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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Her-
stellung von Zahnrestaurationsteilen gemal dem
Oberbegriff von Anspruch 1, ein Muffelsystem gemaf
dem Oberbegriff von Anspruch 3 sowie einen Press-
rohling gemals dem Oberbegriff von Anspruch 20,
insbesondere zur Verwendung in Dental6fen.

[0002] Die DE 37 16 949 C2 beschreibt ein Verfah-
ren zur Herstellung von Zahnrestaurationsteilen, bei
dem ein kegelférmiger Trichterformer vorgesehen ist,
um von der Vergussmasse vergossen zu werden.
Der Trichterformer weist bei der genannten Druck-
schrift einen Kanal auf, der fur den Guss verwendet
werden soll, fur die Verwendung von Pressrohlingen
jedoch zu klein dimensioniert ist.

[0003] Die EP 04 38 802 A1 beschreibt ein Verfah-
ren zum Steuern eines Dentalofens, bei dem Uber die
Erfassung der Bewegung eines Kolbens der Fll-
lungsgrad eines Hohlraumes erfasst und eine Steue-
rung bewirkt werden soll. Aus der Anderung der Kol-
bengeschwindigkeit kbnnen so Rickschlisse auf die
Temperatur im Innern der Muffel gezogen werden.

[0004] Muffeléfen sind seit langem bekannt, bei-
spielsweise aus der DE 198 44 136 A1. Bei derarti-
gen Muffeléfen wird ein Wachsmodell einer Dentalre-
stauration vergossen, um einen Negativabdruck zu
erhalten. Die Muffel wird dann erwarmt, so dass das
aus Wachs bestehende Modell schmilzt und die tem-
peraturbestandige Negativform fir die Einbringung
einer zu pressenden Keramikmasse bereitsteht.

[0005] Dentalrestaurationen kdnnen recht unter-
schiedliche Formen und Volumina erfordern. Dem-
entsprechend werden haufig gleich mehrere Wachs-
modelle in einem Zuge, also in einer Muffel bereitge-
stellt, vergossen und dementsprechend mehrere Ke-
ramik-Restaurationteile durch Pressen erzeugt. Das
Pressen geschieht Uber Keramikmasse, die uber ei-
nen Einfihrkanal fir die keramische Masse einge-
bracht wird und von einem Pressstempel unter
gleichzeitiger Erwarmung in die Negativform in der
Formmasse verbracht wird.

[0006] Die Einbringung der Masse kann entweder
im vorgepressten Zustand, im pulverfdrmigen Zu-
stand oder gar im flissigen Zustand vorgenommen
werden, wobei der vorgepresste Formkorper regel-
maRig als Rohling bezeichnet wird.

[0007] Anstelle von Rohlingen kénnen auch pulver-
férmige Keramikmassen eingesetzt werden. Die Ver-
wendung von Rohlingen hat andererseits den Vorteil,
dass eine genau bemessene Menge an Keramikma-
terial eingesetzt wird, so dass der Vortrieb des Stem-
pels fiir die Austibung von Druck in dem Pressofen
exakt festlegbar und dann mit einer entsprechenden

Materialverlagerung korrigiert ist.

[0008] Die herzustellenden Zahnersatzteile kbnnen
signifikant unterschiedliche Mengen an Keramik er-
fordern — sei es in Form von Keramikpulver, sei als
Keramikrohling.

[0009] Um diesen Anforderungen gerecht zu wer-
den, lasst sich die Lange des Keramikrohlings in ge-
wissen Grenzen anpassen. Der Keramikrohling wird
in den Kanal eingefiihrt, der sich als Negativform des
Muffelzylinders ergibt. Um ein Pressergebnis hoher
Qualitat zu erzielen, muss der Keramikrohling prak-
tisch den gleichen Durchmesser wie der Muffelzylin-
der aufweisen.

[0010] Zwar kdnnte man die Lange des Muffelzylin-
ders und damit die mégliche Lange des Keramikroh-
lings erhdhen. Durch eine zu grofie Lange ergibt sich
jedoch eine vergleichsweise grofle Reibung beim
Pressvorgang. Dies ist unglinstig — beispielsweise im
Hinblick auf die wenig erforschten Haft-/Gleitrei-
bungszustande wahrend des Pressvorgangs, auf-
grund derer Druckschwankungen in den Hohlrau-
men, in denen die Dentalrestaurationen ausgebildet
werden, entstehen.

[0011] Um unterschiedlichen GréRen von Dentalre-
staurationen gerecht zu werden, wird daher Gblicher-
weise eine Mehrzahl von unterschiedlichen Muffelzy-
lindern bereit gehalten, so dass bei gréReren Dental-
restaurationen grofRere Durchmesser der Muffelzylin-
der eingesetzt werden kénnen.

[0012] Andererseits ist die Bereithaltung von meh-
reren Muffelsystemen in unterschiedlichen Groflien
relativ aufwandig, allein, da eine entsprechende La-
gerhaltung erforderlich ist.

[0013] Um dies zu vermeiden, wird haufig eine mit-
telgrof3e Ausgestaltung eines Muffelsystems oder ei-
ner Muffelanordnung eingesetzt und es werden dann
gleich mehrere Restaurationsteile Uber entsprechen-
de Tragerarme aus Wachs auf die Anwachsflache
aufgesetzt, so dass die Masse insgesamt etwas ver-
groRert ist und der Rohling besser ausgenutzt wer-
den kann.

[0014] Dennoch entstehen durch die Fehlanpas-
sung erhebliche Materialverluste, denn ein nur teilge-
presster Rohling muss praktisch verworfen werden.

[0015] Wenn andererseits bei einer grollen er-
wlinschten Materialmenge ein so langer Rohling ver-
wendet wird, dass er aus einem dem Muffelzylinder
entsprechenden Kanal herausragt, besteht die Ge-
fahr, dass der Rohling kippt, was zu einem unstabilen
Pressvorgang fuhrt.

[0016] Demgegeniber liegt der Erfindung die Auf-
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gabe zu Grunde, ein Verfahren zur Herstellung von
Zahnrestaurationsteilen mithilfe eines Muffelsystems
gemal dem Oberbegriff von Anspruch 1 sowie ein
Muffelsystem gemaf dem Oberbegriff von Anspruch
3 und einen Pressrohling gemalt dem Oberbegriff
von Anspruch 20 zu schaffen, die hinsichtlich der
Handhabbarkeit und der Kostensituation verbessert
sind.

[0017] Diese Aufgabe wird erfindungsgemaf durch
die Anspriiche 1, 3 und 20 gel6st. Vorteile Weiterbil-
dungen ergeben sich aus den Unteransprichen.

[0018] Mit der erfindungsgemalen LdOsung lasst
sich uUberraschend mit lediglich einem Muffelsystem
ein weiter Bereich von Keramikmengen abdecken,
die fur die Dentalrestaurationsmodelle bestimmt sind.
Durch den erfindungsmafen Einsatzkorper lasst sich
eine recht groRe Dentalrestauration mit dem gleichen
Muffelsystem realisieren.

[0019] Hierzu wird ein entsprechend dicker Einsatz-
korper, der bevorzugt den Muffelzylinder ringférmig
umgibt, eingesetzt. Aufgrund der gréReren Dicke
kann der dann verwendete Keramikrohling zugleich
auch langer sein, ohne dass Stabilitatseinbuflen zu
befurchten waren.

[0020] Insofern kann fUr durch die erfindungsgemaf
ermoglichte Durchmesservergrofterung eine Mas-
senzunahme in der dritten Potenz bereit gestellt wer-
den, so dass auch bei einem vergleichsweise dinnen
Einsatzkorper ein recht erheblicher Massengewinn
erzielen lasst.

[0021] Bevorzugt weist der Muffelzylinder und der
ihn umgebende Einsatzkdrper einen runden Aufbau
auf. Bei Verpressen des Keramikrohlings entsteht so
eine zentrale Lastbeaufschlagung fir den Keramik-
rohling, so dass keine Kippkrafte in den Rohling ein-
geleitet werden.

[0022] Erfindungsgemal® kann der Einsatzkérper
schmelzen, bevorzugt zusammen mit der Modell-
masse. Dementsprechend kann er, wie die Modelle,
aus Wachs bestehen und vermag zusammen mit
dem geschmolzenen Wachs der Modelle die Hohl-
raume in der Muffel zu verlassen.

[0023] Erfindungsgemal besonders ginstig ist es,
wenn der Einsatzkorper eine glatte AufRenflache auf-
weist. Durch die glatte AuRenflache ist sichergestellt,
dass keine zu starke Reibung zwischen der geharte-
ten Formmasse und dem Keramikrohling entsteht,
die ein mdglichst stérungsfreie Gleitreibung wahrend
des Pressvorgangs erlaubt.

[0024] Erfindungsgemal besonders glnstig in die-
sem Zusammenhang ist es, dass die Innenoberfla-
che der Muffel, also der AuRenumfang des Presska-

nals, regelmafig noch mit geringen Resten von
Wachs behaftet sein kann. Derartige Wachsreste wir-
ken Uberraschend zugleich als Schmiermittel, ohne
jedoch Verunreinigungen der Dentalrestauration zu
bilden.

[0025] In diesem Zusammenhang besonders glins-
tig ist es, dass die Anwachskanale, die den Tragerar-
men bei der Wachsmodellbefestigung auf der An-
wachsflache entsprechen, zentral, also deutlich in-
nerhalb des hilsenférmigen Einsatzkérpers ausge-
bildet sind, so dass die auReren Bereiche des Kera-
mikrohlings nicht oder hdéchstens am Ende des
Pressvorgangs in den Anwachskanal gelangen, je-
denfalls nicht bis zur Dentalrestauration vordringen
kénnen.

[0026] Es versteht sich, dass der Schmiereffekt der
Wachsreste lediglich so lange besteht, wie die Tem-
peratur in der Muffel zumindest nicht wesentlich Gber
der Verdampfungstemperatur der Modellmasse liegt,
also beim Vorbereiten und Vorheizen des Muffelofens
fur den eigentlichen Pressvorgang.

[0027] In einer weiteren, besonders glinstigen Aus-
gestaltung ist es vorgesehen, dass der Einsatzkorper
den Muffelzylinder Uberragt.

[0028] Bei dieser Ausgestaltung lasst sich auch ein
noch etwas langerer Rohling einsetzen, ohne dass
die Gefahr von Verkantung bestehen wirde.

[0029] ZweckmaRig wird der Einsatzkorper auf den
Muffelzylinder aufgebracht, bevor mit dem Aufwach-
sen auf der Aufwachsbasis begonnen wird.

[0030] Es versteht sich, dass hier unter Einsatzkor-
per nicht lediglich ein hilsenférmiger Einsatzkorper
zu verstehen ist. Beispielsweise kénnen auch mehre-
re Ringe als Einsatzkdrper axial und/oder radial mit-
einander kombiniert werden. Es versteht sich, dass
der radiale Durchmesser des Einsatzkorpers in belie-
biger Weise an die Erfordernisse angepasst werden
kann.

[0031] Der Verwendung des oder der erfindungsge-
mafRen Einsatzkorper steht nicht entgegen, dass die
Aufwachsflache in an sich bekannter Weise mit einer
Sacklochbohrung versehen sein kann, die als An-
wachsbasis dienen kann. Wenn der Einsatzkorper
sich Uber diese Flache hinaus erstreckt, weist er
zweckmalig eine entsprechende Durchtrittsbohrung
auf.

[0032] Zur Unterscheidung unterschiedlicher Ein-
satzkorper kann eine beliebige geeignete Kodierung
eingesetzt werden. Beispielweise kdnnen verschie-
dene Einsatzkérper unterschiedlich eingefarbt sein.

[0033] Wenn die AuRenform des Einsatzkdrpers
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von der kreisrunden Form abweicht, ergibt sich auch
die Mdoglichkeit, dass der Keramikrohling reibungs-
arm aber noch sicher seitlich abgestutzt wird. Bei-
spielsweise kann eine sechseckige Form gewahlt
werden, um die gewunschte Aussteifung zu errei-
chen.

[0034] Ausflhrungsbeispiele der Erfindung werden
nachfolgend anhand der Zeichnung naher erlautert.

[0035] Es zeigt:

[0036] Fig. 1 ein Schnitt durch eine erste Ausfih-
rungsform eines erfindungsgemaflen Muffelsystems;

[0037] Fig. 2 die Kombination einer Muffelbasis und
eines Muffelzylinders fir die Ausfihrungsform ge-

maf Fig. 1;

[0038] Fig.3 eine modifizierte Ausgestaltung der
Ausfuhrungsform gemaR Fig. 1 und Fig. 2;

[0039] Fig. 4 eine weitere modifizierte Ausgestal-
tung des erfindungsgemaflen Muffelsystems;

[0040] Fig. 5, Fig. 6, Fig. 7 und Fig. 8 verschiede-
ne Ausfihrungsformen eines erfindungsgemafien

Einsatzkorpers; und

[0041] Fig. 9 eine Darstellung einer erfindungsge-
mal erzeugten Pressform.

[0042] Die in Eig. 1 dargestellte erste Ausflihrung-
form eines erfindungsgemaflen Muffelsystems 10
weist eine Muffelbasis 12 auf, von der sich — in der
Position gemal Fig. 1 — ein Muffelzylinder 14 nach
unten wegerstreckt.

[0043] Erfindungsgemal ist der Muffelzylinder 14
von einem Einsatzkdrper 16 seitlich umgeben, wobei
in dem dargestellten Ausfiihrungsbeispiel gemaf
Eig. 1, der Einsatzkoérper 16 eine Kreisringform auf-
weist und eine Wandstarke von etwa einem halben
Radius des Muffelzylinders hat.

[0044] Der Muffelzylinder 14 weist an seinem unte-
ren Bereich an seiner von der Muffelbasis 12 abge-
wandten Stirnflache eine Anwachsflache 18 auf. An
der Anwachsflache 18 ist mindestens ein Tragerarm
aus Wachs angebracht, wobei in dem dargestellten
Ausfuhrungsbeispiel zwei Tragerarme 20 und 22
ausgebildet sind. An den anderen Enden der Tra-
gerarme 20 und 22 sind etwa zentral in der Muffelan-
ordnung 10 Wachsmodelle 24 und 26 vorgesehen,
die in ihrer Form den Dentalrestaurationen entspre-
chen.

[0045] In dem Zustand gemal Fig. 1 ist das Muffel-
system bereits mit einer Vergussmasse 28 geflllt, die
den Muffelzylinder, die Tragerarme und die Wachs-

modelle vollstdndig und ohne Lufteinschlisse um-
gibt.

[0046] Zum Befillen des Muffelsystems 10 weist sie
einen Muffeldeckel 30 auf, der — wie auch die Muffel-
basis 12 — von einer zylindrischen Muffelform 32, die
beispielsweise ein Stiick Kunststoffrohr sein kann
oder aus Karton bestehen kann, abnehmbar ist. Das
Muffelsystem 10 wird hierzu umgedreht, so dass die
Muffelbasis 12 und der Muffelzylinder 14 die aus
Fig. 2 ersichtliche Position einnehmen. In diesem Zu-
stand wird zunachst bei abgenommener Muffelform
32 der Einsatzkorper 16 auf den Muffelzylinder 14
aufgesteckt oder aufgedreht.

[0047] Die Anwachsflache 18 weist in an sich be-
kannter Weise eine Sacklochausnehmung 34 auf, die
fur die Aufnahme eines Anwachspfropfens bestimmt
ist, damit die Tragerarme 20, 22 besser auf der An-
wachsflache 14 verankert sind. In dem dargestellten
Ausfuhrungsbeispiel erstrecken sich die Wachsmo-
delle 24 und 26 so weit nach auf3en, dass ein Aufste-
cken des Einsatzkdrpers 16 bei aufgewachsten Mo-
dellen nicht mehr méglich ist. Es versteht sich, dass
dies gegebenenfalls auch nachgeholt werden kann,
wenn die Modelle einen geringeren aufsummierten
AuBendurchmesser aufweisen.

[0048] Nach dem Abschluss der Wachsarbeiten
wird die Muffelform 32, die auch aus Karton bestehen
kann, auf einen Absatz 40 der Muffelbasis 12 aufge-
steckt. Anschlie3end hieran wird die Vergussmasse
18 vorsichtig eingebracht. Die Vergussmasse hartet
dann als Formmasse aus und ist hitzebestandig ge-
genlber den Temperaturen, die flr das Sintern von
Keramiken erforderlich ist, also beispielsweise bis
1100°C.

[0049] Der Muffeldeckel 30, der ebenfalls einen Ab-
satz 42 aufweist, dessen Ausgestaltung dem Absatz
40 entspricht, wird aufgesetzt, so dass das Muffelsys-
tem 10 beliebig handhabbar ist.

[0050] Fur das Vorbereiten des Pressens wird dann
das Muffelsystem 10 bevorzugt in die Position geman
Fig. 2 gebracht und die Muffelbasis 12 zusammen
mit dem Muffelzylinder 14 sowie der Muffeldeckel 30
und auch die Muffelform 32 entfernt. Die Formmasse
28 wird dann etwas vorgewarmt, so dass der Einsatz-
korper 16, die Tragerarme 20 und 22 sowie die
Wachsmodelle 24 und 26 schmelzen und nach unten
austreten. In diesem Zustand stort es nicht, das ge-
wisse Wachsreste als flissiger Film an den Wandun-
gen der Form bleiben.

[0051] Die Formmasse 28 wird dann erneut umge-
dreht, so dass sie in der Position gemaR Eig. 1 ist. In
dieser Position wird dann ein Keramikrohling einge-
fuhrt, der einen Auflendurchmesser aufweist, der
dem Einsatzkorper 16 entspricht. Der Keramikrohling
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kann ein Hohen/Breitenverhaltnis von etwa eins zu
eins aufweisen, so dass er ein recht grof3es Volumen
bildet und fur die Ausflllung groflere Hohlraume, die
den Wachsmodellen 24 und 26 und den Tragerarmen
20 und 22 entsprechen, geeignet ist. Der Keramik-
rohling wird dann zusammen mit der Formmasse 28
weiter erwarmt, wobei etwaige Wachsreste verdamp-
fen.

[0052] Es ist wesentlich, dass mit riickstandsfreiem
Wachs gearbeitet ist. Hier ist die Erfindung beispiels-
weise anhand von Wachs als Material fir den Ein-
satzkorper 16 erlautert. Es versteht sich, dass anstel-
le dessen auch beliebige andere geeignete Materia-
len eingesetzt werden kénnen, die sich rickstands-
frei entfernen lassen, also hauptsachlich organische
Materialien.

[0053] In der Ausfuihrungsform gemaR Fig. 2 ist der
Einsatzkdrper 16 als zylindrische Hilse ausgebildet,
die sich Uber die Gesamtlange des Muffelzylinders
14, also bis zur Anwachsflache 18, erstreckt.

[0054] Es versteht sich, dass anstelle dessen auch
andere Ausfuhrungsformen mdglich sind.

[0055] So ist in der Ausfihrungsform gemaR Fig. 3
ein noch etwas vergroflerter Einsatzkérper 16 vorge-
sehen, der sich Uber den Muffelzylinder 14 hinaus er-
streckt und den Muffelzylinder 14 an seiner Oberseite
(oder der Unterseite in der Position gemaR FEig. 1)
abdeckt. Die Wandstarke des Einsatzkérpers 16 an
seiner Stirnflache und an seiner zylindrischen Wand
ist in dieser Ausfiihrungsform gleich ausgebildet.

[0056] Um den Zugang zur Sacklochausnehmung
34 zu ermdglichen, ist bei dieser Lésung eine Durch-
trittsausehmung 44 vorgesehen, die mit der Sack-
lochausnehmung 34 fluchtet und in der die Tragerar-
me 20 und 22 befestigbar sind.

[0057] Eine modifizierte Ausgestaltung mit einem
mehrteiligen Einsatzkérper 16 ist aus Fiq. 4 ersicht-
lich. Bei dieser Losung ist ein Distanzkérper 46, im
Beispielsfall ein Distanzring vorgesehen, der auf der
Muffelbasis 12 aufliegt und auf den Muffelzylinder 14
I6sbar aufgesteckt wird. Der Distanzkdrper 46 kann
dann zusammen mit dem Muffelzylinder 14 und der
Muffelbasis 12 entnommen werden, so dass er nicht
verloren ist, wenn die Vorerwdrmung vorgenommen
wird.

[0058] Bei dieser Losung ist auch anstelle des topf-
férmigen Einsatzkorpers 16 gemaR Fig. 3 ein ringfor-
miger Einsatzkérper 16 vorgesehen. Der Einsatzkor-
per 16 Uberragt die Anwachsflache 18, wobei der
Ringraum zwischen Durchtrittsausnehmung 44 und
Einsatzkorper 16 durch eine Einsatzscheibe 48 aus-
geflllt ist, die je nach Anforderungsprofil als verlore-
ne oder nicht verlorene Scheibe ausgebildet sein

kann.

[0059] Es versteht sich, dass anstelle der hier dar-
gestellen ringférmigen Einsatzkorper auch beliebige
andere Formen fur die Einsatzkérper verwendet wer-
den kdénnen.

[0060] Die Fig. 5 bis Fig. 8 zeigen derartige Formen
mit gleichen Innengestaltungen, jedoch unterschied-
lichen AuRenformen.

[0061] Fig.5 zeigt eine kreisférmige Auflenform,
Fig. 6 eine achteckige Auflenform, Fig. 7 eine Form
einer ballig verrundeten Raute und Fig. 8 eine Recht-
ecksform mit abgerundeten Ecken. Es kénnen belie-
bige Formen der Rohling verwendet werden, wobei
es gunstig sein kann, die Rohling-Auf3enform von der
Einsatzkdrper-AuRenform abweichen zu lassen, um
so eine reduzierte Kontaktflache zu ermdglichen.

[0062] Aus Fig. 9 ist schlieRlich die Ausgestaltung
der Formmasse 28, die als Pressform dient, ersicht-
lich, sobald Muffelbasis und Muffelzylinder entfernt
und die aus Wachs bestehenden Massen geschmol-
zen sind. Anstelle der Tragerarme erstrecken sich
dann Kandle 52, und die Stellen, an denen die
Wachsmodelle 24 und 26 ausgebildet waren, sind
dann als Hohlrdume 50 vorgesehen. Der Bereich des
Einsatzkdrpers 16 liegt offen frei, so dass dort der Ke-
ramikrohling eingesetzt werden kann.

[0063] Es ist moglich, sowohl den Einsatzkorpern
16 als auch den Distanzringen 46 und Einsatzschei-
ben 48 entsprechende Kodierungen zu geben, bei-
spielsweise Uber die Farbgebung und/oder Gber ent-
sprechende Beschriftungen. Hierdurch kénnen die
Grolen farblich gekennzeichnet werden, so dass un-
terschiedliche Grof3en leichter erkennbar sind.

Patentanspriiche

1. Verfahren zur Herstellung von Zahnrestaurati-
onsteilen mit Hilfe eines Muffelsystems, einer Ein-
bettmasse, eines Pressrohlings sowie einer Press-
vorrichtung, dadurch gekennzeichnet, dass vor
dem Befillen des Muffelsystems mit der Einbettmas-
se (28) ein Muffelzylinder (14) des Muffelsystems mit
einem den Muffelzylinder (14) wenigstens teilweise
umgebenden Einsatzkérper (16) in Verbindung ge-
bracht wird, dass nach dem Aushéarten der Einbett-
masse (28) das Muffelsystem sowie der Einsatzkor-
per (16) von der eine Muffel bildenden, ausgeharte-
ten Einbettmasse entfernt wird und anschlie3end der
im Wesentlichen auf die AulRenkontur des Einsatz-
korpers (16) abgestimmte Pressrohling mit Hilfe der
Pressvorrichtung in die Muffel gepresst wird.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass ein Kolben der Pressvorrichtung eine
im Wesentlichen auf die AulRenkontur des Einsatz-
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korpers (16) abgestimmte Aul3enkontur aufweist.

3. Muffelsystem mit einer, einen insbesondere
kreisrunden Muffelzylinder aufweisenden Muffelba-
sis, auf dem Modelle aus einer schmelzbaren Masse,
insbesondere Wachsmodelle, — gegebenenfalls Gber
Tragerarme — aufbringbar sind, dadurch gekenn-
zeichnet, dass ein schmelzbarer Einsatzkorper (16)
mindestens teilweise an dem Muffelzylinder (14) an-
liegt und ihn wenigstens teilweise, insbesondere voll-
standig, umgibt.

4. Muffelsystem nach Anspruch 3, dadurch ge-
kennzeichnet, dass der Einsatzkorper (16) fir die
Aufnahme einer Keramikmasse, insbesondere in
Form eines Pressrohlings, entfernbar, insbesondere
schmelzbar ist.

5. Muffelsystem nach Anspruch 3 oder 4, da-
durch gekennzeichnet, dass der Einsatzkorper (16)
wenigstens teilweise in Form einer Hilse ausgebildet
ist.

6. Muffelsystem nach einem der Anspriche 3 bis
5, dadurch gekennzeichnet, dass der Einsatzkorper
(16) auf den Muffelzylinder (14) aufsteckbar ist.

7. Muffelsystem nach einem der Anspriche 3 bis
6, dadurch gekennzeichnet, dass der Einsatzkorper
(16) eine Lange aufweist, die im Wesentlichen der
Lange des Muffelzylinders (14) entspricht.

8. Muffelsystem nach einem der Anspriche 3 bis
7, dadurch gekennzeichnet, dass sich zwischen dem
Einsatzkorper (16) und der Muffelbasis (12) ein ring-
formiger Distanzkorper (46) erstreckt, der zusammen
mit der Muffelbasis (12) und dem Muffelzylinder (14)
der geharteten Formmasse entnehmbar ist.

9. Muffelsystem nach einem der Anspriche 3 bis
6, dadurch gekennzeichnet, dass sich zwischen dem
Einsatzkorper (16) und der Muffelbasis (12) ein ring-
formiger Distanzkorper (46) erstreckt, der zusammen
mit dem Einsatzkorper (16) schmelzbar ist.

10. Muffelsystem nach einem der Anspriche 3
bis 9, dadurch gekennzeichnet, dass der Distanzkor-
per (46) eine im Wesentlichen dem Einsatzkérper
(16) entsprechende AulRenkontur aufweist.

11. Muffelsystem nach einem der Anspriche 3
bis 10, dadurch gekennzeichnet, dass an der Stirn-
seite des Muffelzylinders (14) eine der Innenkontur
des Einsatzkorpers (16) entsprechende Einsatz-
scheibe (48) angeordnet ist, deren Wandstarke der
Wandstarke des Distanzkorpers (46) entspricht.

12. Muffelsystem nach einem der Anspriche 3
bis 11, dadurch gekennzeichnet, dass unterschiedli-
che Distanzkorper (46) oder Distanzringe eine unter-

schiedliche Kodierung, insbesondere unterschiedli-
che Farbgebung, aufweisen, wobei jede Kodierung
einer vorgegebenen Lange und/oder eines vorgege-
benen AuRendurchmessers des Distanzringes oder
des Distanzkorpers (46) entspricht.

13. Muffelsystem nach einem der Anspriche 3
bis 6, dadurch gekennzeichnet, dass der Einsatzkor-
per (16) eine groRere axiale Lange besitzt und an ei-
nem Ende einen die Stirnseite des Muffelzylinders
(14) wenigstens teilweise abdeckenden Boden auf-
weist.

14. Muffelsystem nach einem der Anspriche 3
bis 13, dadurch gekennzeichnet, dass die vom Boden
abgewandte Seite des Muffelzylinders (14) eine An-
wachsflache (18) bildet, auf der die Wachsmodelle
(24, 26) Uber Tragerarme (20, 22) befestigt sind.

15. Muffelsystem nach einem der Anspriche 3
bis 14, dadurch gekennzeichnet, dass die freie Stirn-
seite des Muffelzylinders (14) eine Sacklochausneh-
mung (34) aufweist und/oder das Einsatzteil (48)
und/oder der Boden des Einsatzkorpers (16) eine
Durchtrittsausnehmung (44) aufweisen.

16. Muffelsystem nach einem der Anspriche 3
bis 15, dadurch gekennzeichnet, dass Einsatzkdrper
(16) unterschiedlicher Wandstéarken eine je unter-
schiedliche Kodierung, insbesondere eine unter-
schiedliche Farbe aufweisen, die je mit dem gleichen
Muffelzylinder (14) verwendbar sind.

17. Muffelsystem nach einem der Anspriche 3
bis 16, dadurch gekennzeichnet, dass der Einsatz-
kérper (16) eine kreisrunde AuRenkontur aufweist.

18. Muffelsystem nach einem der Anspriche 3
bis 17, dadurch gekennzeichnet, dass der Einsatz-
korper (16) eine von einer kreisrunden Form abwei-
chende AulRenkontur aufweist.

19. Muffelsystem nach einem der Anspruche 3
bis 18, dadurch gekennzeichnet, dass der Einsatz-
kérper (16) als vorgefertigtes Wachsteil ausgebildet
ist, dessen Schmelzpunkt im Wesentlichen dem
Schmelzpunkt der Wachsmodelle (24, 26) entspricht.

20. Pressrohling zur Verwendung bei einem Ver-
fahren gemaf Anspruch 1 oder 2, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der Pressrohling eine von einer kreis-
runden Form abweichende Auflenkontur aufweist.

Es folgen 4 Blatt Zeichnungen

6/10



DE 102 57 208 B4 2008.02.21

Anhangende Zeichnungen

Fig. 1

l | | |42 _~30
I i |

| B
Flg' 2 - \\ /34
| o
.t
li ;i

7/10



DE 102 57 208 B4 2008.02.21

Fig. 3 .
J16~Z// =51 34
N 14
it ) ]
[
12
Fig. 4 8 )
16“%\{/' 5| 34
o ‘i
!i , ]
/ |
12

8/10




DE 102 57 208 B4 2008.02.21

Fig.5 Fig. 6

16 |

Fig.7 | " Fig.8

9/10



DE 102 57 208 B4 2008.02.21

/ 50

10/10



	Titelseite
	Beschreibung
	Patentansprüche
	Anhängende Zeichnungen

