierung Keralloy KB hergestellt.
Fiir die Tertidarkonstruktion verwende
ich Modiral S (beides SILADENT Dr.
Bohme & Schoéps). Nach der Herstellung
des Sdgemodells wird auf den vorberei-

In meiner tdglichen Laborarbeit

teten und isolierten Stiimpfen Fras-
wachs in einer ausreichenden Menge
aufgetragen.

Mithilfe eines Parallelometers wird die
beste gemeinsame Einschubrichtung
fuir die Konuskronen ermittelt. Da ich
dasSdgemodell immer mitdem model-
tray-System (model-tray GmbH, Ham-
burg, Deutschland) herstelle, kann ich
nunallenichtbendtigten Elemente aus
dem Sockler herausnehmen und die
einzelnen Stiimpfe mit dem Spannrah-
men an der richtigen Position fixieren.
So wird das Sdgemodell mit dem Fras-
sockelindas Frasgeratgestellt. Wie be-

reits oben beschrieben, frase ichimmer
mit einem Konuswinkel von 2 Grad.
Hierfiir verwende ich den HM-Wachs-
fraser in der entsprechenden Gradzahl
von KOMET/GEBR. BRASSELER. Dieser
Spiralfraser wird mit einem Oberfl3-
chenentspannungsmittel, zum Beispiel
Waxit, benetzt. Dadurch werden die
Wachsspéne besser abtransportiert und
der Fraser setzt sich nicht zu (Abb. 1).
Alle Wachsfraser werden ibrigens im-
mer im Gleichlauf (Gleichlauffrisen)
eingesetzt. Das heiBt, dass der rechts-
drehende Fraser von rechts nach links
liber die Wachsoberflache gefiihrt wird.
Hierdurch wird der Abtransport der
Wachsspéane positiv beeinflusst. AuBer-
dem kann der gelibte Techniker so sehr
glatte Flachen in Wachs erzielen.

Die Innenkoni kdnnen mit oder ohne
Stufe beziehungsweise Hohlkehle ge-
frast werden (Abb. 2). Nachdem alle
Innenteile gefrast sind, erfolgt das Ein-
betten, GieBen und Ausbetten in ge-
wohnter Weise.

Aufpassen der Innenkoni

Die Kronen werden mit Al,O, sauber
ausgestrahlt (Abb. 3). Moderne Einbett-
massen ermdglichen heute einen abso-
lut passgenauen NEM-Guss. Vorausset-
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Abb. 4: Entfernen von Gussperlen mit einer NE-Frése. - Abb. 5-7: Politur des Randes in drei Schritten.

zung ist allerdings, dass der Techniker
die Expansion seiner Einbettmasse im
Griff hat. Eventuell vorhandene Guss-
perlen werden mit einer kreuzverzahn-
ten Frése aus dem NEM-Verarbeitungs-
set nach ZTM Wolfgang Weisser ent-
fernt (Abb. 4).

In diesem Set (TD1371) der KOMET/
GEBR. BRASSELER findet der Techniker
alle wichtigen Werkzeuge, um die Ober-
flachen aller Legierungen aus der CoCr-
Gruppe effektiv und rationell bearbeiten
zu kdnnen. Eigentlich fiir die Ausarbei-
tung von NEM-Briickengeriisten ge-
dacht, leistet dieses Setauch bei der Aus-
arbeitung von Innenkoni und Sekundar-
und Tertidrkonstruktionen wertvolle
Hilfe.Vom Abtrennen der Gussobjekte bis
zur Hochglanzpolitur kdnnen die Werk-

zeuge dieses Sets eingesetzt werden. Der
Kronenrand wird, wenn notig, noch et-
was nachgearbeitet und dann mit den
Gummierern des Sets geglattet. Diese
Politur erfolgt in drei Schritten. Begon-
nen wird mitderdunkelbraunen Scheibe.
Im nachsten Arbeitsschritt wird der Rand
mit der rotbraunen Scheibe weiter ge-
glattet. Dann erfolgt mit der griinen
Scheibe die Hochglanzpolitur (Abb. 5-7).
Die okklusalen Kappen der Innenkoni
werden noch nicht bearbeitet, denn der
Rest des Gusskanals bildet eine gute Re-
tention bei der Herstellung des Frasmo-
dells.

Das Frasmodell
In dem hier beschriebenen Verfahren
wird eigentlich kein Frdsmodell herge-

stellt. Vielmehr werden einzelne Frés-
stiimpfe angefertigt. Hierfiir werden die
Innenkoni in der entsprechenden Ein-
schubrichtung mit etwas Pattern Resin
(GC Germany, Miinchen) auf einem
Fréspin fixiert. Zum Einsatz kommt das
c.k.TeleMaster-System von ClausKiich-
ler,dassichin meinem Laborinden letz-
tenJahrenbestensbewdhrthat.Egal, ob
Sie Teleskop- oder Konuskronen aus EM,
NEM oder Zirkondioxid anfertigen wol-
len, mitdiesem System gelingt die Uber-
tragung der Innenteile auf den Frasso-
ckel problemlos und schnell. Um die
Innenkoniaufdie Frashalterungzu plat-
zieren, wird das Sdgemodell noch ein-
mal auf den Modelltrager gestellt, mit
dem die Innenteile in Wachs gefrist
wurden (Abb. 8). Wird ein Sammelab-
druck angefertigt, muss die Einschub-
richtungaufdem Meistermodell neu er-
mittelt werden.

In das Frasgerdt wird nun die Magnet-
platte des TeleMasters eingesetzt und
die Sticks mit den Pins so positioniert,
dass ein Pin auf jedes Innenteil zeigt. So
konnen alle Koni mit einem Mal iiber-
tragen werden. Das Fixieren erfolgt mit
Pattern Resin (Abb. 9).

Sind alle Teile fixiert, werden die
Schrauben der Pins geldst und die
Ubertragungsspinne nach oben abge-
zogen. Die Kronen bleiben auf dem
Modell. Die Magnetplatte wird nun in
die Bohrung des Innenringes des Frés-
tellers gesetzt und die entsprechende
Schraube festgezogen. Die Pins mit
den Innenkoni werden in die Bohrun-

Abb. 8: Das Sagemodell mit den Innenkoni auf dem Modelltrdger. - Abb. 9: Mit Pattern Resin werden die Konuskronen fixiert. - Abb. 10: Die Pins werden in die Bohrungen des
AuBenrings gesteckt. - Abb. 11: Das Lumen der Kronen wird mit Pattern Resin ausgefiillt. - Abb. 12: Jeder Innenkonus ist frei zugéngig und kann problemlos bearbeitet werden.
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Abb. 13: Die XE-Verzahnung garantiert ein zligiges Bearbeiten der Legierungsoberflache. - Abb. 14: Durch die Verwendung von Frasol kann die Standzeit des Werkzeugs positiv
beeinflusst werden. - Abb. 15: Die Hohlkehle wird durch den abgerundeten Fraserkopf gleich mit bearbeitet. - Abb. 16: Das Feinfrasen erfolgt mit einer Frédse mit S-Verzahnung.

gen des AuBenrings gesteckt und
ebenfalls fest verschraubt (Abb. 10).
Die Kroneninnenseite zeigt jetzt nach
oben. Jede Krone wird mit einem Fras-
pin versehen. Durch die magnetische
Halterung der Sticks kann der Fraspin
exaktim Lumender Innenkoni positio-
niert werden. Die Herstellung der Fras-
stimpfe erfolgt wie das Fixieren mit
Pattern Resin (Abb. 11).

Da alle Innenteile gleichzeitig aufge-
flllt werden kdnnen, ergibt sich ein gu-
ter Zeitvorteil. Nach dem Ausharten des
Kunststoffes werden alle Schrauben ge-
|6st und der Magnet nach oben abgezo-
gen. Die Frasstimpfe werden aus dem
Halter entnommen und die Pins auf der
Oberseite entfernt. AnschlieBend sind
die Frasstlimpfe wieder in den AuBen-
ring des Fraspinhalters einsetzbar. Jetzt
ist jeder Innenkonus frei zugangig und
kann von allen Seiten problemlos er-
reicht und bearbeitet werden (Abb.12).

Frasen der Innenkonuskronen

Fiir das Frasen von Innenteleskopen be-
ziehungsweise Innenkonuskronen aus
NEM-Legierungen hat die Firma KOMET/
GEBR. BRASSELER spezielle Fraser ent-
wickelt. Mit diesen Werkzeugen ist die
Bearbeitungdieser ,harten"Legierungen
genausoeinfach, wie das Frasenvon EM-
Legierungen. Fiir das grobe Formfréasen
verwende ich den Hartmetallfraser XE
mit dem entsprechenden Konuswinkel.
Dieser, speziell fiir die Bearbeitung von
schwer zerspanbaren Legierungen ent-
wickelte Fraser, bietet mit seiner XE-Ver-
zahnung bei weichem Lauf einen erhh-
ten Materialabtrag (Abb. 13). Die Dreh-
zahlempfehlungen, die der Techniker auf
jeder Verpackung und in den Anwen-
dungsempfehlungen zu den entspre-
chenden Produkten nachlesen kann, soll-
ten unbedingt eingehalten werden. Fiir
das Frasen von NEM-Legierungen emp-
fiehlt sich grundsétzlich eine niedrige

Drehzahl von 6.000 Umdrehungen pro
Minute. Wenn dann noch ein Tropfen
Frasol verwendet wird, erreicht der Fra-
ser den effektivsten Materialabtrag bei
gleichzeitig hdchster Standzeit (Abb. 14).
Auf diese Weise ergibt sich schon beim
Formfrisen eine glatte Oberfldche. Auch
Hohlkehlen kénnen mit diesem Fraser im
gleichen Arbeitsgang bearbeitet werden
(Abb. 15). Das Feinfrisen erfolgt dann mit
einem Friser mitS-Verzahnung (Abb. 16).
Auch hierwird wiederaufdie empfohlene
Drehzahl geachtet und etwas Frasol ver-
wendet. Die Oberflachenbearbeitung der
Legierung erfolgt im Gegenlauffrasen.
Das bedeutet, dass der Techniker das
Werkzeug bei einem rechtsdrehenden
Fraser von links nach rechts mit leichtem
Anpressdruck tiber das Werkstiick fiihrt.
So erreicht man eine glatte Oberflache
ohne Riefenbildung. Fiir die Politur der
gefriasten Flichen hat KOMET/GEBR.
BRASSELER ein spezielles System aus

Abb. 17: Die Abrichtbldcke fiir die Teleskop- und Konuskronen-Polierer. - Abb. 18: Abrichten des braunen Vorpolierers auf 2°. - Abb. 19: Abrunden des Polierers fiir das Bearbeiten

der Hohlkehle.
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Abb. 20- 22: Politur der konischen Flachen in drei Arbeitsschritten.

Polierern und diamantierten Abrichtblo-
cken entwickelt (Abb. 17).

Die Polierer werden immer fiir die Politur
von Innenteleskopen mit Null Grad aus-
geliefert. Um nun einen Innenkonus mit
dem entsprechenden Konuswinkel bear-
beiten zu kdnnen, werden die Polierer mit
den Abrichtblockenin Form getrimmt. Ne-
ben zwei, vier und sechs Grad kann auch
fiir die triart®-Technik ein Winkel von ei-
nem Grad auf die Polierer ibertragen wer-
den. Das Abrichten der Polierer erfolgt in
zwei Schritten. Zundchst wird der Block
mit dem blauen Punkt verwendet. Die
grobe Diamantstruktur dieses Blocks er-

laubt einen ziigigen Materialabtrag (Abb.
18). Um die Oberflache des Polierers zu
glatten, wird der Block mit dem roten
Punkt verwendet. Die feinere Diamant-
struktur dieses Blocks erzeugt eine glatte
Polierer-Oberflache, die sich optimal fiir
die Politur der Frasflachen eignet. Wenn
eine Hohlkehle gleich mitpoliert werden
soll,kannderPoliererhierflirimoberen Be-
reich des Abrichtblockesin Form getrimmt
werden (Abb. 19). Die Politur erfolgt nuniin
drei Arbeitsschritten. Begonnen wird mit
dem braunen Polierer (Abb. 20-22). Eine
weitere Verdichtung wird mit dem hell-
braunen Instrument erreicht. Hochglanz

Abb. 23: Ausarbeitung der Kronenkappen mit einem NE-Fraser. - Abb. 24-26: Politur der okklusalen Flache in drei Ar-
beitsschritten. - Abb. 27: Die Konuskronen auf dem Modell. - Abb. 28: Die Konusringe.

erzielt man durch die Verwendung des
griinen Polierers. Wenn mehrere Kronen
bearbeitet werden miissen, empfiehlt es
sich, die Polierer zwischenzeitlich immer
wiederan den Abrichtbldcken aufdenent-
sprechenden Winkel einzustellen.

Ausarbeitung

Nachdem alle Innenkoni parallelisiert
sind, werden die okklusalen Kappen aus-
gearbeitet (Abb. 23). Hierfiir belasse ich
die Kronen noch auf den Fraspins, da ich
sie so besser halten kann. Fiir das Abtra-
genderGusskanalreste verwendeichden
NE-Frdser aus dem bereits genannten
NEM-Verarbeitungsset. Fiir die Glattung
und Politur der Oberflache kommen die
Gummierer aus dem Set zum Einsatz
(Abb.24-26).So erreicht man eine hoch-
glanzende Oberfldche, die mit geringem
Aufwand noch weiter poliert werden
kann. Erst nach diesen Arbeitsschritten
entferne ich die Fraspins und setze die
Innenkoni auf das Modell zuriick (Abb.
27). Jetzt kann die Arbeit entsprechend
den Planungen weiter fortgefiihrt wer-
den. Als Sekundérteil werden die Konus-
ringe erstellt (Abb. 28). Selbstverstand-
lich kdnnen aber auch Galvano-AuBen-
teile angefertigt werden oder die Technik
des Einstlickgusses kann zum Einsatz
kommen. Das Parallelisieren und Glatten
von Teleskopen ist mitden hier beschrie-
benen Werkzeugen ganz einfach gewor-
den, sodass ein Unterschied zu der Verar-
beitung von edelmetallhaltigen Legie-
rungen kaum noch spiirbar ist.
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Es ist eine Perfecta Welt

Grenzenlose Fantasie ist unentbehrlich fiir lhre Arbeit. Taglich mussen Sie kreative
Visionen entwickeln und umsetzen. Dort — bei der Umsetzung |hrer kiihnsten Ideen —
haben unsere Entwickler angesetzt. Und das derzeit beste Laborwerkzeug fiir Sie
entwickelt. Die neue Perfecta ist da!

Jetzt mit der einzigartigen Ausblasfunktion: Eine Luftpistole, die wir bereits im
Handstuck integriert haben. Der standige Wechsel zwischen Arbeitsgeraten ist

damit Vergangenheit. Ab jetzt lebt und arbeitet jeder von uns in einer Perfecta Welt.
Wo der Fantasie keine Grenzen gesetzt werden.

Jetzt bei Ihrem Dentaldepot oder
W&H Deutschland, t 08682/8967-0 oder unter wh.com

perfecla 900



