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(57) Das Gerit weist eine Kopiereinrichtung (1) auf, welche
in einer Traggabel (2) gelagert ist und einen Tasterfihler
(17) und einen Werkzeughalter (20) umfalt. Die
Kopiereinrichtung (1) ist an einer Traggabel (2) abgestiitzt,
welche schwenkbar und verschiebbar auf einem
Fundamentkorper angeordret ist. Der Kopiereinrichtung (1)
ist eine Wippe (3) zugeordnet, welche eine

_ Modellkérper-Station (4) und eine Formké. per-Station (6}
tragt. Auf den Stationen (4, 5) sind ein Modellkorper (24)
und ein Formkdrper (25) synchron miteinander drehbar
gelagert. Dadurch, daR dem Modellkorper (24) und dem

Formkérper (25) zwei Bewegungsachsen — Korperachsen
(26) und Schwenkachse (23) der Wippe — zugeordnet sind,
kénnen Modellkdrper beliebiger Raumform abgetastet und
entsprechende Formkdrper kopiert werden. Fig. 1
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Patentanspriiche

Verfahren zur Herstellung eines mit der Kopiertechnik
bearbeiteten Formkérpers (25), insbesondere zur Herstellung von
Inlays, Onlays und Kronen in der Zahnmedizin, bei welchem ein
Modelikérper (24) mit einem Taster abgetastet und dessen
Auslenkung einem motorisch angetriebenen Bearbeitungswerkzeug
zur spanenden Formung des Formkdrpers aus einem Formrohling
(25') Gbertragen werden, dadurch gekennzeichnet, dass dem
Modellkérper (24) und dem Formkdrper (25) zur Erfassung der
gesamten Oberfliche des Modellkérpers und des danach
herzustellenden Formkérpers zwei Bewegungsachsen zugeordnet
werden, durch welche der Modellkérper und der Formkérper um
ihre Kérperachsen (26, 27) und um eine dazu senkrechte, die
Ké’)rperachéen schneidende Schwenkachse (23) bewegbar sind.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass der
Modellkérper (24) und der Formkérper (25) sychron um ihre
Kdrperachsen (26, 27) bewegt werden,

Verfahren nach Anspruch 2, dadurch gekennzeichnet, dass der
Modellkérper (24) und der Formkoérper (25) manuell um die
Korperachsen (26, 27) und um die Schwenkachse (23) bewegt
werden.

Gerdt zur Durchfiihrung des Verfahrens nach einem der
Anspriche 1 bis 3 mit einer einen Tasterkorper (18) und ein
Bearbeitungswerkzeug (22) aufweisenden Kopiereinrichtung (1),
die an einem Fundamentkérper (7) abgestutzt ist, dadurch
gekennzeichnet, dass der Modellkdrper (24) und der Formkérper
(25) bzw, Formkdrperrohling (25') auf einer Wippe (3) drehbar
gelagert und miteinander mechanisch und synchron bewegb: r
verbunden sind, wobei die Wippe am Fundamentkérper (7)
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abgestitzt und um eine Schwenkachse (23) schwenkbar ist,
welche senkrecht zu den Drehachsen (26, 27) des Modellkdrpers
und des Formkérpers liegt und diese schneidet.

Gerat nach Anspruch 4, dadurch gekennzeichnet, dass die
Kopiereinrichtung (1) eine zur Schwenkachse (23) der Wippe (3)
parallele Kopierachse (16) aufweist, auf welcher ein
Tasterfuhler (17) mit dem Tasterkorper (18) und ein
Werkzeughalter (20) mit dem Bearbeitungswerkzeug (22) in
miteinander gekuppelter Anordnung schwenkbar und in

Achsrichtung verschiebbar sind.

Gerdt nach Anspruch 5, dadurch gekennzeichnet, dass das
Bearbeitungswerkzeug (22) Gber ein Zahnradgetriebe durch
einen am Werkzeughalter (20) angeordneten Antrieb, zum

Beispiel eine Luftturbine, angetrieben ist.

Gerat nach Anspruch 6, dadurch gekennzeichnet, dass der
Tasterkorper (18) und das Bearbeitungswerkzeug (20) um je
eine zur Kopierachse {16) senkrechte Achse (19, 21) schwenkbar

sind.

GCerat . .ch Anspruch 5, dadurch gekennzeichnet, dass die
Kopierachse (16) in einer Traggabel (2) gelagert ist, welche mit
einer Gelenkanordnung (9, 10; 14) fir die Vertikal- (Y) und die
Horizontal-Einstellung (Z) der Kopierachse (16) an dem
Fundamentkdrper (7) abgestiitzt ist, zum Beispiel durch eine
einen Fihrungskorper (10) mit einem Gelenk (9) tragenden
Fiihrungsstange (12) oder durch einen, an einem Sockel (15)

gelagerten Schwenkhebel (14).

Gerdt nach Anspruch 4, dadurch gekennzeichnet, dass zur
Befestigung des Modellkérpers (24) und des Formkérpers (25)
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auf der Wippe eine Modellkdrper-Station (4) und eine

Formkdrper-Station (5) angeordnet sind.

Cerdt nach Anspruch 9, dadurch gekennzeichnet, dass die
Modellkérper-Station (4) einen drehbaren Sockel (30) aufweist,
auf welchem hdheneinstellbar eine Einstellhiilse (31) abgestltzt
ist, auf welcher der auf einem Stiel (35) aufgesetzte
Modellkérper (24) iiber einen in der Horizontalen verschiebbaren
Halter (32, 67) befestigt ist.

Cerdt nach Anspruch 10, dadurch gekennzeichnet, dass der
Sockel (30, 40) zwei Saulen (414) aufweist, auf welchen der
Modellkérper (24) bzw. der Formkérper-Rohling (25') mittels
Armen (45, 48) abgestatzt ist.

Cerat nach Anspruch 11, dadurch gekennzeichnet, dass die
Arme (45) an einem Ringtrager (43) befestigt sind, auf welchem

der Formkoérper (24) verankert ist.

Gerdt nach Anspruch 10, dadurch gekennzeichnet, dass der
Modellkérper (24) und der Formkérper-Rohling (25') um 180°
drehbar und mit Hilfe der Arme (45, 48) in gleicher Weise auf
den Sdulen (44) abstltzbar ist, z.B. zwecks Kopieren einer
Vertiefung (51) auf der Rickseite des Formkoérner-Rohlings (25').

Geradt nach Anspruch 10, dadurch gekennzeichnet, dass der
Sockel (30) eine zentrische Bohrung (54) aufweist, welche von
der Unterseite der Wippe (3) zugdnglich ist und zum Ausstossen
des Modellkdrpers (24) bzw. des Formkdrpers (25), z.B. mittels
eines Drahtes (59), dient.

Geradt nach Anspruch 4, dadurch gekennzeichnet, dass die
Formkérper-Station (5) an einem auskragenden Ende (72) der
Wippe (3) angeordnet ist, welches durch eine eine drehbare
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Kreisringscheibe (75) und eine drehbare Kreisscheibe (76}
aufweisende Abdeckwand (74) von der Modelikérper-Station (4)
abgeschirmt ist, wobei das Ende (72) die Kreisscheibe und der
Werkzeughalter (20) die Kreisringscheibe in einem Balg (80)
durchdringen.

///'(rza 3 Geten Z(/'cl\ Luug I
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Verfahren und Gerdt zur Herstellung von Formkdrpern, insbesondere

von Inlays, Onlays und Kronen in der Zahnmedizin

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstellung eines mit der
Kopiertechnik bezrbeiteten Formkérpers, insbesondere zur
Herstellung von Inlays, Onlays und Kronen in der Zahnmedizin, bei
welchem ein Modellkérper mit einem Tasterstift abgetastet und dessen
Auslenkung einem motorisch angetriebenen Bearbeitungswerkzeug zur
spanenden Formung des Formkdrpers aus einem Formrohling
Ubertragen werden, und ein Gerat zur Durchfihrung des

Verfahrens,

Zur Herstellung von Werkstlicken mit komplizierter Raumform bedient
man sich des seit langem bekannten Kopierverfahrens., Hierbei wird
mittels eines Tasterstiftes ein Modellkorper mechanisch abgetastet.
Die Auslenkungen des Tasterstiftes werden auf ein motorisch
angetriebenes Bearbeitungswerk‘zeug Uibertragen, welches in einer
spanenden Bearbeitung, z.B. Frdsen oder Schleifen, einen dem
Modelikérper identischen Formkoérper aus einem Formrohling
herausarbeitet. Bei grossen Werkzeugmaschinen erfolgt die
Uebertragung der Auslenkungen des Tasterfihlers tiber eine
Regeleinrichtung auf das Bearbeitungswerkzeug, wobei auch
nachtraglich vergrosserte oder verkleinerte Exemplare des

Modellkdrpers hergestellt werden konnen.
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Fir die Herstellung kleiner Formkdrper sind solche komplizierten
Regeleinrichtungen nicht erforderlich. In diesem Fall werden die
Auslenkungen des Tasterfihlers direkt auf das
Bearbeitungswerkzeug ubertragen, wobei der Tasterflhler und der

Werkzeughalter mechanisch miteinander fest gekuppelt sind.

Die Erfindung betrifft ein Kopierverfahren und ein Kopiergerat der
zweitgenannten Art, d.h. mit direkter mechanischer Uebertragung
der Auslenkungen des Tasterstiftes auf das Bearbeitungswerkzeug,
mit welchem kleine Formkdérper hergestellt werden konnen, wie sie
beispielsweise in der Feinwerktechnik verwendet werden. Solche
Gerate sind jedoch recht einfach gebaut und weisen gewdhnlich nicht
mehr als drei Bewegungsachsen auf. Sollen jedoch Formkdérper mit
komplizierter Raumform hergestellt werden, reicht die
verhdltnismassig geringe Zahl von Bewegungsachsen nicht aus, um
einen solchen Formkdérper zu kopieren. Solche Formkérper werden
beispielsweise in der Zahnmedizin fur Inlays, Onlays und Kronen

bendtigt.

Nachdem als Flllungswerkstoffe Dentalamalgame wegen der
Vewendung von Quecksilber zusehends abgelehnt werden, sind nun
ausser den bekannten Goldfallungen und Goldkronen neue Werkstoffe
eingefihrt worden. Darunter gehdren auch oxidkeramische
Werkstoffe, die sich durch grosse Harte auszeichnen und auch in
ihren Gbrigen Eigenschaften fir die Wiederherstellung der Form und

der Funktion eines Zahnes eignén.

Das Verarbeiten solcher Werkstoffe grosser Hérte ist
verhéltnismassig aufwendig. Wird der Defektkérper, d.h, das Inlay,
Onlay oder die Krone, in einer Negativform hergestellt und dann
gesintert, ergeben sich durch das Sintern erhebliche Abweichungen
z.B. infolge Schwindens von der urspringlichen Form, die eine

Nacharbeit des Defektkdrpers erfordern.
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Zur Beschleunigung der Herstellung solcher Defektkdrper ist es

" bekannt, nach der Praparation des Zahnes die Defektstelle optisch
auszumessen und die Messwerte in einem Computer zu speichern. Mit
diesem Abdruck der Defektstelle kann nun ein Keramik-Defektkérper
anhand des gespeicherten optischen Abdruckes solange bearbeitet
werden, bis er seine endgultige Form erreicht hat. Da jedoch nicht
beliebig viele Punkte optisch gemessen werden kdnnen, bleibt eine
Formungenauigkeit, die sich bei ldngerem Gebrauch der Fuallung

nachteilig auswirken kann.

Hier setzt nun die Erfindung ein, der die Aufgabe zugrunde liegt,
unter Verwendung eines Kopierverfahrens der zweitgenannten Art
Defektkdrper und andere Formkoérper herzustellen, die sich durcn
eine hohe Genauigkeit auszeichnen und insbesondere als
Defektkérper in der Zahnheilkunde so genau bearbeitet werden
konnen, dass damit beim Einsetzen in den Zahn eine Spaltweite
zwischen dem Zahnmaterial und dem Defektkérper erreicht werden
kann, die untzrhalb der kritischen Spaltweite fur die Bildung von

Karies liegt.

Diese Aufgabe wird gemiss der Erfindung dadurch geldst, dass dem
Modellkérper und dem Formkdrper zur Erfassung der gesamten
Oberfliche des Modellkérpers und des danach herzustellenden
Formkdrpers zwei Bewegungsachsen zugeordnet werden, durch
welche der Modellkérper und der Formkdérper um ihre Kdérperachsen
und um eine dazu se'nkrechte, durch die Kérperachsen schneidende
Schwenkachse bewegbar sind. Vorzugsweise werden der Modellkérper
und der Formkérper synchron um ihre Kérperachsen rotiert.
Zweckmissig werden der Modellkérper und der Formkdrper manuell
um ihre Bewegungsachsen bewegt. Dadurch, dass dem Modellkérper
und dem Formkérper zusd.zliche Bewegungsachsen zugeordnet
werden, wird erreicht, dass auch Formkorper mit sehr komplizierten

Bauformen einwandfrei abgetastet werden kénnen, womit die
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Voraussetzung flur die genaue Herstellung des Formkérpers gegeben
ist.

Die Erfindung umfasst auch ein Gerdt, mit welchem die Aufgabe
gelést wird, das erfindungsgemdsse Verfahren in optimaler Weise
durchzuftihren, Dies wird dadurch erreicht, dass der Modellk"rper
und der Formkérper bzw. der Formkdrper-Rohling in einer Wippe
drehbar gelagert und miteinander mechanisch und synchron
bewegbar verbunden sind, wobei die Wippe am Fundamentkérper
abgestitzt und um eine Schwenkachse schwenkbar ist, welche
senkrecht zu den Drehachsen des Modellkirpers und des
Formkorpers liegt und diese schneiden,

Die Erfindung ist in der Zeichnung anhand eines
Ausfuhrungsbeispiels dargestelit und nachfolgend beschrieben. Es

zeigen

Fig. 1 ein schematisch dargestelites Gerdt zur Herstellung von
Formkorpern, insbesondere von Irlays, Onlays und Kronen

in der Zahnmedizin, in raumiicher Darstellung,

Fig. 2 einen schematisch dargesteliten Vertikalschnitt eines

Modellkérper- und eines Formkdrper-Halters,

Fig. 3  eine schematisch dargestellte Ansicht einer weiteren
Ausfihrungsform eines Modellkdérper- und eines
Formkérper-Halters, wobei in Fig., 2 und 3 jeweils die linke
Figur den Modelikorper-Halter zeigt,

Fig. 4 einen schematisch dargestellten Vertikalschnitt einer
weiteren Ausfihrungsform eines Halters fir Modell- und

Formkorper und

Fig. 5 eine schematisch dargestellte Ansicht, teilweise im
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Schnitt, einer weiteren Ausfiihrungsform eines Gerates zur
Herstellung von Formkéirpern, bei welchem die Formkdrper-
Station mit dem Bearbeitungswerkzeug gegeniber dem

Gbrigen Gerdt abgedeckt ist.

Das in Figur 1 dargestelite Gerat zur Herstellung von Formkdérpern
ist fur die Herstellung von Inlays, Onlays und Kronen in der
Zahnmedizin ausgelegt. Das Gerdt besteht im wesentlichen aus einer
Kopiereinrichtung 1, welche in einer Traggabel 2 gelagert ist, und
aus einer Wippe 3, welche eine Modellkérper-Station 4 und eine
Formkérper-Station 5 tragt. Ein in Figur 1 nur schematisch
angedeuteter Fundament-Kérper 7 trégt die Traggabel 2 und dic
Wippe 3, die beide beweglich abgestiitzt sind. Die Traggabel 2 weist
zwei Gabelarme 8 auf, zwischen denen die Kopiereinrichtung 1
angeordnet ist. Die Traggabel 2 ist mittels zwei Gelenken 9 an einem
Fithrungskérper 10 schwenkbar gelagert, welcher auf einer
Fiihrungsstange 12 verschiebbar gefiihrt ist. Die Fihrungsstange 12
ist an ihren Enden mittels Standern 13 am Fundamentkérper 7
abgestatzt.

In einer anderen Ausfiihrungsform in der Nebenfigur a) ist die
Traggabel 2 mit einem Schwenkhebel 14 gelenkig verbunden, der
seinerseits in einem Sockel 15 des Fundamentkérpers 7 schwenkbar

gelagert ist.

Die Kopiereinrichtung 1 setzt sich aus einer Kopierachse 16, einem
Tasterfihler 17 mit einem z.B, stift- oder scheibenférmigen
Tasterkérper 18 und esinem Werkzeughalter 20 mit einem
Bearbeitungswerkzcug 22 zusammen. Der Tasterfiihler 17 und der
Werkzeughalter 20 sind miteinander fest verbunden, was in Figur 1
durch ein Verbindungsrohr 21 angedeutet ist. Der Tasterkérper 18
und das Bearbeitungswerkzeug 20 sind miteinander, z.B. durch
einen Zahnstangentrieb, um zur Kopierachse senkrechte Achsen 19,
29 schwenkbar. Der Werkzeughalter 20 tragt ein rotierendes, z.B.
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stift- oder scheibenférmiges Bearbeitungswerkzeug 22, z.B, ein
Diamantwerkzeug, das von einem nicht dargestellten Antrieb
angetrieben ist, Dieser kann beispielsweise ein in der Zahnmedizin
verwendeter Antriebskopf mit einer Turbine sein, der das
Bearbeitungswerkzeug 22 antreibt. Der Antriebskopf kann direkt am
Werkzeughalter 20 angeordnet sein und auch als Fihrung fur die
Kopiereinrichtung dienen oder er kann auch an einer beliebigen
Stelle des Verbindungsrohrs 21 oder am TasterfGhler 17 angeordnet

sein,

Die Wippe 3 ist um eine Schwenkachse 23 schwenkbar, welche paral-
lel zur Kopierachse 16 verlduft. Die auf der Wippe 3 angeordnete
Modellkdrper-Station 4 tragt als Modell 24 einen Abdruck eines
Defektkdrpers aus Kunststoff, nach weichem ein Inlay, ein Onlay
oder eine Krone, z.B., aus Oxidkeramik, hergestellt wird. Mit dem
Tasterstift 18 wird der Abdruck 24 abgetastet, wobei wegen der
identischen Bewegung des Tasterfihlers 17 und des Werkzeughalters
20 die Auslenkung des Tasterstiftes 18 dieselbe Auslenkung am
Bearbeitungswerkzeug 22 erzeugt. Damit kann aus dem Rohling 25!
eines Formkérpers der Formkérper 25 “p Kopierverfahren
herausgearbeitet werden, Sowohl der Abdruck 24 als auch der
Formkérper 25 sind gegenuber der Wippe 3 drehbar gelagert und
miteinander mechanisch gekuppelt, sodass sie identische
Drehbewegungen ausfiihren kénnen. Die Drehachsen 26 und 27 des
Abdruckes 24 und des Formkdrpers 25 sind parallel zueinander und
verlaufen senkrecht zur Schwehkachse 23, welche die beiden
Drehachsen 26, 27 schneidet. Die Wippe 3 ist in Tragarmen 28

gelagert, welche ihrerseits am Fundamentkérper 7 abgestiitzt sind.

Das Gerdt nach Fig. 1 weist mit der Drehbewegung des
Bearbeitungswerkzeuges 22 acht Bewegungsachsen auf: Die drei
Achsen X, Y, Z durch die Kopiereinrichtung 1, die
Schwenkbewegung um die Kopierachse 16, die Schwenkbewegung des
Fihlerkorpers 18 und des Bearbeitungswerkzeuges 22, um eine zur
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_Kopierachse 16 senkrechte Achse 19, 29 die Bewegung um die
Schwenkachse 23 der Wippe 3 und die Drehbewegungen des
Abdruckes 24 und des Formkérpers 25, d.h. somit sieben dem Gerat
eigene Bewegungsachsen. Die Fihrung des Tasterstiftes 18 entlang
dem Abdruck 24 erfolgt zweckmédssig manuell durch Flihren der
Kopiereinrichtung 1 mit Hilfe des Antriebskopfes, wobei mit der
andern Hand die Wippe 3 und der Abdruck 24 in die jeweils
gewunschte Kopierlage gebracht werden kénnen. Durch die manuelle
Betdtigung des Tasterstiftes 18 und die manuelle Einstellung des
Abdruckes 24 konnen die kompliziertesten Raumformen problemios

kopiert werden.

In den Figuren 2, 3 und 4 sind Details der Wippe 3 dargestellt,
wobei in Figur 2 und 3 jeweils die linke Figur die Modellkdrper-Sta-
tion 4 und die rechte Figur die Formkérper-Station 5 zeigt. Die
beiden Stationen 4, 5 sind um ihre senkrechten Achsen 26, 27
drehbar, wobei die beiden Stationen 4, 5 durch zwei nicht
dargestellte Kegelgetriebe in der Wippe 3 miteinander verbunden sind
und synchrone Bewegungen ausfiihren. Die Modellkérper-Station 4
weist einen Sockel 30 auf, auf welchen eine Einstellhllse 31
héhenverstellbar aufgeschraubt ist. Auf dem oberen Ende der
Einstellhuilse 31 liegt ein Abdruckhalter 32, der durch eine
Ueberwurfmutter 33 festklemmbar ist. Auf diese Weise kann der
Abdruckhalter 32 auch bei einem einseitig vorstehenden Abdruck 24

zentriert werden.

Auf dem Abdruckhaiter 32 ist der Abdruck 24 mittels eines Stieles 35
abgestiitzt, dessen unteres Ende 36 mit dem Abdruckhalter 32 einen
Reibschluss bildet und durch einen Mitnehmer 37 gesichert ist. Die
dazugehorige Formkorperstation 4 trdagt einen Formkérperrohling 25!,
der auf einem Halter 38 befestigt ist, dessen unteres Ende 39

mittels eines Reibschlusses in einem Sockel 40 gehalten und mit
einem Mitnehmer 41 versehen ist. Der Sockel 40 braucht nicht
hohenverstellbar zu sein. Es genlgt, dass die Héhe des Abdruckes
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24 durch die Einstellhiilse 31 eingestellt werden kann. In den
‘ Formkorperrohling 25' ist der Formkérper 25 gestrichelt
eingezeichnet, der mittels des Abdruckes 24 mit der
Kopiereinrichtung 1 aus dem Formkorperrohling 25' herausgearbeitet
wird,

In Figur 3 ist die Herstellung einer Krone dargestellt, wobei auf
dem Sockel 30 der Modellkérper-Station 4 der Abdruck 24 mittels
eines Ringtragers 43 auf zwei auf dem Sockel 30 angeordneten
Stitzen 44 befestigt ist. Der Ringtrdger 43 weist hierzu zwei Arme
45 mit einer Bohrung 46 auf. Die Bohrung 46 wird auf einen Stift am
oberen Ende der Saule 44 aufgesteckt, wodurch der Abdruck 24

positioniert ist,

Mit Hilfe des Abdruckes 24 und der Kopiereinrichtung 1 wird aus
dem Kronenrohling 25' die Krone herausgearbeitet, An dem
Kronenrohling 25' werden zwei Arme 48 befestigt, z.B. angeklebt,
welche mit einer Bohrung 46 zum Aufstecken auf den Stift 47 der
Sdulen 44 versehen ist. Die Siulen 44 sind auf dem Socke! 40 der
Formkorperstation 5 abgestiitzt. Im Kronenrohling 25' ist eine
Kavitdt 50 eingearbeitet, welche das Kopieren der Vertiefung 51 fir
die Aufnahme des Zahnstumpfes erleichtert. Dabei wird der Abdruck
24 und der Kronenrohling 25' von den Stiften 47 entfernt und unter
Drehen um 180° wieder aufgesetzt, worauf dann in den
Kronenrohling 25' die Vertiefung 51 fiir den Zahnstumpf kopiert wird.

In Figur 4 ist eine Modellkorper-Station 4 dargestellt, die-
gegebenenfalls auch als Formkorper-Station 5 eingesetzt werden
kann. Im Sockel 30 ist eine Fiithrungshilse 52 eingesetzt, die durch
eine federnde Schnappsicherung 53 gehalten ist. In der Bohrung 54
der Fihrungshilse 52 sind Mitnehmerschlitze 55 eingearbeitet, in
welche Mitnehmerstifte 56 eines rohrférmigen Mitnehmers 57 ragen.
Mit Hilfe eines durch de<ia Mitnehmer 57 hindurchgefiihrten Drahtes
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. 59 kann der Stiel 35 und damit der Abdruck 24 aus dem

Abdruckhalter 67 gedriickt werden

Auf die Fiihrungshiilse 52 ist eine héheneinstellbare Einstellhilse 58
aufgeschraubt, auf deren oberer Stirnfliche 66 ein Abdruckhalter 67
aufgelegt und mit einer Ueberwurfmutter 33 festgehalten ist.

Der Abdruck 24 ist auf einem Stiel 35 angeordnet, dessen unteres
Ende 36 mit einem Reibschluss in den Abdruckhalter 67 eingestetzt

und mit einem Mitnehmer 37 gesichert ist.

Fir die Zentrierung des Abdruckes 24 wird ein Ausrichtblgel 69 auf
den Sockel 30 aufgesetzt, der in seinem Scheitel einen Durchgang 70
aufweist, mit dessen Hilfe der Abdruck nach den Massen des
Rohlings 25' zentriert werden kann, worauf dann die
Ueberwurfmutter 33 angezogen wird. J2 nach der Grésse des
Abdruckes 24 sind verschiedene Ausrichtbligel 69 verfligbar, mit
welchen die Grésse des Rohlings 25' gerade so gross gewdhlt werden
kann, dass die Herausarbeitung des Inlays, des Onlays oder der

Kronz mit einemn Minimum an Bearbeitungsaufwand erfolgen kann.

Die in Figur 5 gezeigte Variante des Geriites unterscheidet sich von
dem Gerdt nach Fig. 1 dadurch, dass die Formkérper-Station 5 an
einem auskragenden Ende 73 der Wippe 3 angeordnet ist. Das
auskragende Ende 72 der Wippe 3 ragt in ein Abdeckgehduse 73,
dessen eine Wand 74 eine Kreisringscheibe 75 und innerhalb
derselben eine Kreisscheibe 76 aufweist. In der Kreisscheibe 76 ist
ein Durchgang 77 exzentrisch angeordnet, durch welchen das
auskragende Ende 72 der Wippe 3 ragt, wihrend die Modellkérper-
Station 4 ausserhalb des Abdeckgehiuses 73 liegt. Die Wippe 3 kann

hierbei auch an einer einzigen Lagereinrichtung 71 gelagert sein.

Die Kreisringscheibe 75 und die Kreisscheibe 76 sind gegeneinander
drehbar und durch elastische Dichtungsringe 78, siehe auzh die
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vergrosserte Nebenfigur b), abgedichtet. Der Dichtungsring 78 weist
Zacken 79 auf, zwischen denen Fett eingebracht wird, Dadurch ist
die Beweglichkeit der beiden Scheiben 75, 76 gewihrleistet.

In der Kreisringscheibe 75 ist ein Balg 80 an einer Bohrung 81
befestigt, durch welche das den Tasterfiihler 17 und den
Werkzeughalter 20 verbincende Verbindungsrohr 21 der
Kopiereinrichtung 1 mit dem Wekzeughalter 20 ragt.

Fir die Bearbeitung des Rohlings 25' ist der Einsatz einer
Kihliflussigkeit erforderlich, die am Grund des Abdeckgehiuses 73
sich sammelt und von dort in nicht dargestellter Weise abgeleitet
wird. Durch die Verwendung eines Abdeckgehduses 73 wird erreicht,
dass der (brige Teil des Gerdtes, d.h. die notwendigerweise fiir die
Erreichung einer genauen Form des Formkérpers 25 sehr prazis
ausgeflihrte Lagerung der Kopiereinrichtung 1 und der Wippe 3 von
der Kuhiflassigkeit nicht verschmutzt wird. Wird zudem die
Aussenfliche des Abdruckes 24 mit einer Touchierfarbe bedeckt, die
beim Abfahren des Modells mit dem Tasterstift 18 entfernt wird und
damit anzeigt, ob eine Stelle bereits mit dem Tasterstift 18
abgefahren wurde, wird diese Kontrolle durch Bespritzen durch die
Kahiflissigkeit nicht beeintrichtigt. Die Kontrolle, dass die

gesamte Oberflaiche des Abdruckss abgefahren wurde, kann auch in
anderer Weise, z.B. durch Erzeugen eciner elektrostatischen
Farbspur durch eine Verfirbung infolge einer Temperaturdifferenz,
einer chemischen Verbindung zweier Komponenten oder durch ein
elektrochemisches Verfahren, erreicht werden.

Durch die Verwendung der beiden konzentrischen Scheiben 75, 76
wird die Beweglichkeit des Werkzeug-Halters 20 und der Wippe 3
praktisch nicht beeintrichtigt. Andererseits weist die Trennung der
Bearbeitungsseite von der Abtastseite den Vorteil auf, dass damit
der Lirm des Antriebs des Bearbeitungswerkzeuges und der

Flissigkeitsanfall isoliert werden kénnen.
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Das beschriebene Gerét erlaubt es, Inlays, Onlays und Kronen aus
sehr harten Materialien z.B, Oxidkeramik, mit sehr hoher
Genauigkeit und in kurzer Zeit herzustellen, und der Patient

braucht fir die fertige Behandlung nur einmal anwesend zu sein.

Aber auch fir die Herstellung komplizierter Raumformen eignet sich

das beschriebene Gerdt in gleicher Weise.
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