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Untersuchung zur Schleifleistung diamantierter

Schleifkérper

A. Sander, U. S. Beier, I. Kapferer, H. Dumfahrt

Medizinische Universitat Innsbruck, Univ.-Klinik fiir Zahnersatz und Zahnerhaltung MZA, Innsbruck, Osterreich

In der vorliegenden Arbeit wird die Schneidleistung und
Standfestigkeit verschiedener Diamantschleifkoérper
nach standardisiertem Gebrauch von 10 bis 40 Minuten
untersucht. Die 1. Versuchsserie setzte sich aus 8 paral-
lelwandigen Schleifkérpern unterschiedlicher Hersteller
mit abgerundeten Kanten der GroBe ISO 16 mit gleicher
KornungsgroBe (105-125 pm) zusammen. Ein Schleif-
korper der Versuchsserie wies akzessorische Kiihlrillen
auf. In der 2. Serie wurden 11 parallelwandige Schleif-
korper der GroBeISO 12 gleicher Korngroe (105-125 pm)
unterschiedlicher Hersteller mit und ohne Kiihlrillen in
der Testanlage wie in der ersten Versuchsreihe unter-
sucht. Zu jedem Schleifkorper wurden jeweils 5 idente
Schleifkorper in einer dafiir entwickelten Testanlage an
maschinell erstellten Keramikpriifblocken (AD-995, Co-
ors Tek Inc.) auf ihre Schneidleistung untersucht. Es
wurde eine Turbine mit 200.000 U/min (2 bar), Wasser-
kithlung 50 ml/min und konstantem Balancegewicht
von 152 g+ 2 g verwendet. 4 Schnitte, in jeweils 10 min
Schleifzeit, wurden pro Schleifkérper nach einer unun-
terbrochenen Gesamtlaufzeit von 40min in jedem Block
anhand der ermittelten Schnittlinge ausgewertet. Die
Schleifleistung und Standfestigkeit aller untersuchten
Schleifkérper nahm signifikant nach dem ersten Schnitt
ab (p<0.05). Unterschiede zwischen den einzelnen
Schleifkérpern gab es in der 2. Serie bei Schleifkérpern
mit zusdtzlicher Kiihlrille, die eine grofere Schneidleis-
tung aufwiesen. Fiir den klinischen Betrieb interessant
erscheint die Schleifleistung nach dem ersten Schnitt
(nach 10 min), da danach die Leistung signifikant fiir
alle Préparationsinstrumente abfillt. Instrumente mit
Kiihlrillen haben eine hohere Schleifleistung und miis-
sen nicht so schnell ausgetauscht werden.

Schliisselworter: Pridparationsinstrumente, diaman-
tierte Schleifkorper, Schneidleistung, Standfestigkeit.

Cutting efficiancy of different diamond burs after
10 to 40 min of continious operation

Diamond burs of various manufactors with the same
shape and grit of ISO-classification show differences in
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cutting efficiancy and signs of wear. This study sought
to compare the cutting efficiancy of different diamond
burs after 10 to 40 min of continious operation. Two
groups of diamont burs with different diameter were set
up. Group 1 contained 8 burs with similar cylindrical
shape, diameter of 1,6mm and diamond coarseness
(105-125 pm grit) of different manufactors. One of the
evaluated burs had additional cooling grooves. Group 2
contained 11 burs with similar cylindrical shape, diam-
eter of 1.2 mm and diamond coarseness (105-125 pm
grit) of different manufactors. Two of the evaluated burs
had additional cooling grooves. Five burs of each type
have been selected. They were evaluated using a high-
speed handpiece set at 200000 RPM with a coolant flow
rate of 50 ml/min mounted on a custom testing device.
The burs were tested under constant load (152 g+2g)
while performing cuts on standardized 99.5% pure
Al;O3 ceramic block (AD-995, Coors Tek Inc.) Each bur
was subjected to four consecutive cuts for 10 to 40 min
continious operation. Cutting efficiancy was measured
in milimeters by depths in the ceramic blocks. The
mean wear rates were determined for five burs of each
type and compared with analysis of variance with
p <0.05 for significant differences. All diamond burs
showed a significant reduction of the cutting efficiancy
after the first cut after 10 min operation. Diamond burs
with additional cooling grooves had a higher mean cut-
ting rate, in group one it was significantly higher. All bur
types exhibited a reduction in cutting rate with in-
creased use. For clinical use only the first 10 min of con-
tinious operation are interesting.

Key words: Diamond bur, cutting efficiency, diamond
grit, bur design.

Einleitung

Rotierende Instrumente werden seit mehr als 100 Jahren
fiir die Praparation von Zdahnen eingesetzt (Vinski 1979,
Siegel und von Fraunhofer 1998). Die Zahnpraparation
mit schnelllaufenden, rotierenden Instrumenten ist
einer der wichtigsten und am haufigsten durchgefiihr-
ten Therapieschritte in der Zahnheilkunde. Ziel ist die
Umgestaltung des kariosen Defektes und der verbliebe-
nen gesunden Zahnhartsubstanz in eine Kavitat. Fiir die
geometrische Form und Ausdehnung der Kavitdt gelten
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bestimmte Regeln (Fuhr 1966, Shillingburg et al. 1997).
Klinische Untersuchungen zeigen, dass die Qualitét des
Kavitdtenrandes die Lebensdauer der prothetischen Ver-
sorgung wesentlich beeinflusst (Holmes et al. 1989,
Gelbard et al. 1994). Ausschlaggebend sind moglichst
glatte Rdnder der Kavitdt (Pantke 1963, Jung und Pantke
1991), um pathologische Entwicklungen wie Sekundér-
karies und parodontale Schiaden zu vermeiden. Dabei
miissen die Préparationsrichtlinien zur atraumatischen
Prdparation (gute Spraykiihlung, nicht zu hohe Dreh-
zahl, geringer Anpressdruck), optimales Arbeitsergebnis
(Einhalten der Regeln fiir die Kavitdtenform) und Ratio-
nalitdt (Zeitfaktor) im Blick behalten werden (Kimmel
1983, Steegmayer et al. 1989). Grundvoraussetzung fiir
diese Praparationsziele sind qualitativ hochwertige Dia-
mantschleifinstrumente.

Zum Einsatz kommen dabei vorwiegend diaman-
tierte Schleifkorper die in verschiedenen Grof3en, For-
men und Diamantkérnungen im Handel erhéltlich sind.
Die Anzahl der zur Verfiigung stehenden Schleifkérper
ist immens grof, bereits 1986 existierten mehr als 8000
Varianten (Kimmel et al. 1986, Lambert und Lambert
1989). Thr Hauptanwendungsbereich liegt in der Bear-
beitung von sehr harten oder sehr abrasiven nicht ei-
senhaltigen Werkstoffen, weil Diamantschleifmittel
zwar hart und duBerst verschleifest sind, aber bei ho-
hen Temperaturen (>600°C) bei der Berithrung mit Ei-
sen eine chemische Reaktion eingehen (Ley 2001). Der
Schleifvorgang erfolgt durch Spanabtragung mit dia-
mantierten Schleifkdrpern, die zirkuldr angebracht
sind, und im Rechts- oder Linkslauf erfolgen kann. Im
Gegensatz dazu wird der Bohrer nur in Verbindung mit
einem axialen Vorgehen verwendet und schneidet nur
an der Stirnfldche.

Bei den 1897 von William und Schréder in Berlin
erzeugten ersten Diamantschleifkérper wurden die
Diamantpartikel noch durch Aufhdmmern auf den Me-
tallschaft fixiert (de Tomasi 1976). Erst im Jahr 1932 ent-
wickelte Wilhem Hugo Drendel ein Verfahren, bei dem
die Schleifkdrner durch einen galvanischen Prozess am
Metallrohling gebunden wurden (Drendel und Zweiling
1959, Walsh 1953). Dieses Verfahren brachte den Durch-
bruch in der Diamantierung von Werkzeugen. Auf die-
ser Basis beruhen heute noch die verwendeten galvani-
schen Bindungsverfahren bei der Herstellung moderner
Diamantschleifkorper.

Die verschieden gekdrnten Diamantinstrumente
werden aufgrund ihrer Wirkung auf Schmelz und Den-
tin fiir unterschiedliche Indikationsgebiete empfohlen.
Sie reichen vom Glétten beziehungsweise Finieren der
Kavitdt mit der feinen Kérnung (Korngrof3e etwa 40 pm)
bis zur méglichst schnellen und effizienten Praparation
beziehungsweise Formgebung mit der groben und extra-
groben Kérnung (Korngro8e ab 120 pum).

Wihrend sich zahlreiche Untersuchungen mit der
Oberflichenbeschaffenheit verschiedener Materialien
nach dem Beschleifen mit Diamantschleifkérpern be-
schiftigen, wird iiber die Oberflichengestalt der Dia-
mantinstrumente selbst wenig berichtet (Adolph 1958,
Pantke 1963, Fuhr 1968). Die modernen Diamantschleif-
korper, die in der Zahnmedizin verwendet werden, sind

universell einsetzbar und zeichnen sich durch einen
weichen vibrationsarmen Lauf, eine lange Formbestan-
digkeit sowie eine hohe Standfestigkeit aus. Die Stand-
zeit bezeichnet die Gebrauchszeit, in der die mittlere
Schneidleistung mit einem Schleifkérper oder Fréaser
moglich ist (Hohmann und Hielscher 1998). Dies be-
schreibt den Zeitraum, in dem der Schleifkdrper bzw.
Fréser verschleil8t, und ist fiir den Zahnarzt von groffem
Interesse in Hinblick auf Qualitdt und Wirtschaftlich-
keit. Die Schleifleistung wird angegeben als die Zerspa-
nungsmenge pro Zeiteinheit, was so viel bedeutet wie
die Menge des abgetragenen Materials pro Zeiteinheit
(Siegel und von Fraunhofer 1999, Steegmayer 1991).

Ziel der vorliegenden Arbeit ist die Evaluation der
Schleifleistung und der Standfestigkeit ausgewdhlter
parallelwandiger Diamantschleifkorper verschiedener
Hersteller an keramischen Priifkérpern nach standarti-
siertem Gebrauch von 10 bis 40 Minuten.

Material und Methode

Zwei Gruppen von Schleifkérpern mit unterschiedli-
cher Schleifkérperform wurden gebildet. In der ersten
Gruppe befinden sich 8 zylinderférmige Schleifkorper
mit einem Durchmesser von 1,6 mm, abgerundeten
Kanten und einer Korngrofe von 105-125 um (Herstel-
ler: Busch®, Diatech®, Edenta®, Horico® Intensiv®,
Komet®, Meisinger®). Ein Schleifkorper (Busch® K) wies
eine akzessorische Kiihlrille auf. In der zweiten Gruppe
wurden 11 zylinderférmige Schleifkdrper mit einem
Durchmesser von 1,2 mm ohne abgerundete Kanten
und einer Korngrofle von 105-125um (Hersteller:
Busch®, Diatech®, Edenta®, Horico®, Intensiv®, Komet®,
Meisinger®, White Tiger®, Diacut®) untersucht. In dieser
Serie hatten 2 Schleifkérper akzessorische Kiihlrillen
(Busch® K und Edenta® K). Es wurden jeweils 5 idente
Schleifkdrper untersucht.

Abb. 1. Ubersichtsaufnahme der Testanlage mit abgenommener
Plexiglasabdeckung
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Abb. 2. Detailaufnahme des Schleifvorgangs am Ende des dritten
Schnittes

In der dafiir entwickelten Testanlage (siehe Abb. 1)
wurden die Schleifkérper unter Verwendung einer Tur-
bine mit 200.000 U/min (2 bar), Wasserkiihlung 50 ml/
min und konstantem Balancegewicht von 152 g an ma-
schinell erstellten Keramikpriifblocken untersucht
(Abb. 2). Hierbei handelt es sich um maschinell erstellte
Keramikpriifkérper AD-995 (siehe Abb. 3) der Firma Co-
orsTek Inc, USA mit einem Aluminiumoxydgehalt von
99,5%.

Es werden 4 Schnitte durchgefiihrt, 1 Schnitt er-
folgt mit jeweils 10 min Schleifzeit. Nach einer ununter-
brochenen Gesamtlaufzeit von 40 min (dies entspricht
4 Schnitten) in jedem Keramikpriifblock wird die
Schleifleistung anhand der ermittelten Schnittlinge
ausgewertet. Flir jeden Schleifkdrpertyp wird dieser
Vorgang mit jeweils fiinf identen neuen Schleifkdrpern
durchgefiihrt.

Schleiftestauswertung

Die Schleifleistung der Diamantschleifkdérper entspricht
der jeweiligen Schnittlinge in Millimetern (mm) im

Abb. 3. Keramikprifkorper AD-995 der Firma CoorsTek®

Keramikpriifkoérper. Dazu wurden bei jedem Hersteller
die vier Schnitte aller fiinf Diamantschleifkérper der
jeweiligen Serie abgemessen. Die durchschnittliche Ge-
samtldnge wurde aus den Langen der einzelnen Schnit-
te der jeweiligen Schleifkorper berechnet.

Ergebnisse

Die Tabellen 1 und 2 zeigen detailliert die durchschnitt-
lichen Schnittlingen nach den einzelnen Schnitten im
Keramikpriifblock in Millimeter (mm) und den jeweili-
gen prozentualen Anteil an der gesamten Schleifleis-
tung des Diamantschleifkorpers fiir die Versuchsrei-
hen 1 und 2. In der Versuchsreihe 1 betrdgt die durch-
schnittliche Gesamtschnittlinge im Keramikblock
12,2 mm. Die Versuchsreihe 2 zeigt mit 15,38 mm durch-
schnittlicher Gesamtldnge eine grofere Schneidleis-
tung auf.

Der Diamantschleifkdrper Busch® K (mit Kiihl-
rille) erbrachte in der 1. Versuchsserie mit 17,30 mm die
beste Schleifleistung, die Schleifleistung war signifikant
besser als die Ergebnisse der Schleifkérper Diatec®,

Tab. 1: Durchnittliche Schnittldngen im Keramikblock der 1. Versuchsserie in mm und Prozent (%)

Serie 1 1. Schnitt 2. Schnitt 3. Schnitt 4. Schnitt Gesamtlange
mm % mm % mm % mm % mm %
Busch® 5,38 48,12 2,58 23,08 1,76 15,74 1,46 13,06 11,18 100
Busch K® (COOL DIAMANT Schieifer) 8,76 50,64 410 23,7 2,54 14,68 1,90 10,98 17,30 100
Diatech® 6,60 59,78 2,08 18,84 1,40 12,68 0,96 8,7 11,04 100
Edenta® 5,48 50,28 2,54 23,30 1,62 14,86 1,26 11,56 10,90 100
Horico® 5,54 62,11 1,66 18,61 0,98 10,98 0,74 8,3 8,92 100
Intensiv® 7,04 53,82 3,10 23,7 1,76 13,46 1,18 9,02 13,08 100
Komet® 6,36 57,92 2,20 20,03 1,40 12,75 1,02 9,3 10,98 100
Meisinger® 7,20 50,7 3,92 27,61 1,96 13,80 1,12 7,89 14,20 100
Mittelwert & + 6,55 + 5417 + 2,77 + 22,36 + 1,68 + 13,62 + 1,21 + 9,85 + 12,2 + 100
Standardabweichung (SD) 1,14 514 0,87 3,03 0,64 1,5 0,35 1,82 0,65
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Tab. 2: Durchnittliche Schnittlangen im Keramikblock der 2. Versuchsserie in mm und Prozent (%)

Serie 2 1. Schnitt 2. Schnitt 3. Schnitt 4. Schnitt Gesamtlange
mm % mm % mm % mm % mm %

Busch® 10,08 48,32 4,90 23,49 3,46 16,59 2,42 11,60 20,86 100
Busch K®(COOL DIAMANT Schleifer) 10,76 47,32 5,60 24,63 3,86 16,97 2,52 11,08 22,74 100
Diatech® 6,04 71,57 1,64 19,43 0,52 6,16 0,24 2,84 8,44 100
Edenta® 8,34 56,59 3,32 22,52 1,84 12,48 1,24 8,41 14,74 100
Edenta K® 9,24 51,17 4,04 22,37 2,82 15,61 1,96 10,85 18,06 100
Horico® 9,30 61,79 3,18 21,06 1,64 10,66 0,98 6,49 15,10 100
Intensiv® 7,70 53,32 3,26 22,58 2,04 14,13 1,44 9,97 14,44 100
Komet® 8,16 67,22 2,54 20,92 1,02 8,4 0,42 3,46 12,14 100
Meisinger® 7,02 67,24 1,78 17,05 1,02 9,77 0,62 5,94 10,44 100
White Tiger® 9,46 63,07 3,04 20,27 1,70 11,33 0,80 5,33 15,00 100
Diacut® 9,20 53,36 4,08 23,67 2,70 15,66 1,26 7,31 17,24 100
Mittelwert & + 8,66 + 58,27 + 34+ 2164+ 2,06 + 12,52 + 1,26+ 757 + 15,38+ 100
Standardabweichung (SD) 1,38 8,33 1,21 2,18 1,05 3,58 0,77 3,07 4,24
Edenta®, Horico® und Komet® (p < 0.05). Bei den Schleif- Schnittlangen in mm der Serie 2

koérpern der Serie 2 wiesen auch die Schleifkérper mit
Kiihlrille (Busch® K und Edenta® K) die besseren Ergeb-

nisse auf. Die Schleifkérper der Firmen Busch® und 12
Edenta Diacut® kamen an die Leistungen der Schleif- 10 1
korper mit Kiihlrille heran. Alle anderen erbrachten ge- |
ringere Schnittldngen. Die Abb. 4 bis 6 geben die durch- 64

schnittlichen Schnittlingen der einzelnen Schleifkor-
per graphisch wieder.

Die Schleifleistung nach den ersten 10 Minuten
war bei allen untersuchten Schleifkérpern sehr hoch, in
der 1. Serie 54,17% und in der 2. Serie 58,27% der Ge-
samtleistung. Nach dieser Zeit nahm die Schleifleistung
aller Instrumente signifikant ab (p < 0.05). Die Leistung
ging jedoch bei keinem Schleifkorper auf null zuriick.

Die Abbildung 6 zeigt die prozentuale Schleifleis-
tung der jeweiligen Serien. Bei der ersten Versuchsserie
ist die Schleifleistung nach dem ersten Schnitt geringer
als in der zweiten Versuchsserie. In den Schnitten 2, 3
und 4 weist die Versuchsserie 1 die prozentual hohere
Schleifleistung auf.
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Diskussion

Beobachtungen bei der Préparation von Pfeilerzéhnen,
sowohl fiir die festsitzende Kronen- und Briickenversor-
gung als auch fiir abnehmbare Konstruktionen in Form
von Konus- und Teleskoparbeiten, haben gezeigt, dass
Diamantschleifkérper sowohl Unterschiede in der
Schleifleistung als auch im Grad der Abnutzung aufwei-
sen. Die Qualitdt der Praparation {ibt einen starken Ein-
fluss auf die Funktionstiichtigkeit und die Lebensdauer
einer prothetischen Versorgung aus (Adolph 1958,
Pantke 1963, Fuhr 1966, 1968).

In dieser Untersuchung haben wir uns fiir einen
Keramikpriifkorper entschieden, weil bei der Verwen-
dung natiirlicher extrahierter Zdhne als Priifkérper das
Problem der individuellen Schmelzhédrte besteht. Sie
unterliegt Schwankungen und nimmt von aufien nach
innen ab (Mayer 1989). Des weiteren ist die Zahn-
schmelzschicht nur relativ diinn und die natiirliche
Wolbung des Zahns wiirde sich ungiinstig auf die Stan-
dardisierung auswirken weil die Schleifkérper keine
gleichmiRige Angriffsfliche haben und dieses wech-
selnde Verdanderungen der Versuchsbedingungen zur
Folge hétte. Um bei dem Test eindeutig definierte und
gleich bleibende Bedingungen zu schaffen, wurden da-
her Priifkorper aus Aluminiumoxydkeramik verwendet.
Die aus dieser Untersuchung gewonnenen Ergebnisse
beziehen sich auf die im Schleiftest verwendeten Kera-
mikpriifkérper. Die Drehzahl und der Anpressdruck der
Turbine wurden so eingestellt, wie sie generell auch im
klinischen Betrieb zur Anwendung kommen. Bei star-
ken Abweichungen dieser Parameter von den Standard-
werten konnen sich dementsprechend auch die Ergeb-
nisse der Schneidleistung verdndern.

Bei allen getesteten Instrumenten ist der starke
Abfall der Schleifleistung vom ersten zum zweiten
Schnitt zu beobachten. Die erreichten Werte sind beim
zweiten Schnitt bei allen Herstellern um mehr als die
Hélfte abgefallen, einzige Ausnahme sind die Diamant-
schleifkorper der Firma Meisinger® bei der ersten Serie.
Aus diesem Grund haben die Werte vom ersten Schnitt
die grofte Aussage fiir den klinischen Betrieb, weil sie
bei einem so starken Abfall der Schleifleistung, wie es
der zweite Schnitt widerspiegelt, normalerweise ausge-
tauscht werden sollten.

Die Schleifkérper mit hoherem Durchmesser und
abgerundeten Kanten der Versuchsserie 1 weisen insge-
samt eine geringere Schneidleistung auf als die in der
Serie 2 untersuchten Schleifkérper geringeren Durch-
messers und nicht abgerundeten Kanten. Die prozentu-
ale Gesamtleistung in den Schnitten 2, 3 und 4 ist jedoch
in der Versuchsreihe 1 erhoht, was fiir eine mogliche ho-
here Standzeit aufgrund der abgerundeten Kanten spre-
chen kénnte. Die scharfen Kanten an Diamantinstru-
menten erhdhen die Abnutzung in diesen Bereichen,
wodurch es zu einem Temperaturanstieg beim Schleif-
vorgang kommt und moglicherweise eine iatrogene
Pulpaschéddigung zur Folge haben kann. Die Kiihlung
bei abgerundeten Diamantschleifkérpern ist verbessert
und fithrt somit zu einer Erh6hung der Standzeit (Ketterl
und Mayer 1976).

Bei der vorliegenden Untersuchung erreichen in
beiden Serien die Diamanten mit Kiihlrillen, unabhén-
gig vom Hersteller, ausgezeichnete Ergebnisse. Ob die
guten Werte einerseits durch eine optimierte Kiihlung,
andererseits durch einen besseren Abtransport vom
Schleifstaub oder eventuell durch einen unrunden Lauf
der Schleifkdérper (Auslenkung bei der Umdrehung) zu
begriinden sind, sind Gegenstand weiterer Untersu-
chungen. Aus bisherigen wissenschaftlichen Arbeiten
zum Einfluss der Kiihlkanéle bei diamantierten Schleif-
korpern auf die Schneidleistung und Kiihlung kdnnen
aufgrund der Vielschichtigkeit des Themenkomplexes
keine endgiiltigen Schlussfolgerungen gezogen werden
(Mayer 1989). Weitere Untersuchungen mit besonderem
Augenmerk auf das thermische Verhalten und der mog-
lichen iatrogenen Pulpaschiddigung sind notwendig.

Schleifkorper verschleillen, weil sich Schleifkor-
per abnutzen oder herausbrechen und das Instrument
sich in seinem Durchmesser verkleinert. Bei Frdsern
kommt es zur Schneidenabnutzung und das Instrument
wird stumpf. Bei stumpfen Instrumenten wird bei der
klinischen Anwendung, um noch zu gleicher Schneid-
leistung zu kommen, der Arbeitsdruck erhoht, wodurch
sich auch die Schleifwdrme erh6ht. Die Oberfldche des
Werkstiicks wird nicht mehr spanabhebend abgetragen,
sondern verschmiert. Neben der Bindungshérte beein-
flusst die Einbetttiefe die Standzeit eines Schleifkor-
pers. Flache Einbettung (das Korn liegt sehr frei) eignet
sich besser fiir weiche Werkstoffe, weil dabei das abge-
niitzte Schleifkorn leichter herausbrechen kann: die
tiefe Einbettung ist besser fiir harte Werkstoffe, weil
hier das Schleifkorn fester gehalten wird.

Fiir ein gebundenes Werkzeug gilt grundsitzlich
die Anforderung, dass sich Schleifpartikel und Bin-
dungsmaterial mit gleicher Geschwindigkeit abniitzen
miissen um eine maximal lange Lebensdauer bei gleich-
zeitig bestmoglich konstanter Schneidleistung zu errei-
chen. Dadurch wird eine maximal lange Standfestigkeit
erreicht.

Fiir das einwandfreie Arbeiten mit den Diamant-
schleifkdrpern und fiir die Standfestigkeit der Instru-
mente sind die Korngroe sowie die gleichmaRige Ver-
teilung und Einbettung der Diamanten durch den Gal-
vanisierungsprozess von hochster Bedeutung. Dabei
spielt auch die Bindungstiefe eine wichtige Rolle (Pantke
1963). Die Dicke der Bindungsschicht kann so gering ge-
wihlt werden, dass die scharfen Schneidekanten der
Diamantkérner voll zur Geltung kommen. Das Binde-
mittel ist auf die Zahnschmelzhirte abgestimmt. Das
bedeutet, die Diamantkorner werden festgehalten, bis
sie nur noch eine ungeniigende Schleifleistung erbrin-
gen und brechen dann aus. Eine zu tiefe Einbettung be-
wirkt eine geringere Schleifleistung, da die Koérner tief
in der Bindungsschicht liegen und die Schneidekanten
nicht voll zur Wirkung kommen kénnen. Zusétzlich be-
steht die Gefahr, dass sich die Zwischenrdume mit
Schleifstaub zusetzten. Dadurch sind gute Schleifleis-
tung und ausreichende Kithlung nicht mehr gewdhrleis-
tet. Die Schleifleistung ist somit von Schleifkorn, Grolle,
Hérte, Bindemittel und Tiefe der Einbettung abhéngig
(Semmer und Kroszewsky 2002). Die Einbettung der
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obersten Diamantschicht der Schleifkérper ist wahr-
scheinlich fiir den starken Abfall der Schleifleistung
nach 10 Minuten verantwortlich. Die oberste Schicht ist
nur teilweise in der Bindeschicht verankert und wird
durch den Schleifvorgang schneller herausgelost. Aus
diesem Grund verlieren die Schleifkorper in der vorlie-
genden Untersuchung auch nicht vollstindig ihre
Schleifleistung, weil sich nach 40 Minuten Schleifvor-
gang immer noch restliche Schleifpartikel in der un-
tersten Bindeschicht befinden, die weiterhin Material
abtragen konnen. Eine ausreichende Kithlung ist in die-
sem Bereich des Schleifkdrpers nicht mehr vorhanden,
zudem wird die beschliffene Oberfliche unregelmaf3i-
ger. Im klinischen Betrieb werden die Instrumente nor-
malerweise nicht so weit abgenutzt, da die Schleifleis-
tung schon frither stark abnimmt und die Diamant-
instrumente vorher durch neue ersetzt werden.

Um starke Abnutzung und die daraus resultieren-
de geringere Kiihlleistung zu vermeiden, sollte klinisch
regelmdRig die Abniitzung der Diamantinstrumente
wenn moglich mit einem Mikroskop, ansonsten mit der
Lupenbrille oder mit einem Lupenglas kontrolliert wer-
den.

Schlussfolgerung

Fiir den klinischen Betrieb ist beim Arbeiten mit dia-
mantierten Schleifkérpern darauf zu achten, dass
stumpfe Instrumente frith genug ausgewechselt wer-
den. Vor allem die Spitzen und Kanten verlieren als ers-
tes ihre Schirfe. Zusétzlich ist fiir ausreichende Spray-
kiithlung zu sorgen. Durch das Kiihlwasser wird einer-
seits ein zu hoher Temperaturanstieg vermieden. Ande-
rerseits reinigt es auch gleichzeitig die Oberflache der
Instrumente vom Schleifstaub und verldngert somit die
Nutzungsdauer, wie Instrumente mit Kiihlrillen zeigen.
Der Arzt sollte beim Schleifen mit diamantierten In-
strumenten auf intermittierende Arbeitsweise achten,
da dadurch ein kritischer Temperaturanstieg vermie-
den wird und ein besserer Abtransport des Schleifstaubs
gewdhrleistet ist.
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