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CNC-Maschine (1) mit

- einer Werkzeughalterung (2) fur ein Abtragwerkzeug
3)s

- einer  Positionierungsvorrichtung  (4)  zur
Positionierung der Werkzeughalterung (2),

- einer Aufspannvorrichtung  (14) far ein
Dentalwerkstlck (15) und

- einer Steuervorrichtung (5), welche einen
Betriebsmodus  (B1) aufweist, in dem die
Positionierungsvorrichtung (4) zum Durchflihren eines
Bearbeitungsvorganges ansteuerbar ist,

dadurch gekennzeichnet, dass die Steuervorrichtung
(5) einen weiteren Betriebsmodus (B2) aufweist, in
welchem die Positionierungsvorrichtung (4) fur die
Werkzeughalterung 2 und/oder die
Aufspannvorrichtung (14) zur Durchfihrung eines
Einfarbevorgangs mittels einer Einfarbevorrichtung (7)
ansteuerbar ist.
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Zusammenfassung:

CNC-Maschine (1) mit

einer Werkzeughalterung (2) fur ein Abtragwerkzeug (3),

einer Positionierungsvorrichtung (4) zur Positionierung der
Werkzeughalterung (2),

einer Aufspannvorrichtung (14) fir ein Dentalwerksttck (15) und

einer Steuervorrichtung (5), welche einen Betriebsmodus (B1) aufweist, in
dem die Positionierungsvorrichtung (4) zum Durchflhren eines

Bearbeitungsvorganges ansteuerbar ist,

dadurch gekennzeichnet, dass die Steuervorrichtung (5) einen weiteren

Betriebsmodus (B2) aufweist, in welchem die Positionierungsvorrichtung (4) fur die

Werkzeughalterung (2) und/oder die Aufspannvorrichtung (14) zur Durchflihrung

eines Einfarbevorgangs mittels einer Einfarbevorrichtung (7) ansteuerbar ist.

(Fig. 1)
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Die vorliegende Erfindung betrifft eine CNC-Maschine mit einer Werkzeughalterung
flr ein Abtragwerkzeug, einer Positionierungsvorrichtung zur Positionierung der
Werkzeughalterung, einer Aufspannvorrichtung fir ein Dentalwerkstlick und einer
Steuervorrichtung, welche einen Betriebsmodus aufweist, in dem die
Positionierungsvorrichtung zum Durchfihren eines Bearbeitungsvorganges
ansteuerbar ist. Weiters betrifft die Erfindung ein Verfahren zum Bearbeiten eines in

einer CNC-Maschine angeordneten Dentalwerksticks.

Eine gattungsgeméBe CNC-Maschine flr die Herstellung von zahntechnischen
Werkstlcken ist etwa in der européaischen Patentanmeldung
EP 2 628 566 A1 gezeigt.

Auch sind Verfahren zur Herstellung colorierter Dentalwerkstiicke im Stand der
Technik bekannt, wie etwa in der Offenlegungsschrift DE 10 2010 037 160 A1
gezeigt. Darin wird ein Verfahren zur Herstellung von Zahnersatz beschrieben, bei
dem zur Herstellung einer Verblendung rechnergesteuert in Abhangigkeit eines
digitalen Modells des Zahnersatzes mehrere Schichten zumindest eines
Materialgemisches unmittelbar aufeinander folgend auf ein Tragergerutst aufgetragen
werden. Dabei werden Uber im Raum bewegbare Auftragseinrichtungen verschieden
eingefarbte Materialgemische auf das in einer Tragergertstaufnahme mit
Positioniereinrichtung befestigte Tragergerust aufgetragen und in einem gesonderten
Verfahrensschritt gehartet. Das Materialgemisch ist ein Gemisch aus zumindest einer
flissigen Komponente und zumindest einer pulverférmigen Komponente. Es ist
weiters vorgesehen, dass die Verblendvorrichtung zur Durchfihrung des Verfahrens
zur Herstellung von Zahnersatz ein Magazin zur Bereitstellung verschiedener
Materialgemische und auch eine separat zu den Auftragseinrichtungen ausgefihrte

mechanische Formungseinrichtung zum Nachbearbeiten der Form aufweist.

Die US 2011/025,607 A1 zeigt eine computerbasierte Methode zum Farben von
Porzellanzahnen. Darin wird eine Farbevorrichtung beschrieben, die eine
Spruheinheit und eine Steuereinheit umfasst. Zusatzlich gibt es eine

Schichtungspatrone, ein Dusenset und ein bewegbares Positioniersystem. Dieses
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Positioniersystem ist in Form eines Roboterarms ausgebildet. Zusatzlich kann auch
noch ein Sensor, der mit der Patrone und mit der Steuereinheit verbunden ist,
vorhanden sein. Als Beschichtungsmaterialien kdnnen wassrige Losungen, eine

metall-ionische Ollésung oder ein Oxid-Schlicker verwendet werden.

Die US 2008/0193899 A1 zeigt eine computergesteuerte Farbevorrichtung, welche
einen einachsig linear verfahrbaren Farbdrucker aufweist. Zuséatzlich enthélt dieser
Farbdrucker eine Mischeinheit zum Mischen der Farben. Von diesem Farbdrucker
werden die Farben auf eine Dentalkrone aufgebracht, wodurch eine méglichst
naturgetreue Reproduktion eines Zahnes ermdglicht wird. Vor diesem Farbeprozess
erfolgt auch noch ein Herstellungsprozess, bei dem die Krone gemaf im Stand der
Technik bekannter Methoden hergestellt wird. Diese Krone kann beispielsweise aus

Zirkonium bestehen und gefrast werden.

Die US 2005/0170315 A1 zeigt ein System zur Herstellung eines Zahnersatzes mit
einem computerintegrierten Herstellungssystem. Dabei wird zun&chst —in einer
Ausfuhrungsform auch ausgehend von einem Zahn eines Patienten — eine
Farbzuordnungstabelle, eine topografische Daten enthaltende Tabelle und eine die
physischen Eigenschaften enthaltende Tabelle erstellt. Mithilfe dieser Daten wird
dann unter Verwendung einer automatisierten Vorrichtung eine Unterstruktur
hergestellt und schlieBlich ein vorbereitetes Materialgemisch zur Colorierung auf
diese Unterstruktur aufgebracht. Das Auftragen des Farbemittels erfolgt dabei auch
durch eine automatisierte Vorrichtung, wobei diese eine Tintenstrahl- oder

Spruheinheit, eine Spatel oder auch einen Pinsel umfassen kann.

Aufgabe der Erfindung ist es, eine gegentber dem Stand der Technik verbesserte
Vorrichtung bzw. verbesserte Methode zur Durchfihrung eines Einfarbevorgangs

anzugeben.
Diese Aufgabe wird durch eine CNC-Maschine mit den Merkmalen des Anspruchs 1

und einem Verfahren nach Anspruch 19 geldst. Vorteilhafte Ausfihrungsformen der
Erfindung sind in den abhangigen Ansprichen definiert.
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Demnach ist erfindungsgeman vorgesehen, dass die Steuervorrichtung der CNC-
Maschine einen weiteren Betriebsmodus aufweist, in welchem die
Positionierungsvorrichtung fur die Werkzeughalterung und/oder die
Aufspannvorrichtung zur Durchfihrung eines Einfarbevorgangs mittels einer
Einfarbevorrichtung ansteuerbar ist, wodurch ein vereinfachter, verglnstigter und
verbesserter Ablauf zur Herstellung eines Dentalersatzes ermdglicht wird. Es kénnen
somit bestehende Geréatschaften zur Durchflhrung eines ansonsten zeitaufwendigen
und geschultes Fachpersonal bendtigenden Herstellungsschritts verwendet werden.
Mit anderen Worten kann somit auf einfache Weise eine bestehende CNC-Maschine

zusétzlich zum Einfarben dienen bzw. um- oder nachgeristet werden.

Bevorzugt kann vorgesehen sein, dass die Werkzeughalterung eine
Befestigungsvorrichtung fur eine Einfarbevorrichtung aufweist. Somit kann an der
Werkzeughalterung eine Einfarbevorrichtung angebracht werden und damit der
Funktionsumfang der Werkzeughalterung erweitert werden.

Als besonders vorteilhaft kann angesehen werden, dass durch die Steuervorrichtung
im weiteren Betriebmodus die Positionierungsvorrichtung als Bewegungsvorrichtung
flr eine Uber die Befestigungsvorrichtung an der Werkzeughalterung befestigbare
Einfarbevorrichtung ansteuerbar ist. Dadurch wird erreicht, dass mit der in der CNC-
Maschine bereits vorhandenen Positionierungsvorrichtung ein Einfarbevorgang
durchgefuhrt werden kann. Es versteht sich jedoch von selbst, dass die
Einfarbevorrichtung nicht nur von der Positionierungsvorrichtung bewegt werden
kann, sondern in einem weiteren geeigneten Betriebsmodus der Steuervorrichtung
auch die Aufspannvorrichtung relativ zu der Positionierungsvorrichtung bewegt
werden kann, um eine Relativbewegung zwischen einem Dentalwerkstlck und der

Einfarbevorrichtung zu bewerkstelligen.
Prinzipiell muss im Lieferumfang der CNC-Maschine keine Einfarbevorrichtung

enthalten sein, sondern es kann eine Einfarbevorrichtung separat zugekauft werden.

Es ist aber von Vorteil, wenn die CNC-Maschine eine Einfarbevorrichtung aufweist.
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Besonders vorteilhaft kann dabei sein, dass die Einfarbevorrichtung eine Pinselspitze
aufweist. Es ist aber auch méglich, dass die Einfarbevorrichtung eine Spitze aus
einem anderen flussigkeitsleitenden oder saugfahigen Material, wie etwa Blndel aus
Fasern oder eine Spitze wie etwa bei einem Filzstift aufweist. Auch ist denkbar, dass
die Einfarbevorrichtung eine Duse, eine Spruhvorrichtung, eine Rolle, eine Kugel wie
etwa bei einem Kugelschreiber oder auch eine Vorrichtung zum Aufbringen eines

Pulvers aufweist.

Bevorzugt kann vorgesehen sein, dass die Einfarbevorrichtung eine
Einbringvorrichtung zum Einbringen von Farbemittel in die Pinselspitze aufweist.
Dadurch wird gewahrleistet, dass die Pinselspitze stets genug farbendes

Materialgemisch aufweist, um ein Einfarben eines Dentalwerkstlicks durchzufthren.

Vorzugsweise ist es moglich, dass die Einbringvorrichtung ein, vorzugsweise im
Volumen verénderbares, Reservoir zur Aufnahme des Farbemittels aufweist. Dies
ermdglicht, dass die Einfarbevorrichtung ein eigenstandiges Werkzeug darstellt und
keine externen Komponenten oder Anschlisse bendtigt werden. Das Reservoir kann
dabei ein von den Gehdusewanden der Einfarbevorrichtung ausgebildeter Hohlraum
oder auch ein geeignetes Tragermittel, wie etwa ein offenzelliger Schwamm oder ein

Stlick Filz, sein.

Bevorzugt kann vorgesehen sein, dass die Einbringvorrichtung einen im Reservoir
bewegbaren Kolben aufweist. Somit ist es méglich, dass das Volumen des
Reservoirs verandert werden kann und so auch gegebenenfalls dem Flllstand des

Farbemittels angepasst werden kann.

Es kann grundsatzlich vorgesehen sein, dass die Einbringvorrichtung von der
Werkzeughalterung auslosbar bzw. betatigbar ist. Das bedeutet, dass die
Werkzeughalterung zum Einbringen von Farbemittel in die Pinselspitze

herangezogen werden kann.

Bevorzugt ist es moglich, dass die Einbringvorrichtung eine den Kolben
beaufschlagende Druckbeaufschlagungsvorrichtung aufweist. Dies kann zum
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Beispiel in Form einer auf den Kolben wirkenden Feder- oder Magnetkraft erfolgen,
aber auch einen mit Sperrluft der Werkzeughalterung mit Druck beaufschlagten,
schwimmenden bzw. freilaufenden Kolben im Reservoir umfassen, wodurch eine von
der Werkzeughalterung auslésbare Anpassung des Volumens des Reservoirs an den

Fullstand des Farbemittels ermoglicht wird.

Besonders vorteilhaft kann vorgesehen sein, dass die CNC-Maschine ein Magazin
aufweist, wobei die Einfarbevorrichtung im Magazin ablegbar ist. Im Magazin kénnen
dabei mehrere Einfarbevorrichtungen, welche etwa verschieden ausgeformte

Pinselspitzen und/oder verschiedenfarbige Farbemittel aufweisen, abgelegt sein.

Es kann zuséatzlich vorgesehen sein, dass der Fullstand des Farbemittels im
Reservoir der Einfarbevorrichtung bei fixierter, vorzugsweise im Magazin abgelegter,
Einfarbevorrichtung durch eine von der Werkzeughalterung ausgeléste Bewegung
des Kolbens relativ zur Einfarbevorrichtung nachjustierbar ist. Dabei wird bevorzugt
das Magazin als Gegenanschlag zur ortsfesten Fixierung der Einfarbevorrichtung
verwendet, um durch eine von der Werkzeughalterung ausgeloste Bewegung des
Kolbens den Fullstand des Farbemittels im Reservoir nachzujustieren und/oder so
zumindest voribergehend Druck zum Einbringen des Farbemittels in die Pinselspitze
aufzubauen. Die Einfarbevorrichtung muss dabei nicht zwingend im Magazin
abgelegt oder in Kontakt mit diesem sein, sondern es kann auch ein beliebiges
feststehendes Element, wie etwa eine ringférmig ausgebildete Struktur oder ein
geeigneter Vorsprung bzw. Anschlag, verwendet werden, um die Einfarbevorrichtung
gegen ein Verfahren beim Durchfihren der Nachjustierung zu sichern. Diese
Relativbewegung zwischen dem Kolben und der Einfarbevorrichtung kann zum
Beispiel auch Gber ein Gewinde am Kolben oder dem Stift, welches in ein
korrespondierendes Gewinde im Gehause eingreift, erreicht werden.

Bevorzugt kann vorgesehen sein, dass das Abtragwerkzeug ein Frasstift ist. Es kann
sich dabei aber auch um ein anderes Werkzeug, wie etwa eine Feilscheibe, einen
Feilring, einen Gravierstichel, einen Schleifstift, einen Filzpolierstift, eine Trenn- oder
Schruppscheibe, einen Schleiftopf oder ein &hnliches Werkzeug zum Abtragen von
Material von einem Dentalwerkstuck handeln.
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Besonders vorteilhaft kann vorgesehen sein, dass die Positionierungsvorrichtung
mehrachsig, vorzugsweise in X-, Y- und Z-Richtung, bewegbar ist. Dadurch kann es
ermdglicht werden, dass bei der Durchflhrung eines Einfarbevorgangs die von der
Positionierungsvorrichtung bewegte Einfarbevorrichtung mit der nétigen Préazision
und Finesse im Raum relativ zu einem einzufarbenden Dentalwerkstlck positioniert

bzw. bewegt werden kann.

Bevorzugt kann vorgesehen sein, dass die Werkzeughalterung eine drehbar
antreibbare Spindel ist. Dadurch werden die far einen Bearbeitungsvorgang durch
die Positionierungsvorrichtung gegebenen Bewegungsformen um eine rotatorische

Komponente erweitert, was z. B. das Durchflhren eines Frasvorgangs erlaubt.

Besonders vorteilhaft kann vorgesehen sein, dass die Befestigungsvorrichtung
wahlweise mit der Einfarbevorrichtung oder dem Abtragwerkzeug bestlickbar ist.
Dies ermoglicht, mit geeigneten Betriebsmodi zur Ansteuerung der
Positionierungsvorrichtung, eine automatisierte Durchflihrung eines
Einfarbevorgangs mittels einer Einfarbevorrichtung - ohne eine separat ausgefihrte
Bewegungseinrichtung fur diese - mit der bestehenden Ausstattung der CNC-

Maschine vorzunehmen.

Bevorzugt kann vorgesehen sein, dass die Befestigungsvorrichtung als eine in der
Werkzeughalterung ausgebildete Aufnahme ausgebildet ist, in welche die
Einfarbevorrichtung oder das Abtragwerkzeug Uber ein daran ausgebildetes, mit der
Werkzeughalterung korrespondierendes Verbindungselement befestigbar,
vorzugsweise klemmbar oder formschlissig fixierbar, ist. Dadurch wird
bewerkstelligt, dass die Einfarbevorrichtung oder das Abtragwerkzeug im jeweiligen
Betriebsmodus von der Positionierungsvorrichtung mitgenommen und gemaf dem
Zweck des Werkzeugs eingesetzt werden kann. Die Befestigung kann dabei Uber
Kleben, Stecken, Kuppeln, Klemmen, Verschrauben oder eine sonstige Methode, die
dazu geeignet ist, die Einfarbevorrichtung oder das Abtragwerkzeug zum Mitmachen

der Bewegung der Werkzeughalterung zu bringen, erfolgen.
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Es soll grundséatzlich nicht ausgeschlossen sein, dass die Befestigungsvorrichtung
magnetisch wirksam ausgebildet ist. Dadurch kann eine besonders einfache
Befestigung der Einfarbevorrichtung oder des Abtragwerkzeugs an der

Werkzeughalterung realisiert werden.

Die erfindungsgeméane Aufgabe wird auch durch ein Verfahren geméan Anspruch 19
geldst. Demnach ist vorgesehen, dass eine Positionierungsvorrichtung far eine
Werkzeughalterung und/oder eine Aufspannvorrichtung — zur Durchflhrung eines

Einfarbevorgangs mittels einer Einfarbevorrichtung — angesteuert wird.

Bei dem Verfahren ist bevorzugt vorgesehen, dass mit der
Positionierungsvorrichtung wahlweise die Einfarbevorrichtung zum Einfarben des
Dentalwerkstiicks oder ein Abtragwerkzeug, vorzugsweise ein Frasstift, bewegt wird.
Auch soll bei dem Verfahren bevorzugt vorgesehen sein, dass die
Einfarbevorrichtung in der Werkzeughalterung Uber eine Befestigungsvorrichtung
befestigt wird.

Bei der CNC-Maschine kann es sich selbstverstandlich auch um eine CAD/CAM-

Frasmaschine handeln.

Weitere Einzelheiten und Vorteile der vorliegenden Erfindung werden anhand der
Figurenbeschreibung unter Bezugnahme auf die in den Zeichnungen dargestellten

Ausfihrungsbeispiele im Folgenden naher erlautert. Darin zeigen:

Fig. 1 eine schematische Darstellung der CNC-Maschine,

Fig. 2a und 2b eine Seitenansicht und einen Detailausschnitt der CNC-
Maschine samt Aufspannvorrichtung, Positionierungsvorrichtung
und Werkzeughalterung mit aufgenommener
Einfarbevorrichtung,

Fig. 3aund 3b eine Seitenansicht und einen Detailausschnitt der CNC-
Maschine samt Aufspannvorrichtung, Positionierungsvorrichtung,
Werkzeughalterung und im Magazin abgelegter
Einfarbevorrichtung,
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Fig. 4a und 4b die Werkzeughalterung mit darin befestigtem Abtragwerkzeug in
Seitenansicht und perspektivischer Darstellung,

Fig. 5a und 5b die Werkzeughalterung mit darin befestigter Einfarbevorrichtung
in Seitenansicht und perspektivischer Darstellung,

Fig. 6a bis 6¢ die Einfarbevorrichtung in perspektivischer Darstellung,
Seitenansicht und Schnittdarstellung mit leerem Reservoir,

Fig. 7aund 7b die Einfarbevorrichtung in Seitenansicht und Schnittdarstellung
mit vollstandig gefulltem Reservoir,

Fig. 8a und 8b die Einfarbevorrichtung und Schnittdarstellung mit teilweise
geleertem Reservoir,

Fig. 9a und 9b die Einfarbevorrichtung in Seitenansicht und Schnittdarstellung
mit teilweise gefllltem Reservoir nach erfolgter Nachjustierung
des Fullstandes und

Fig. 10aund 10b  eine weitere Ausfihrungsform der Einfarbevorrichtung in
Seitenansicht und Schnittdarstellung mit Méglichkeit der
Druckbeaufschlagung des Kolbens tber Druckluft.

In Figur 1 ist eine schematische Darstellung der CNC-Maschine mit der die
Betriebsmodi B1 und B2 aufweisenden Steuervorrichtung 5, der von dieser
angesteuerten, mehrachsig im Raum bewegbaren Positionierungsvorrichtung 4, der
Werkzeughalterung 2, der in dieser ausgebildeten Befestigungsvorrichtung 6, dem
Abtragwerkzeug 3, der Einfarbevorrichtung 7, dem Magazin 13 und darin abgelegten
weiteren Einfarbevorrichtungen 7 und der Aufspannvorrichtung 14 fur ein
Dentalwerkstuck 15 gezeigt. In dieser schematischen Darstellung ist die wahlweise
Ansteuerung der Positionierungsvorrichtung 4 Uber die zwei Betriebsmodi B1 und
B2, und die wahlweise Bestlickung der Befestigungsvorrichtung 6 mit der
Einfarbevorrichtung 7 oder dem Abtragwerkzeug 3 durch entsprechend ausgefiihrte
Verbindungslinien gezeigt. Wenn an der Werkzeughalterung 2 das Abtragwerkzeug 3
Uber die Befestigungsvorrichtung 6 befestigt ist, wird die Positionierungsvorrichtung 4
und/oder die Aufspannvorrichtung 14 durch den Betriebsmodus B1 der
Steuervorrichtung 5 Uber das Steuersignal S1 gesteuert. Konkret wird in diesem
Betriebsmodus B1 die Werkzeughalterung 2 (Spindel) und/oder die
Aufspannvorrichtung 14 Uber das Steuersignal S1 so angesteuert, dass
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entsprechend einem hinterlegten Programm das Dentalwerkstlck 15 bearbeitet,
vorzugsweise gefrast, wird. Im Gegensatz dazu wird im zweiten Betriebsmodus B2
Uber das Steuersignal S2 die Positionierungsvorrichtung 4 und/oder die
Aufspannvorrichtung 14 so bewegt, dass das Dentalwerkstiick 15 Uber die an der
Werkzeughalterung 2 gehaltene Einfarbevorrichtung 7 eingefarbt wird. In diesem
Betriebsmodus B2 kann auf Basis eines hinterlegten Einfarbe-Programms die
konkrete Einfarbung des Dentalwerkstlicks 15 erfolgen. Ein rechtshandiges X-, Y-, Z-

Dreibein illustriert die drei Raumachsen.

In Figur 2a ist eine Seitenansicht der CNC-Maschine 1 gezeigt. In der Seitenansicht
ist neben einer zumindest rotatorisch bewegbaren Aufspannvorrichtung 14 far ein
Dentalwerkstiick 15 auch ein Magazin 13 zur Aufnahme einer oder mehrerer
Einfarbvorrichtungen 7 gezeigt. Dartber hinaus ist eine mehrachsig verfahrbare
Positionierungsvorrichtung 4 und eine in dieser Ausflhrung als Spindel ausgefliihrte
Werkzeughalterung 2 mit darin befestigter Einfarbevorrichtung 7 dargestellt.

Wie im in Figur 2b gezeigten Detailausschnitt A erkennbar, weist die darin gezeigte,
in der als Spindel ausgeflihrten Werkzeughalterung 2 befestigte Einfarbevorrichtung
7 eine Pinselspitze 8, einen Schaft 16 und ein Gehause 17 auf.

Die Werkzeughalterung 2 mit aufgenommener Einférbevorrichtung 7 ist in Figur 2a
und 2b jeweils in einer von der Positionierungsvorrichtung 4 gehaltenen Position
gezeigt, die etwa mit jener kurz vor dem Ablegen der Einfarbevorrichtung 7 oder
Nachjustieren des Fullstands der Einfarbevorrichtung 7 im Magazin 13 oder kurz
nach Aufnahme oder Nachjustieren des Fllstands der Einfarbevorrichtung 7

korrespondiert.

Figur 3a zeigt die CNC-Maschine 1 mit einer im Magazin 13 abgelegten
Einfarbevorrichtung 7 und unbestlckter Werkzeughalterung 2.

Aus der in Figur 3b gezeigten Detailansicht A ist ersichtlich, dass die im Magazin 13
abgelegte Einfarbevorrichtung 7 ein als Stift 12a ausgeflhrtes Verbindungselement
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aufweist, Uber welches die Einfarbevorrichtung 7 in der Befestigungsvorrichtung 6
der Werkzeughalterung 2 befestigbar ist.

Die unbestlckie Werkzeughalterung 2 ist in Figur 3a und 3b jeweils in einer durch
die Positionierungsvorrichtung 4 gehaltenen Position gezeigt, die etwa mit jener kurz
vor der Aufnahme der Einfarbevorrichtung 7 durch die Werkzeughalterung 2 aus dem
Magazin 13 oder kurz nach der Ablage der Einfarbevorrichtung 7 durch die

Werkzeughalterung 2 im Magazin 13 korrespondiert.

Figuren 4a und 4b zeigen jeweils eine Seitenansicht und eine perspektivische
Ansicht einer als Spindel ausgefluhrten Werkzeughalterung 2 mit darin befestigtem
und als Frasstift ausgeflihrtem Abtragwerkzeug 3. Das Abtragwerkzeug 3 weist dabei
einen Verbindungsbereich 3a auf, Uber den das Abtragwerkzeug 3 in der
Befestigungsvorrichtung 6 in der Werkzeughalterung 2 befestigbar ist.

Figuren 5a und 5b zeigen jeweils eine Seitenansicht und eine perspektivische
Ansicht einer mit einer Einfarbevorrichtung 7 bestlckten Werkzeughalterung 2. Die
Einfarbevorrichtung 7 weist dabei eine Pinselspitze 8, einen Schaft 16 und ein
Gehause 17 auf, wobei in der gezeigten Ausflihrung das Gehause 17 samt darin

enthaltenen Bauteilen die Einbringvorrichtung 9 ausbildet.

Wie aus Figuren 6a und 6b ersichtlich, weist die Einfarbevorrichtung 7 eine
Pinselspitze 8, einen Schaft 16, ein Gehduse 17 und einen Stift 12a auf, wobei das
Geh&use 17 und die darin angeordneten Bauteile die Einbringvorrichtung 9
ausbilden. Figur 6¢ zeigt eine schematische Schnittdarstellung der
Einfarbevorrichtung 7 entlang der in Figur 6b gezeigten Linie A-A. Aus dieser in Figur
6¢ gezeigten Schnittdarstellung geht hervor, dass die Einfarbevorrichtung 7 in dieser
Ausfihrungsform eine Pinselspitze 8, einen Schaft 16 mit Innengewinde 16a und
darin aufgenommenem Gehause 17 mit AuBengewinde 17a und weiters einen
Kolben 12 mit daran ausgebildetem Stift 12a, einer Innenflache 12b, einer
umlaufenden Ringnut 12c und einem in letzterer eingebetteten Dichtring,
vorzugsweise in Form eines X-Rings 18, aufweist. Die Anordnung aus Geh&use 17,
Kolben 12 und dem zur Abdichtung verwendeten X-Ring 18 bildet dabei die
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Einbringvorrichtung 9 aus, wobei der durch das Gehause 17 und die Innenflache 12b
des Kolbens 12 ausgebildete Hohlraum das Reservoir 11 ausbildet. Eine geeignete
Mdoglichkeit zum Einbringen von Farbemittel 10 in die Pinselspitze 8 durch den Schaft
16, wie etwa eine Kanule oder Bohrung in diesem, ist in dieser schematischen
Schnittdarstellung nicht gezeigt, ist jedoch flr eine funktionierende Ausfihrung der

Einfarbevorrichtung 7 selbstversténdlich vorgesehen.

Figuren 7a und 7b zeigen jeweils eine Seitenansicht und schematische
Schnittdarstellung einer Einfarbevorrichtung 7, wobei der in Figur 7b dargestellte
Schnitt entlang der Linie B-B in Figur 7a erfolgt. Figur 7b zeigt eine
Einfarbevorrichtung 7 mit einem vollstandig mit flissigem Farbemittel 10 geflllten
Reservoir 11, was etwa dem Neuzustand oder einem wiederbeflllten Zustand der
Einfarbevorrichtung 7 entspricht.

Bei zweckmaBiger Verwendung der Einfarbevorrichtung 7, also Applikation von
Farbemittel 10 Uber die Pinselspitze 8 auf ein Dentalwerkstiick 15, wird Uber
Kapillarwirkung Farbemittel 10 aus der Pinselspitze 8 entnommen und zumindest
teilweise durch NachflieBen von Farbemittel 10 aus dem Reservoir 11 durch eine
geeignete Leitung im Schaft 16 ersetzt, wodurch sich der Flllstand des Farbemittels
10 im Reservoir 11 absenken kann. Bei vertikaler Montage oder Positionierung der
Einfarbevorrichtung kann das NachflieBen von Farbemittel 10 aus dem Reservoir 11

durch die Montagelage erleichtert werden.

Der in Figur 8b gezeigte Schnitt entlang der in Figur 8a gezeigten Linie B-B zeigt
einen solchen durch Entnahme von Farbemittel 10 durch die Pinselspitze 8

abgesenkten Fullstand, was durch das teilweise entleerte Reservoir 11 gezeigt ist.

Figuren 9a und 9b zeigen jeweils eine Seitenansicht und eine Schnittdarstellung
einer Einfarbevorrichtung 7 nach erfolgter Nachjustierung des Fullstands des
Farbemittels 10 im Reservoir 11. In Figur 9a ist bereits ersichtlich, dass der als
Verbindungselement dienende, vom Kolben 12 abstehende Stift 12a im Vergleich zu
Figur 8a weniger weit aus dem rlckseitigen Ende des Gehauses 17 herausragt, was
durch eine entsprechende Ausformung der Werkzeughalterung 2 und der
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Befestigungsvorrichtung 6 hinsichtlich einer weiterhin gegebenen Befestigbar- und
Nachjustierbarkeit berlcksichtigt werden sollte. In Figur 9b ist ein nachjustierter,
angehobener Flllstand des Farbemittels 10 im Reservoir 11 der Einfarbevorrichtung
7 nach erfolgter Relativbewegung des Kolbens 12 zum Gehause 17 gezeigt. Durch
eine solche Anhebung des Fllstands des Farbemittels 10 und somit auch
verbesserter Einbringung des Farbemittels 10 in die Pinselspitze 8 kann eine
gleichmaBigere Durchdringung der Pinselspitze 8 mit dem Farbemittel 10 erreicht

werden.

Figur 10a und 10b zeigen jeweils eine Seitenansicht und schematische
Schnittdarstellung einer Einfarbevorrichtung 7, wobei der in Figur 10b dargestellte
Schnitt entlang der Linie A-A in Figur 10a erfolgt. Figur 10a zeigt dabei eine
Einfarbevorrichtung 7, wobei das Gehause 17 und die darin angeordneten Bauteile
die Einbringvorrichtung 9 ausbilden. Wie aus Figur 10b ersichtlich, besteht in dieser
Ausfuhrungsform die Méglichkeit einer Druckbeaufschlagung des Kolbens 20 - zum
Einbringen von Farbemittel 10 in die Pinselspitze 8 und/oder zur Nachjustierung des
Flllstandes - Uber Druckluft. In dieser Ausfihrungsform ist die Einbringvorrichtung 9
durch einen schwimmenden bzw. freilaufenden Kolben 20 und dem die Durchlasse
17¢ aufweisenden Gehause 17 ausgebildet. Das als Stift 17b ausgeflihrte
Verbindungselement, Uber welches die Einfarbevorrichtung 7 in der
Befestigungsvorrichtung 6 der Werkzeughalterung 2 befestigbar ist, ist in dieser
Ausfihrungsform am Geh&use 17 ausgebildet. Selbstverstandlich sind die
Durchlasse 17c so angeordnet, dass der Stift 17b mit dem Gehause 17, etwa Uber
Stege im Material des Gehauses 17, strukturell verbunden bleibt. Bei Uber die
Befestigungsvorrichtung 6 in der Werkzeughalterung 2 befestigter
Einfarbevorrichtung 7 kann dabei - bei entsprechender Abdichtung der
Werkzeughalterung 2 und der Rickseite 17d Uber etwa einen Dichtungsring — die
AuBenseite 20b des Kolbens 20 uber zum Beispiel von der Werkzeughalterung 2
bereitgestellte Druckluft (Sperrluft) mit Druck beaufschlagt werden. Dadurch kann
eine Relativbewegung des Kolbens 20 zur Einfarbevorrichtung 7 zum Einbringen von
Farbemittel 10 in die Pinselspitze 8 und/oder zur Nachjustierung des Fullstandes im
Reservoir 11 erreicht werden kann. Die Abdichtung der Werkzeughalterung 2 und
der Ruckseite 17d des Gehduses 17 muss dabei selbstverstandlich so erfolgen, dass

13/26



13

die von dem Gehause 17 und der AuBBenflache 20b des Kolbens 20 ausgebildete
Druckkammer 19 durch die etwa als Bohrungen ausgefuhrten Durchlasse 17¢ mit der
Werkzeughalterung 2 kommunizieren kann. In dieser Ausfihrungsform kann das
Einbringen von Farbemittel 10 in die Pinselspitze 8 und/oder die Nachjustierung des
Flllstandes bei freistehender Einfarbevorrichtung 7 erfolgen, das hei3t diese muss

dabei nicht ortsfest fixiert werden.

1 CNC-Maschine
Werkzeughalterung

3 Abtragwerkzeug

3a Verbindungsbereich

Positionierungsvorrichtung

Steuervorrichtung
B1 Betriebsmodus
B2 Betriebsmodus
6 Befestigungsvorrichtung
7 Einfarbevorrichtung
8 Pinselspitze
9 Einbringvorrichtung
10 Farbemittel
11 Reservoir
12 Kolben
12a Stift
12b Innenflache
12c Ringnut
13 Magazin
14 Aufspannvorrichtung
15 Dentalwerksttck
16 Schaft
16a Innengewinde
17 Gehause
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17a
17b
17¢
17d
18
ST
S2
19
20
20a
20b
20c

Innsbruck, am 15. April 2014

AuBBengewinde
Stift
Durchlass
Rickseite
X-Ring
Steuersignal
Steuersignal
Druckkammer
Kolben
Innenflache
AuBenflache

Ringnut
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Patentanspruache

. CNC-Maschine (1) mit

- einer Werkzeughalterung (2) fur ein Abtragwerkzeug (3),

- einer Positionierungsvorrichtung (4) zur Positionierung der
Werkzeughalterung (2),

- einer Aufspannvorrichtung (14) fur ein Dentalwerkstiick (15) und

- einer Steuervorrichtung (5), welche einen Betriebsmodus (B1) aufweist, in
dem die Positionierungsvorrichtung (4) zum Durchflhren eines
Bearbeitungsvorganges ansteuerbar ist,

dadurch gekennzeichnet, dass

- die Steuervorrichtung (5) einen weiteren Betriebsmodus (B2) aufweist, in
welchem die Positionierungsvorrichtung (4) far die Werkzeughalterung (2)
und/oder die Aufspannvorrichtung (14) zur Durchfihrung eines
Einfarbevorgangs mittels einer Einfarbevorrichtung (7) ansteuerbar ist.

. CNC-Maschine (1) nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass die
Werkzeughalterung (2) eine Befestigungsvorrichtung (6) fir eine

Einfarbevorrichtung (7) aufweist.

. CNC-Maschine (1) nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, dass
durch die Steuervorrichtung (5) im weiteren Betriebmodus (B2) die
Positionierungsvorrichtung (4) als Bewegungsvorrichtung fur eine Uber die
Befestigungsvorrichtung (6) an der Werkzeughalterung (2) befestigbare

Einfarbevorrichtung (7) ansteuerbar ist.
. CNC-Maschine (1) nach einem der Anspriiche 1 bis 3, dadurch
gekennzeichnet, dass die CNC-Maschine (1) eine Einfarbevorrichtung (7)

aufweist.

. CNC-Maschine (1) nach Anspruch 4, dadurch gekennzeichnet, dass die

Einfarbevorrichtung (7) eine Pinselspitze (8) aufweist.
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6. CNC-Maschine (1) nach Anspruch 4 oder 5, dadurch gekennzeichnet, dass
die Einfarbevorrichtung (7) eine Einbringvorrichtung (9) zum Einbringen von

Farbemittel (10) in die Pinselspitze (8) aufweist.

7. CNC-Maschine (1) nach Anspruch 6, dadurch gekennzeichnet, dass die
Einbringvorrichtung (9) ein, vorzugsweise im Volumen veranderbares,

Reservoir (11) zur Aufnahme des Farbemittels (10) aufweist.

8. CNC-Maschine (1) nach Anspruch 7, dadurch gekennzeichnet, dass die
Einbringvorrichtung (9) einen im Reservoir (11) bewegbaren Kolben (12)

aufweist.

9. CNC-Maschine (1) nach einem der Ansprlche 6 bis 8, dadurch
gekennzeichnet, dass die Einbringvorrichtung (9) von der Werkzeughalterung
(2) auslosbar bzw. betatigbar ist.

10. CNC-Maschine (1) nach Anspruch 8 oder 9, dadurch gekennzeichnet, dass
die Einbringvorrichtung (9) eine den Kolben (12) beaufschlagende

Druckbeaufschlagungsvorrichtung aufweist.

11.CNC-Maschine (1) nach einem der Anspriche 2 bis 10, dadurch
gekennzeichnet, dass die Frasvorrichtung (1) ein Magazin (13) aufweist,

wobei die Einfarbevorrichtung (7) im Magazin (13) ablegbar ist.

12. CNC-Maschine (1) nach einem der Anspriche 8 bis 11, dadurch
gekennzeichnet, dass der Fullstand des Farbemittels (10) im Reservoir (11)
der Einfarbevorrichtung (7) bei fixierter, vorzugsweise im Magazin (13)
abgelegter, Einfarbevorrichtung (7) durch eine von der Werkzeughalterung (2)
ausgeldste Bewegung des Kolbens (12) relativ zur Einfarbevorrichtung (7)
nachjustierbar ist.

13.CNC-Maschine (1) nach einem der Anspriche 1 bis 12, dadurch
gekennzeichnet, dass das Abtragwerkzeug (3) ein Frasstift ist.
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14. CNC-Maschine (1) nach einem der Ansprlche 1 bis 13, dadurch
gekennzeichnet, dass die Positionierungsvorrichtung (4) mehrachsig,

vorzugsweise in X-, Y- und Z-Richtung, bewegbar ist.

15.CNC-Maschine (1) nach einem der Anspriche 1 bis 14, dadurch
gekennzeichnet, dass die Werkzeughalterung (2) eine drehbar antreibbare

Spindel ist.

16. CNC-Maschine (1) nach einem der Anspriche 4 bis 15, dadurch
gekennzeichnet, dass die Befestigungsvorrichtung (6) wahlweise mit der
Einfarbevorrichtung (7) oder dem Abtragwerkzeug (3) bestlckbar ist.

17.CNC-Maschine (1) nach Anspruch 16, dadurch gekennzeichnet, dass die
Befestigungsvorrichtung (6) als eine in der Werkzeughalterung (2)
ausgebildete Aufnahme ausgebildet ist, in welche die Einfarbevorrichtung (7)
oder das Abtragwerkzeug (3) Uber ein daran ausgebildetes, mit der
Werkzeughalterung (2) korrespondierendes Verbindungselement befestigbar,

vorzugsweise klemmbar oder formschlissig fixierbar, ist.

18.CNC-Maschine (1) nach einem der Anspriche 2 bis 17, dadurch
gekennzeichnet, dass die Befestigungsvorrichtung (6) magnetisch wirksam

ausgebildet ist.

19.Verfahren zum Bearbeiten eines in einer CNC-Maschine (1), insbesondere
nach einem der Anspriche 1 bis 18, angeordneten Dentalwerkstlicks (15),
dadurch gekennzeichnet, dass eine Positionierungsvorrichtung (4) flr eine
Werkzeughalterung (2) und/oder eine Aufspannvorrichtung (14) - zur
Durchfihrung eines Einfarbevorgangs mittels einer Einfarbevorrichtung (7) -

angesteuert wird.

20.Verfahren nach Anspruch 19, dadurch gekennzeichnet, dass mit der
Positionierungsvorrichtung (4) wahlweise die Einfarbevorrichtung (7) zum
Einfarben des Dentalwerkstlicks (15) oder ein Abtragwerkzeug (3),

vorzugsweise ein Frasstift, bewegt wird.
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21.Verfahren nach Anspruch 19 oder 20, dadurch gekennzeichnet, dass die
Einfarbevorrichtung (7) in der Werkzeughalterung (2) Uber eine

Befestigungsvorrichtung (6) befestigt wird.

Innsbruck, am 15. April 2014
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