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In der Zahntechnik werden – ähn-
lich wie in der Luft- und Raum-
fahrt – anspruchsvolle Materia-
lien bearbeitet. Doch während sich 

in der Industrie ganze Teams von 
CAD/CAM- und Zerspanungsexper-

ten darauf spezialisiert haben, 
Prozesse zu optimieren 

und durch die Abstim-
mung von Werk-

zeugmaschinen, 
Frässtrategien 
und Werkzeu-
gen beispiels-
weise Bearbei-
tungszeiten zu 

senken, müssen 
Dentallabore da-

rauf vertrauen, eine optimierte Kom-
plettlösung geliefert zu bekommen. 
Der Maschinenmarkt ist hier von 
Systemanbietern geprägt. Das 
Ziel: Bearbeitung auf Knopfdruck 
mit möglichst wenig Aufwand 
durch Einstellungen und Wartung. 
Systemanbieter liefern dazu meist 
auch gleich die Werkzeuge mit. Zur 
einfacheren Hand habung sind diese 
häufig vielseitig verwendbare Uni-
versalwerkzeuge.

Unüblich, aber nicht 
 unmöglich

Auch wenn die Dentalbranche den 
Zerspanungsprozessen bisher wenige 

Optimierungen zuteilwerden ließ, 
heißt das nicht, dass Optimierung 
nicht möglich ist. 2020 führte die 
Fakultät für Maschinenbau und Ver-
fahrenstechnik der Hochschule 
Augsburg einen wissenschaftlichen 
Vergleichstest von dentaltechni-
schen Werkzeugen für die Zirko-
niumdioxid-Bearbeitung durch. Das 
Ergebnis: Die Auswahl der Fräswerk-
zeuge hat eine deutliche Auswirkung 
auf die Qualität der Ergebnisse und 
die Effizienz der Be arbeitung. Neue 
Maßstäbe konnten, im Vergleich, 
die optimierten Werkzeuge von 
HUFSCHMIED Zerspanungssys-
teme GmbH setzen – heute unter der 
Bezeichnung Zirkonator® als  paten- 
tiertes Werkzeug für alle gängigen 
Maschinensysteme auf dem Markt. 
Bei seinem Werkzeug für Zirko-
niumdioxid konnte der Werkzeug-
bauer HUFSCHMIED die Stand-
zeit bei gleichbleibender Qualität 
um bis zu 30 Prozent erhöhen. 
HUFSCHMIED hat sich auf mate-
rial- und prozessspezifische Werk-
zeuge spezialisiert und ist in ver-
schiedenen Branchen für sein 
 Optimierungspotenzial bekannt – 
beispielsweise in den Bereichen 
Kompositwerkstoffe, Hartmetall, 
Grafit oder PMMA mit Spezialwerk-
zeugen. Mit seiner neusten Entwick-
lung will sich das Unternehmen auch 
auf dem Markt der Titanbearbeitung 
als feste Größe etablieren.
Nimmt man sich dieser Aufgabe an, 
gilt es aber auch, sich den wesentli-
chen Herausforderungen der Titan-
verarbeitung zu stellen: Es kommt 
zu Kaltverschweißung und Adhä-
sion, das heißt zur Anhaftung von 
Spänen. Die Erhitzung des Werk-
zeugs in der Bearbeitung ist daher 
ein Problem, denn ein Vollhart-
metallfräser ohne Beschichtung 
nimmt ab etwa 500 Grad Celsius 
Schaden. Zusätzlich kommt es in 
der Titanlegierung bei einer Nass-
zerspanung zu einer chemischen 
Reaktion der Legierung mit dem 
Hartmetall des Werkzeugs. Aus die-
sen Gründen ist eine Beschichtung 
des Werkzeugs notwendig.

Neue Beschichtungsmög-
lichkeiten sind notwendig

Nach bisherigem Stand gehörten 
PVD-Beschichtungen (physical 
vapour deposition) zum Standard 
für die Werkzeugherstellung. Bei 
der Entwicklung neuer Titanbear-
beitungswerkzeuge befasste sich 
HUFSCHMIED zunächst mit der 
Geometrie und der Anzahl der Schnei-

den. Dabei hat die Zahl der Schnei-
den – vier oder fünf – verschiedene 
Auswirkungen und bedarf der Ab-
wägung. Zusätzlich musste sich in 
der Entwicklung die Frage gestellt 
werden, ob es bereits eine Be-
schichtungstechnik gibt, die das 
Werkzeug noch härter und glatter 
 gestalten kann. Hier beschritt 
HUFSCHMIED nun einen neuen 
Weg und testete das HiPIMS – das 
Hochleistungsimpulsmagnetron-
sputtern. Die mit diesem Verfah-
ren aufgebrachte Beschichtung 
SLX3 aus Titan-Aluminium-Silizi-
umnitrid ist extrem dicht und hart. 
Zudem beeindruckt die Beschich-
tung mit ihrer Hitze beständigkeit be-
ziehungsweise der Schutzfunktion, 
die sie dem Vollhartmetallkörper 
des Werkzeugs bietet: Über 1.000 
Grad Celsius sind kein Problem.
Im Technologiezentrum der Firma 
wurden zur Entwicklung des neuen 
Werkzeugs umfangreiche Bench-
marks mit Titan Grade 5 durchge-
führt. Da sich die Dentaltechnik 
weniger mit großen Spannvolumen 
oder Geschwindigkeit befasst, son-
dern vielmehr mit langfristiger Pro-
zesssicherheit, wurde ein besonde-
res Augenmerk auf die Standzeit 
 gelegt. Wichtig ist dabei, dass die 
Ergebnisse in Genauigkeit und 
Oberflächengüte über die gesamte 
Werkzeuglebensdauer gleichblei-
bend sind – selbst bei Material-
qualitätsschwankungen von Roh-
lingen. Das Ergebnis der Tests war 
vielversprechend: Die SLX3-be-
schichteten Werkzeuge weisen 
30 bis 35 Prozent längere Stand-
zeiten im Vergleich zu bisherigen 
High-End-Titanbearbeitungswerk-
zeugen auf.
HUFSCHMIED geht beim Aufbau 
des Produktportfolios SLX3-be-
schichteter Werkzeuge nach dem 
eigens entwickelten bewährten 
Modell vor und bietet die Werk-
zeuge passend zu den Frässyste-
men von verschiedenen Dental-
unternehmen an. 
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Fräswerkzeuge mit SLX3-Beschichtung
Prozesssicherheit in der Titanbearbeitung steigt.
Ein Beitrag von Ralph Hufschmied.

Aus Titan gefräste Teile übernehmen wichtige Aufgaben in der Erstellung zahntechnischer Arbeiten und sind dabei unter anderem 
Grundbestandteile von Implantaten und Ähnlichem. Die DIN EN ISO 22674 gibt vor, mit welchen Materialien zu arbeiten ist, und 
Dentallabore müssen zusehen, wie sie so anspruchsvolle Werkstoffe wie Titan Grade 4 und Titan Grade 5 effizient verarbeiten. 
Zuverlässige Prozesse haben da oberste Priorität. Erreicht werden kann dies einfach und ohne große Anstrengung mithilfe der neu 
entwickelten Zerspanungssysteme der Firma HUFSCHMIED.
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Abb. 1: Ein Demobauteil für den Bench-
mark. Abb. 2: Eine Knochenplatte aus 
Titan für eine chirurgische Anwendung. 
Abb 3: HC533MUT: „TiKong“-Mini-Voll-
radiusfräser SLX3-beschichtet. Abb. 4:
HC544: „TiKong“-Torusfräser Z4 SLX3- 
beschichtet.
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ADDITIV GEFERTIGTE BOHRSCHABLONEN

FÜR DIE GEFÜHRTE IMPLANTOLOGIE

� Geprüft und zugelassen – Medizinprodukt, Klasse IIa

� Optimale Führung und Positionierung – dank hoher Präzision

� Hohe Patientensicherheit – formstabil autoklavierbar

� Hohe Patientenakzeptanz – biokompatibel und geschmacksneutral


