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BEfEsTIGUNG UNd MONTAGE dEr NT-PrEfOrM® fräsrOhLINGE 
IM NT-PrEfOrM® BAsIshALTEr AM BEIsPIEL dEr Vhf s1/s2  
dENTAL-fräsMAschINE

BAsIshALTEr 
Der Basishalter (W12.VHF.000) ist so konzipiert, 
dass er exakt in die Rondenaufnahme der  
entsprechenden Fräsmaschine passt und somit 
die einwandfreie und definierte Befestigung 
während des Fräsvorgangs in der Maschine 
sicherstellt. Mittels Fräsriegel können maximal 
6 nt-Preform® in einem Vorgang eingespannt 
werden. 

fräsrIEGEL
Drei unterschiedliche Fräsriegel (gelb Ø3.5/
W12.100.000, rot Ø4.3/W12.200.000 und blau 
Ø5.0/W12.300.000) dienen der Aufnahme der 
entsprechend zum ausgewählten Implantat- 
system benötigten Fräsanaloge. Die Fixierung 
der nt-Preform® erfolgt in einer definierten  
Position, in der der Implantatanschluss während 
des Fräsvorgangs optimal geschützt ist.

Eine Übersicht der Zuordnung dazu finden Sie 
in unserem nt-trading Produktkatalog.

fIxIErsTEG 
Der Fixiersteg (W12.FI1.005) gewährleistet  
die sichere und vibrationsfreie Positionierung 
des nt-Preform® im Halter während der Bearbei-
tung.
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* Die den Implantatsystemen und Durchmessern entsprechende Zuordnung der Artikelnummern finden Sie in unserem nt-trading Katalog.

frässchrAUBE*
Diese dient der Verschraubung des nt-Preform® 
auf dem entsprechenden Fräsanalog. Außerdem 
kann die Frässchraube als Arbeitsschraube im 
Meistermodell eingesetzt werden. 

Die Frässchraube darf nicht zur Eingliede-
rung des Abutments beim Patienten ver- 
wendet werden!

fräsANALOG* 
Das Fräsanalog fixiert das nt-Preform® im  
jeweiligen dem Implantatsystem und Implan-
tatdurchmesser zugeordneten Fräsriegel und 
schützt den Implantatanschluss während des 
Fräsvorgangs.

groove

fräsBLANk (NT-PrEfOrM®)* 
Der industriell gefertigte hochpräzise Implantat-
anschluss und der vorgefertigte Schraubenkanal 
ermöglichen die Fertigung von individuellen 
Titanabutments in kompromissloser Qualität. 
Das von Ihnen konstruierte Abutment wird  
ausschließlich im zylindrischen Bereich des  
nt-Preform® gefräst, ohne dass kritische Be- 
reiche des Implantatanschlusses oder des 
Schraubenkanals bearbeitet werden müssen.
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Jedes Werkzeug ist der jeweiligen Schraube durch die unterschiedlichen Kopfprofile und Gewindedurch-
messer im Halter eindeutig zugeordnet. Somit ist eine Verwechslung ausgeschlossen und ein intuitiver  
Zusammenbau der Komponenten gewährleistet. 

WErkzEUG B (W12.Ws0.000)
Zur Befestigung des nt-Preform® im Fräsanalog

WErkzEUG d (W12.WE2.000)
Zur Befestigung des Fixierstegs im Halter

WErkzEUG A (W12.Ws0.001) 
Zur Befestigung der Fräsanaloge im Fräsriegel

 

WErkzEUG c (W12.WE1.000)
Zur Befestigung des Fräsriegels im Halter

3 WErkzEUGE
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sIchTPrüfUNG 
Vor der Montage des Halters sollte sichergestellt 
sein, dass alle benötigten Komponenten keine  
Beschädigungen oder Verunreinigungen (z.B. 
Frässpäne) aufweisen, um die präzise Ausrich-
tung der Bauteile zueinander zu gewährleisten. 

BEsTückUNG dEs fräsrIEGELs
Abhängig vom Implantatsystem und Durch-
messer sollte der passende farblich markierte 
Fräsriegel (Zuordnung siehe Katalog) mit dem 
zugehörigen Fräsanalog bestückt werden. Die 
im unteren Bereich des Analogs vorhandene Nut 
muss dabei mit dem im Fräsriegel befindlichen 
Stift übereinstimmen.

Durch leichtes Drehen kann die richtige Position 
einfach bestimmt werden und das Fräsanalog in 
die endgültige Position „einrasten“.

4 BEsTückUNG dEs BAsIshALTErs

Die zugehörige Madenschraube wird mit max. 
60Ncm (Werkzeug A/W12.WS0.001) eingedreht 
und fixiert das Fräsanalog in seiner eindeutigen 
Position. 
Die Madenschrauben der nicht durch Fräsana-
loge besetzten Positionen im Fräsriegel sollten 
leicht eingedreht werden, um deren Verlust 
beim Fräsvorgang zu vermeiden. Diese sollten 
keinesfalls die im Fräsriegel befindlichen Stifte 
zur Arretierung der Fräsanaloge beschädigen.
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AchTUNG: 
Die abgeflachte Seite im oberen Anteil des 
nt-Preform® muss im Riegel nach links ausge-
richtet sein!

Nun kann der zu fräsende nt-Preform® mit der  
zugehörigen Frässchraube auf dem Analog 
handfest (Werkzeug B/W12.WS0.000) befestigt 
werden. 

Mit den Madenschrauben A und B kann ein 
leichteres Entkoppeln des Fräsriegels aus dem 
Halter nach dem Fräsvorgang (Retention durch 
Frässpäne, Kühlschmiermittel etc.) durch deren 
Eindrehen unterstützt werden. 

Vor jedem Fräsvorgang sollte man daher  
sicherstellen, dass diese Schrauben nach dem 
Eindrehen wieder zurückgedreht werden und 
nicht auf der Rückseite des Fräsriegels heraus-
stehen. 

4 BEsTückUNG dEs BAsIshALTErs
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BEfEsTIGUNG dEs fräsrIEGELs 
Der Fräsriegel wird mit den zwei dafür vor-
gesehenen Schrauben im Halter handfest fixiert 
(Werkzeug C/W12.WE1.000). Der obere Anteil 
des schon montierten nt-Preform® positioniert 
sich dabei eindeutig mit nach links ausgerichte-
ter Abflachung im Mittelsteg des Halters.

BEfEsTIGUNG dEs fIxIErsTEGs
Der Fixiersteg wird über die schon im Mittelsteg 
des Halters montierten Schrauben gelegt und  
seitlich verschoben. Anschließend werden die 
Schrauben handfest angezogen (Werkzeug D/
W12.WE2.000). 

4 BEsTückUNG dEs BAsIshALTErs
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schrAUBEN 
Ein Schraubenset (W12.SC0.000) kann bei  
Bedarf separat nachbestellt werden. 

rIEGELLEIsTE
Sollte ein Austausch der Riegelleiste (W12.
CS0.000) notwendig sein, kann dieser ebenfalls 
nachbestellt werden. Zum Austausch der Riegel-
leiste müssen die Schrauben auf der Unter-
seite des Fräsriegels gelöst (Werkzeug A/W12.
WS0.001), die vorhandene Leiste entnommen 
und durch die Neuwertige ersetzt werden.  
Dabei ist darauf zu achten, dass die Ausrichtung 
der Stifte der Riegelleiste zur Rückseite des  
Fräsriegels ausgerichtet sind.

5 AUsTAUsch VON kOMPONENTEN 


