(19) (1 DE 20 2005 003 014 U1 2005.06.02

Bundesrepublik Deutschland
Deutsches Patent- und Markenamt

(12) Gebrauchsmusterschrift
(21) Aktenzeichen: 20 2005 003 014.7 1) intct”: A61C 13/20
(22) Anmeldetag: 24.02.2005 A61C 13/34

(47) Eintragungstag: 28.04.2005
(43) Bekanntmachung im Patentblatt: 02.06.2005

(73) Name und Wohnsitz des Inhabers: (74) Name und Wohnsitz des Vertreters:
DEKEMA Dental-Keramikofen GmbH, 83395 Manitz, Finsterwald & Partner GbR, 80336
Freilassing, DE Miinchen

Die folgenden Angaben sind den vom Anmelder eingereichten Unterlagen enthommen
(54) Bezeichnung: Vorrichtung zur Herstellung von Muffeln fiir die Herstellung von Zahnersatzteilen

(57) Hauptanspruch: Vorrichtung zur Herstellung von Muf-
feln fir die Herstellung von Zahnersatzteilen mit einer in
Umfangsrichtung mindestens einmal geteilten Manschette
(1) zur Bildung eines Aufnahmeraums (3) fiir ein Einbett-
material, in welchem vor dem Einfiillen des Einbettmateri-
als mindestens ein Modell fir ein Zahnersatzteil angeord-
net und durch mindestens einen Modellhalter gehalten
wird, der insbesondere zugleich als Platzhalter fiir einen
Pressstempelkanal dient, und einem eine offene Seite (5)
der Manschette (1) verschlieBenden Bodenteil (4) sowie
die Manschette (1) umfassenden Haltemitteln (14) zum Zu-
sammenhalten der Manschette, dadurch gekennzeichnet,
dass die Manschette (1) mindestens in einem Abschnitt
(12, 13) in Bezug auf die Manschettenlangsachse (ll) ko-
nisch ausgebildet ist und dass die Haltemittel (14) mindes-
tens einen, insbesondere starren Ring (14) umfassen, der
eine konische Innenflache (15) aufweist, mit welcher er auf
den konischen Abschnitt (12, 13) der Manschette (1) auf-
schiebbar ist.
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Beschreibung

[0001] Die vorliegende Erfindung betrifft eine Vor-
richtung zur Herstellung von Muffeln fur die Herstel-
lung von Zahnersatzteilen mit einer in Umfangsrich-
tung mindestens einmal geteilten Manschette zur Bil-
dung eines Aufnahmeraums fir ein Einbettmaterial,
in welchem vor dem Einflillen des Einbettmaterials
mindestens ein Modell fir ein Zahnersatzteil ange-
ordnet und durch mindestens einen Modellhalter ge-
halten wird, der insbesondere zugleich als Platzhalter
fur einen Pressstempelkanal dient, und einem ellte
offene Seite der Manschette verschlieRenden Bo-
denteil sowie die Manschette umfassenden Haltemit-
teln zum Zusammenhalten der Manschette.

[0002] Beim Ausharten des Einbettmaterials dehnt
sich dieses aus. Wenn sich dadurch die Manschette
offnet, vergroflert sich das Volumen des Modells in
unerwunschter Weise.

[0003] Eine Vorrichtung der eingangs genannten Art
ist beispielsweise aus der DE-PS 600 592 bekannt.
Bei dieser Vorrichtung sind die Haltemittel zum. Zu-
sammenhalten der Manschette bei einfach geteilter
Manschette durch eine Schraubverbindung gebildet.
Bei zweifach geteilter Manschette, also einer Man-
schette aus zwei Umfangsteilen, sind die Haltemittel
dieser bekannten Vorrichtung durch Ringfedern oder
eine Art Bajonettverschluss gebildet.

[0004] Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde,
eine Vorrichtung der eingangs genannten Art in der
Herstellung und in der Handhabung zu vereinfachen.

[0005] Diese Aufgabe wird dadurch geldst, dass die
Manschette mindestens in einem Abschnitt in Bezug
auf die Manschettenlangsachse konisch ausgebildet
ist und dass die Haltemittel mindestens einen, insbe-
sondere starren Ring umfassen, der eine konische
Innenflache aufweist, mit welcher er auf den koni-
schen Abschnitt der Manschette aufschiebbar ist.

[0006] Die Verwendung eines starren Rings als Hal-
temittel hat den Vorteil, dass ein sich Offnen der Man-
schette beim Ausharten des Einbettmaterials prak-
tisch ausgeschlossen ist. Die konische Ausgestal-
tung der Manschette und der Ringinnenflache er-
mdglicht ein einfaches Festlegen und Lésen des Rin-
ges. AuBBerdem ist dies in der Herstellung einfach.

[0007] Bevorzugt sind beidseits der Quermittelebe-
ne der Manschette konische Abschnitte vorgesehen,
die zur Quermittelebene symmetrisch angeordnet
sind, sowie zwei Ringe mit konischer Innenflache.
Durch diese Ausgestaltung kann eine gleichmaRige
Gegenkraft auf die Manschette ausgetibt werden.

[0008] Besonders gute Ergebnisse kénnen erzielt
werden, wenn die Manschette zu ihrem bodenseiti-
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gen Ende und zu ihrem anderen Ende hin jeweils ko-
nisch sich verjingende Abschnitte aufweist. Dabei ist
es besonders vorteilhaft, wenn sich die Manschette
insgesamt zu ihren beiden Enden hin konisch ver-
jungt. Besonders guinstig in der Herstellung ist es,
wenn die Manschette ausgehend. von einem mittle-
ren Bereich durchgangig bis zu ihren beiden Enden
konisch verjungt ist.

[0009] Die konischen Flachen sind bevorzugt glatt
ausgebildet. Dadurch ist ein Losen der Ringe von der
Manschette vereinfacht. Durch Wahl eines Neigungs-
winkels von kleiner 8° zur Langsachse der Manschet-
te kann trotz glatter Flachen ein unbeabsichtigtes L6-
sen der Ringe aufgrund der Ausdehnkraft der Ein-
bettmasse durch Selbsthemmung verhindert werden.

[0010] Als Material fir die Manschette hat sich ins-
besondere Kunststoff als vorteilhaft herausgestellt.
Es kann auch durchsichtiger Kunststoff fir die Man-
schette verwendet werden. Dies hat den Vorteil, dass
die Position der Zahnersatzmodelle auch bei ge-
schlossener Manschette vor und wahrend dem Ein-
fullen der Einbettmasse kontrolliert werden kann. Die
Ringe bestehen bevorzugt aus Metall, insbesondere
Aluminium.

[0011] Zum besseren Losen der Ringe weisen die
Haltemittel auf ihrer Aul3enseite bevorzugt eine rau-
be oder strukturierte Oberflache auf. Beispielsweise
kénnen die Ringe mit einer Riffelung versehen sein.

[0012] Nach einer weiteren Ausgestaltung der Erfin-
dung, die auch fir sich beansprucht wird, besteht die
Manschette aus mehr als zwei Teilen, die jeweils ei-
nen Umfangsabschnitt der Manschette bilden. Bei
Verwendung von mehr als zwei Teilen kann besser
Uberpruft werden, ob ein positioniertes Modell in der
Vorrichtung richtig platziert ist. Vor allem kann hier-
durch leichter sichergestellt werden, dass kein Mo-
dell zu nahe an die Manschette geréat. Hierzu wird ein
Manschettenteil mit dem Bodenteil verbunden und
ein Modell mit Halter in der vorgesehenen Position
angeordnet. Durch Herumbewegen des Manschet-
tenteils um den Bodenteil und Sichtpriifung kann fest-
gestellt werden, ob das Modell zu nahe an die Man-
schette gerat. Bei Verwendung von lediglich zwei Tei-
len ist dagegen eine Uberpriifung erschwert, da das
Modell von einem Manschettenteil bereits seitlich
verdeckt ist.

[0013] Als vorteilhaft hat sich die Verwendung von
drei Manschettenteilen herausgestellt. Zum einen ist
dies gunstig in der Herstellung und zum anderen aus-
reichend, um eine Sichtprifung zu ermdglichen. Au-
Rerdem ist der Zusammenbau der Manschette da-
durch einfach mdéglich und die Krafteverteilung opti-
miert, insbesondere wenn alle Manschettenteile glei-
che GroRe aufweisen. Fir die Herstellung ist es au-
Rerdem besonders vorteilhaft, wenn alle Manschet-
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tenteile untereinander vollstandig gleich ausgebildet
sind.

[0014] Nach einer weiteren Ausgestaltung der Erfin-
dung, die ebenfalls auch unabhangig beansprucht
wird, ist die Vorrichtung Teil eines Systems, welches
unterschiedliche Manschetten flir unterschiedliche
Muffelgrofen sowie gemeinsame Teile aufweist, die
wahlweise mit den unterschiedlichen Manschetten
kombinierbar sind. Beispielsweise kann ein gemein-
sames Bodenteil vorgesehen sein, welches mit un-
terschiedlichen Manschettenteilen kombiniert wird, je
nachdem welche GroéRRe der Aufnahmeraum fir die
Einbettmasse aufweisen soll. Auf diese Weise kann
die Grolke des Aufnahmeraums an die Grofde
und/oder Anzahl der Zahnersatzmodelle angepasst
werden, und es kénnen die Ublichen Einbettmassen-
mengen von 100 g, 200 g und 300 g wahlweise ver-
wendet werden.

[0015] Besonders vorteilhaft ist es, wenn alle Teile
auller den Manschetten als gemeinsame Teile aus-
gebildet sind. Insbesondere kénnen neben dem Bo-
denteil auch ein Deckelteil und die Haltemittel als ge-
meinsame Teile ausgebildet sein. Dadurch muissen
lediglich unterschiedliche Manschettenteile vorgehal-
ten werden, um Aufnahmerdume unterschiedlicher
Grole zu realisieren.

[0016] Nach noch einer Ausgestaltung der Erfin-
dung, die ebenfalls auch unabhangig beansprucht
wird, weist die Manschette in Richtung ihrer Langs-
achse einen ersten Abschnitt mit einem ersten Innen-
durchmesser und einen zweiten Abschnitt mit einem
zweiten Innendurchmesser sowie dazwischen einen
Absatz auf, wobei der erste Innendurchmesser gro-
Rer ist als der zweite Innendurchmesser. Durch diese
gestufte Ausgestaltung der Manschette kann das Vo-
lumen des Aufnahmeraums klein gehalten werden,
da im Bereich der Modellhalter ein geringeres Volu-
men erforderlich ist. Daher erstreckt sich der erste
Abschnitt bevorzugt Gber den Bereich, in dem sich
die Zahnersatzmodelle befinden, und der zweite Ab-
schnitt iber den Bereich, in dem sich die Modellhalter
befinden.

[0017] Zum einen kann hierdurch Einbettmaterial
eingespart werden und zum anderen ergibt sich eine
schnellere Durchwarmung der Einbettmasse, der Ke-
ramik und des Platzhalters fiir den Pressstempel,
also des Modellhalters. Darliber hinaus kann Zeit
beim Freilegen des Zahnersatzteils eingespart wer-
den.

[0018] Nach noch einer Ausgestaltung der Erfin-
dung, die ebenfalls auch unabhangig beansprucht
wird, ist das Bodenteil als Sockel ausgebildet, auf
welchen mehrere Modelltrager, insbesondere aus
ausbrennbarem, ausschmelzbarem oder in sonstiger
Weise, beispielsweise chemisch, auflésbarem Mate-
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rial, aufsetzbar sind, und sind auf der Oberseite des
Sockels radiale Strahlenmarkierungen zur Positionie-
rung der Modelltrager vorgesehen. Die Positionie-
rung der Modelltrager ist dadurch erleichtert, so dass
der vorhandene Raum optimal ausgenutzt werden
kann. Dadurch kénnen mehr Zahnersatzteile in ei-
nem Arbeitsgang hergestellt werden. Besonders ver-
einfacht ist die Positionierung, wenn nach einer wei-
teren Ausgestaltung der Erfindung zusatzlich quer zu
den Strahlenmarkierungen verlaufende Markierun-
gen vorgesehen sind, die insbesondere eine spin-
nennetzartige Markierung bilden.

[0019] Ein Ausflihrungsbeispiel der Erfindung ist in
den Zeichnungen dargestellt und wird nachfolgend
beschrieben. Es zeigen, jeweils in schematischer
Darstellung,

[0020] Fig.1 eine perspektivische Explosionsdar-
stellung einer erfindungsgemaflen Vorrichtung mit
Muffel,

[0021] Fig. 2 einen Vertikalschnitt durch die Vorrich-
tung von Fig. 1, und

[0022] Fig. 3 eine Draufsicht auf einen Teil der Vor-
richtung von Fig. 1.

[0023] Die dargestellte Vorrichtung umfasst ein
Manschette 1 mit drei Segmenten 2, die jeweils un-
tereinander gleich ausgebildet und zu einer einen
Aufnahmeraum 3 bildenden Manschette zusammen-
setzbar sind. Des weiteren umfasst die Vorrichtung
einen Sockel 4, der in die untere Offnung 5 der Man-
schette 1 einsetzbar ist und diese verschlief3t. In die
obere Offnung 6 der Manschette 1 ist ein Deckelteil 7
mit einem Einfllltrichter 8 eingesetzt.

[0024] Wie maninsbesondere in Fig. 2 erkennt, ver-
jungen sich die Segmente 2 und damit die Manschet-
te 1 ausgehend von einem mittleren Bereich 9 durch-
gangig bis zu ihren beiden Enden 10, 11 hin. Auf die
beiden dadurch gebildeten konischen Abschnitte 12
und 13 der Manschette 1 ist jeweils ein Haltering 14
aufsetzbar, dessen Innendurchmesser d, sich ent-
sprechend konisch verjingt. Die konischen Flachen
12, 13 sind spiegelsymmetrisch zur Quermittelebene
| der Manschette 1 ausgebildet. Dementsprechend
sind die beiden Halteringe 14 untereinander gleich
ausgebildet, jedoch mit entgegengesetzter Orientie-
rung auf die Manschette 1 aufgesetzt.

[0025] Die Oberflachen der konischen Abschnitte
12 und 13 der Manschette 1 sowie des Innenumfangs
15 der Halteringe 14 ist jeweils glatt ausgebildet. Da-
her kénnen die Ringe 14 gegeniiber der Manschette
1 leicht verdreht werden. Um das Verdrehen weiter
zu erleichtern, sind die Halteringe 14 aulRerdem in ei-
nem Teil ihres Aulienumfangs 16 mit einer Strukturie-
rung 17 in Form einer Kerbung oder Riffelung verse-
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hen.

[0026] Die konischen Flachen 12, 13 der Manschet-
te 1 und der konische Innenumfang 15 der Halteringe
14 weisen jeweils einen Neigungswinkel kleiner 8°
zur Langsachse Il der Manschette 1 auf. Dadurch ist
sichergestellt, dass bei Auftreten einer radial nach
aulden gerichteten Kraft auf die Segmente 2 der Man-
schette 1 die Halteringe 14 nicht von der Manschette
1 abrutschen, sondern durch Selbsthemmung einer
Offnung der Manschette entgegenwirken. Gelost
werden kénnen die Halteringe 14 allerdings einfach
durch Verdrehen um die Langsachse Il der Man-
schette 1 und anschlielRendes Abziehen nach oben
bzw. unten. Dies ist durch die glatten Oberflachen er-
leichtert. Die Halteringe 14 sind insbesondere starr
ausgebildet und bestehen aus Aluminium. Die Seg-
mente 2 der Manschette 1 bestehen aus Kunststoff.

[0027] Wie man wiederum in Fig. 2 am besten er-
kennt, weisen die Segmente 2. und damit die Man-
schette 1 jeweils in Richtung der Langsachse Il der
Manschette 1 einen ersten Abschnitt 18a mit einem
ersten Innendurchmesser da und einen zweiten Ab-
schnitt 18b mit einem demgegenuber kleineren zwei-
ten Innendurchmesser d, auf. Zwischen dem ersten
Abschnitt 18a und dem zweiten Abschnitt 18b ist ein
Absatz 19 vorgesehen, der beide Abschnitte mitein-
ander verbindet. Das Volumen des Aufnahmeraums
3 ist dadurch im oberen Bereich der Manschette gro-
Rer als im unteren Bereich. Im oberen Bereich befin-
den sich die Zahnersatzmodelle, wahrend sich im un-
teren Bereich die Modelltrager befinden, die zugleich
als Platzhalter fur die Pressstempelkanale dienen.

[0028] Insbesondere in Fig. 3 ist erkennbar, dass
auf der Oberseite 20 des Sockels 4 eine Markierung
21 in Form eines Spinnenetzes vorhanden ist, die ne-
ben radialen Strahlenmarkierungen 22 hierzu quer
verlaufende Markierungen 23 umfasst. Die radialen
Strahlenmarkierungen 22 sind dabei gleichmafig um
den Mittelpunkt M des Sockels 4 angeordnet, und die
Quermarkierungen 23 weisen in etwa gleichen radia-
len Abstand zueinander auf. Die Schnittpunkte P der
Spinnennetzmarkierung 21 stellen bevorzugte Positi-
onen fur die Modelltrager dar, die auf dem Sockel 4
positioniert werden kénnen.

[0029] Zur Herstellung einer Muffel mit der erfin-
dungsgemalien Vorrichtung werden ein oder mehre-
re Modelltrager mit Modellen auf den Sockel 4 aufge-
setzt. Danach kann durch Ansetzen eines Segmen-
tes 2 der Manschette 1 Uberprift werden, ob die Mo-
delle der Innenseite 24 der Manschette 1 zu nahe
kommen. Hierflr kann das eine Segment 2 um den
Sockel 4 herumbewegt werden, um den gesamten
Umfang zu Uberprifen. Aufgrund der nur ein Drittel
des Gesamtumfangs betragenden GroRRe des Seg-
ments 2 kann dabei eine Sichtpriifung gut durchge-
fuhrt werden.
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[0030] Sind hierbei keine Probleme erkennbar, wer-
den die beiden anderen Segmente 2 der Manschette
1 hinzugefuigt und die Manschette 1 komplettiert. Da-
nach werden die beiden Halteringe 14 von oben und
von unten auf die Manschette 1 aufgeschoben. An-
schlie®end wird der Deckel 7 mit dem Einfllltrichter 8
eingesetzt. Nun kann die Einbettmasse durch den
Trichter 8 in den Aufnahmeraum 3 des erfindungsge-
mafRen Muffelformers eingefiillt und ausgehartet wer-
den. Wahrend des Aushartens verhindern die Halte-
ringe 14 ein Offnen der Manschette 1 durch eine Aus-
dehnung der Einbettmasse.

[0031] Nach Ausharten der Einbettmasse werden
die Ringe 14 durch Verdrehen von der Manschette 1
abgezogen. Danach werden die Segmente 2, der So-
ckel 4 und der Deckel 7 entfernt. Anschlie3end kon-
nen die eingebetteten Modelle und die Modellhalter
ausgebrannt oder ausgeschmolzen werden. Zuriick
bleibt die Muffel 25 aus Einbettmaterial mit den Kana-
len fir die Pressstempel und den Hohlradumen fir die
Aufnahme des Zahnersatzmaterials in Form des fer-
tigen Zahnersatzes. Mit dieser Muffel kann dann in
bekannter Weise der Zahnersatz hergestellt werden,
der dann beispielsweise durch Sandstrahlen aus der
Muffel herausgeldst wird.

[0032] Zusatzlich zu den dargestellten Segmenten
2 der Manschette 1 kénnen weitere Segmente vorge-
sehen sein, die ebenfalls jeweils eine Manschette bil-
den, wobei die Aufnahmeraume 3 voneinander ver-
schieden sind, insbesondere eine verschiedene Gro-
Re aufweisen. Die Segmente 2 sind dabei so ausge-
bildet, dass sie mit demselben Sockel 4, demselben
Deckel 7 und denselben Halteringen 14 kombiniert
werden kénnen. Dadurch ergibt sich ein System zur
Herstellung von Muffeln unterschiedlicher GréRe und
eventuell Form, welches kostengunstig in der Her-
stellung und Vorhaltung ist. Auch ist die Handhabung
dadurch vereinfacht.

Bezugszeichenliste

1 Manschette

2 Segment von 1

3 Aufnahmeraum

4 Sockel

5 Offnung von 1

6 Offnung von 1

7 Deckel

8 Einfllltrichter

9 mittlerer Abschnitt von 1
10 unteres Ende von 1
1 oberes Ende von 1
12 konischer Abschnitt
13 konischer Abschnitt
14 Haltering

15 Innenumfang von 14
16 AuRenumfang von 14
17 Strukturierung
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18a Abschnitt von 1

18b  Abschnitt von 1

19 Absatz

20 Oberseite von 4

21 Spinnennetzmarkierung
22 radiale Linienmarkierung
23 Quermarkierung

24 Innenumfang von 1

25 Muffel

I Quermittelebene von 1

] Langsachse von 1

d, Innendurchmesser von 14
d, Innendurchmesser von 17
d, Innendurchmesser von 18
M Mittelpunkt von 21

P Schnittpunkt von 21

Schutzanspriiche

1. Vorrichtung zur Herstellung von Muffeln fir die
Herstellung von Zahnersatzteilen mit einer in Um-
fangsrichtung mindestens einmal geteilten Man-
schette (1) zur Bildung eines Aufnahmeraums (3) fir
ein Einbettmaterial, in welchem vor dem Einfillen des
Einbettmaterials mindestens ein Modell fir ein Zahn-
ersatzteil angeordnet und durch mindestens einen
Modellhalter gehalten wird, der insbesondere zu-
gleich als Platzhalter fir einen Pressstempelkanal
dient, und einem eine offene Seite (5) der Manschet-
te (1) verschlielRenden Bodenteil (4) sowie die Man-
schette (1) umfassenden Haltemitteln (14) zum Zu-
sammenhalten der Manschette, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Manschette (1) mindestens in ei-
nem Abschnitt (12, 13) in Bezug auf die Manschet-
tenlangsachse (ll) konisch ausgebildet ist und dass
die Haltemittel (14) mindestens einen, insbesondere
starren Ring (14) umfassen, der eine konische Innen-
flache (15) aufweist, mit welcher er auf den koni-
schen Abschnitt (12, 13) der Manschette (1) auf-
schiebbar ist.

2. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, dass beidseits der Quermittelebene (1)
der Manschette (1) konische Abschnitte (12, 13) vor-
gesehen sind, die zur Quermittelebene (I) symmet-
risch angeordnet sind, und dass zwei Halteringe (14)
mit konischer Innenflache (15) vorgesehen sind.

3. Vorrichtung nach Anspruch 1 oder 2, dadurch
gekennzeichnet, dass die Manschette (1) zu ihrem
bodenseitigen Ende (10) und zu ihrem anderen Ende
(11) hin jeweils konisch sich verjingende Abschnitte
(12, 13) aufweist.

4. Vorrichtung nach Anspruch 3, dadurch ge-
kennzeichnet, dass sich die Manschette (1) insge-
samt zu ihren beiden Enden (10, 11) hin konisch ver-
jungt.

5. Vorrichtung nach Anspruch 4, dadurch ge-
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kennzeichnet, dass die Manschette (1) ausgehend
von einem mittleren Bereich (9) durchgangig bis zu
ihren beiden Enden (10, 11) konisch verjiingt ist.

6. Vorrichtung nach einem der vorhergehenden
Anspriche, dadurch gekennzeichnet, dass die koni-
schen Flachen (12, 13, 15) glatt ausgebildet sind.

7. Vorrichtung nach einem der vorhergehenden
Anspriche, dadurch gekennzeichnet, dass die koni-
schen Flachen (12, 13, 15) einen Winkel kleiner 8°
zur Langsachse (1) der Manschette (1) aufweisen.

8. Vorrichtung nach einem der vorhergehenden
Anspriche, dadurch gekennzeichnet, dass die Man-
schette (1) aus Kunststoff, eventuell durchsichtigem
Kunststoff besteht.

9. Vorrichtung nach einem der vorhergehenden
Anspriche, dadurch gekennzeichnet, dass die Halte-
mittel (14) aus Metall, insbesondere Aluminium be-
stehen.

10. Vorrichtung nach einem der vorhergehenden
Anspriche, dadurch gekennzeichnet, dass die Halte-
mittel (14) auf ihrer AuRRenseite (16) eine raube oder
strukturierte Oberflache aufweisen.

11. Vorrichtung zur Herstellung von Muffeln fur
die Herstellung von Zahnersatzteilen mit einer in Um-
fangsrichtung mindestens einmal geteilten Man-
schette (1) zur Bildung eines Aufnahmeraums (3) fur
ein Einbettmaterial, in welchem vor dem Einfiillen des
Einbettmaterials mindestens ein Modell fir ein Zahn-
ersatzteil angeordnet und durch mindestens einen
Modellhalter gehalten wird, der insbesondere zu-
gleich als Platzhalter flir einen Pressstempelkanal
dient, und einem eine offene Seite (5) der Manschet-
te (1) verschlieRenden Bodenteil (4) sowie die Man-
schette (1) umfassenden Haltemitteln (14) zum Zu-
sammenhalten der Manschette, insbesondere nach
einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Manschette (1) aus mehr als
zwei Teilen (2) besteht, die jeweils einen Umfangsab-
schnitt der Manschette (1) bilden.

12. Vorrichtung nach Anspruch 11, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Manschette (1) aus drei Tei-
len (2) besteht.

13. Vorrichtung nach Anspruch 11 oder 12, da-
durch gekennzeichnet, dass alle Teile (2) die gleiche
Grofle aufweisen.

14. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 11 bis
13, dadurch gekennzeichnet, dass alle Teile (2) un-
tereinander identisch ausgebildet sind.

15. Vorrichtung zur Herstellung von Muffeln fur
die Herstellung von Zahnersatzteilen mit einer in Um-
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fangsrichtung mindestens einmal geteilten Man-
schette (1) zur Bildung eines Aufnahmeraums (3) fir
ein Einbettmaterial, in welchem vor dem Einfiillen des
Einbettmaterials mindestens ein Modell fir ein Zahn-
ersatzteil angeordnet und durch mindestens einen
Modellhalter gehalten wird, der insbesondere zu-
gleich als Platzhalter fur einen Pressstempelkanal
dient, und einem eine offene Seite (5) der Manschet-
te (1) verschlieRenden Bodenteil (4) sowie die Man-
schette (1) umfassenden Haltemitteln (14) zum Zu-
sammenhalten der Manschette, insbesondere nach
einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Vorrichtung Teil eines Sys-
tems ist, welches unterschiedliche Manschetten (1)
fur unterschiedliche MuffelgréRen sowie gemeinsa-
me Teile (4, 7, 14) aufweist, die wahlweise mit den
unterschiedlichen Manschetten (1) kombinierbar
sind, wie beispielsweise ein gemeinsames Bodenteil

(4).

16. Vorrichtung nach Anspruch 15, dadurch ge-
kennzeichnet, dass alle Teile (4, 7, 14) auller den
Manschetten (1) als gemeinsame Teile ausgebildet
sind, insbesondere das Bodenteil (4), ein Deckelteil
(7) und die Haltemittel (14).

17. Vorrichtung zur Herstellung von Muffeln fir
die Herstellung von Zahnersatzteilen mit einer Man-
schette zur Bildung eines Aufnahmeraums (3) fur ein
Einbettmaterial, in welchem vor dem Einfiillen des
Einbettmaterials mindestens ein Modell fir ein Zahn-
ersatzteil angeordnet und durch mindestens einen
Modellhalter gehalten wird, der insbesondere zu-
gleich als Platzhalter fur einen Pressstempelkanal
dient, und einem eine offene Seite (5) der Manschet-
te (1) verschlieRenden Bodenteil (4), insbesondere
nach einem der vorhergehenden Anspriche, da-
durch gekennzeichnet, dass die Manschette (1) in
Richtung ihrer Langsachse (Il) einen ersten Abschnitt
(18a) mit einem ersten Innendurchmesser (d,) und ei-
nen zweiten Abschnitt (18b) mit einem zweiten In-
nendurchmesser (d,) sowie dazwischen einen Ab-
satz (19) aufweist, wobei der erste Innendurchmes-
ser (da) groRer ist als der zweite Innendurchmesser

(dy)-

18. Vorrichtung nach Anspruch 17, dadurch ge-
kennzeichnet, dass sich der erste Abschnitt (18a)
Uber den Bereich erstreckt, in dem sich die Zahner-
satzmodelle befinden, und der zweite Abschnitt (18b)
Uber den Bereich, in dem sich die Modelltrager befin-
den.

19. Vorrichtung zur Herstellung von Muffeln fir
die Herstellung von Zahnersatzteilen mit einer Man-
schette zur Bildung eines Aufnahmeraums (3) fur ein
Einbettmaterial, in welchem vor dem Einfiillen des
Einbettmaterials mindestens ein Modell fir ein Zahn-
ersatzteil angeordnet und durch mindestens einen
Modellhalter gehalten wird, der insbesondere zu-
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gleich als Platzhalter fir einen Pressstempelkanal
dient, und einem eine offene Seite (5) der Manschet-
te (1) verschlieRenden Bodenteil (4), insbesondere
nach einem der vorhergehenden Anspriche, da-
durch gekennzeichnet, dass das Bodenteil (4) als So-
ckel ausgebildet ist, auf welchen mehrere Modelltra-
ger, insbesondere aus ausbrennbarem, ausschmelz-
barem oder in sonstiger Weise, beispielsweise che-
misch, auflésbarem Material, aufsetzbar sind, und
dass auf der Oberseite (20) des Sockels (4) radiale
Strahlenmarkierungen (22) zur Positionierung der
Modelltrager vorgesehen sind.

20. Vorrichtung nach Anspruch 19, dadurch ge-
kennzeichnet, dass zusatzlich quer zu den radialen
Strahlenmarkierungen (22) verlaufende Quermarkie-
rungen (23) vorgesehen sind, insbesondere zur Aus-
bildung einer spinnennetzartigen Markierung (21).

Es folgen 2 Blatt Zeichnungen
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