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SD-Paracon

Mit den SD-PARACON-Verbindungsteilen ist es moglich,
Sekundarteile von Teleskopen, Konuskronen und RS-
Geschieben und den entsprechenden ModellguB zeitgleich
und unabhéngig voneinander anzufertigen. Dadurch sind
Fras- und ModellguBtechniker in der Lage, ihre Arbeits-
ablaufe selbstindig zu gestalten und zeitlich zu optimieren.

ANWENDUNG:
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Nach der Primérteileinprobe wird im
Frasgerdt auf dem Meistermodell mit
dem Hartmetallfrdser Nr. 7504 eine
5 mm tiefe Bohrung in entsprechen-
der Abzugrichtung vorgenommen.

Der SD-PARACON-Stab wird mit
dem glatten Teil in die Bohrung einge-
setzt (Tiefenkontrolle Bohrung) und
das Modell wird dem ModellguB3-
techniker zum Dublieren Ubergeben.

Achtung:
Die SD-PARACON-Stibe nicht kiir-
zen (Verwechslungsgefahr)

Das Modell wird wie gewohnt vor-
bereitet und mit den eingesetzten
SD-PARACON-Stiben dubliert. Da-
nach werden die PARACON-Stdbe in
die Dublierform reponiert und das
Einbettmassemodell wie Ublich erstellt.
Nach erfolgter Dublierung erhdlt der
Frastechniker das Meistermodell ohne
SD-PARACON-Stdbe zurlick.

Der SD-PARACON-Stab sitzt nun
lagerichtig positioniert im (Modellguf3)
Einbettmassemodell.

Achtung:

Einbettmassegrate am SD-PARACON-
Stab miissen unbedingt entfernt wer-
den.



" ANWENDUNG:
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Die ModellguBmodellation erfolgt wie
gewohnt, wobei der SD-PARACON-
Stab sorgfiltig und ausreichend stabil
an die Retention angewachst wird. Fir
die Klebetechnik kann ein horizontaler
Anschlag zur Verdrehsicherung ange-
bracht werden.

Ein Tip:Verwenden Sie Abschnitte
(Reste) von SD-PARACON-Stdben.

Zeitgleich zu Bild 4 wird vom
Frastechniker das Primérteil nachge-
frast und die Sekunddrkrone wie
Ublich modelliert. Danach wird wieder
ein SD-PARACON-Stab in die
Bohrung des Meistermodells einge-
setzt.

Die SD-PARACON-Hyilse wird basal
dem Kieferkamm angepaf3t und ausrei-
chend stabil mit der Sekunddrmodel-
lation verbunden.

Ein Tip: Das Meistermodell sollte hier-
fUr noch einmal mit Unterlegwachs
vorbereitet werden, um spdteres Aus-
arbeiten im Metall weitestgehend zu
vermeiden.

ModellguB3 und Sekunddrkrone wer-
den wie Ublich fertiggestellt, wobei
beim Modellgu3 der SD-PARACON-
Stab nicht mitgeglanzt werden soll
und beim Sekundarteil die Innenwan-
dung der SD-PARACON-H(ilse, falls
notig, mittels HM-Fraser Nr. 7505
versdubert wird.

ModellguB3 und Sekunddrkrone treffen
nun erstmalig wieder aufeinander,
wobei die SD-PARACON-Hiilse der
ModellguBretention angepal3t und ggfs.
der Anschlag eingefrdst werden muf3
(HM-Fraser Nr. 7505). Automatisch
liegt bei diesem System eine Spiel-
passung vor, um einen spannungsfreien
Sitz zu gewdhrleisten.
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SD-PARACON kann sowohl verltet
als auch verklebt werden, wobei in der
Praxis Uberwiegend mit SD-
Masterbond (Best.-Nr. 8300) gearbeitet
wird. Die weitere Verarbeitung erfolgt
in gewohnter Art und Weise.

Ein Tip: Durch die Retentionsringe der
PARACON-H{dilse ist eine optische
Kontrolle der Klebeflache gewdhrleistet.

" ANWENDUNG:

| Set SD-PARACON, Best.-Nr. 7500
Inhalt: 30 Stdbe
30 Hulsen
1 Spiralbohrer
1 Hartmetallfraser
Nachfillpackung, Best.-Nr. 7501
Inhalt: 100 Hulsen
100 Stdbe
Spiralbohrer, Best.-Nr. 7504
Hartmetallfrdser, Best.-Nr. 7505

| SD-Masterbond, Best-Nr. 8300
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