Lasersintern ist ein additives
Schichtbauverfahren. Um medi-
zinische oder industrielle Pro-
dukte, Werkzeuge oder Konsum-
giiter damit herstellen zu kéinnen,

dreidi 1sionale Daten
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Lasersintern im digitalen Workflow

Zahntechnische Werkstiicke konnen auf Grundlage digitaler Datensitze hergestellt werden.Verschiedene Produktionsverfahren stehen dabei zur
Verfligung. Der folgende Anwenderbericht des Dentallabors CUSPIDUS Zahntechnik GmbH beschreibt die Fertigung eines Geriists mithilfe des Laser-
sinterverfahrens, auch Selektives Laserschmelzen genannt. Der Lasersinterprozess wurde von der Firma MICHAEL FLUSSFISCH GmbH durchgefiihrt.

Friisen nicht oder nur mit sehr
hohem Aufwand herzustellen
sind. Im Anschluss an den Ferti-
gungsprozesswerden dielaserge-
sinterten Bauteile von iiberschiis-
sigem Pulver befreit und kénnen

kommlichen GieBfertigungspro-
zess kann ein Zahntechniker
gegenwiirtig pro Tag etwa 20 Ge-
riiste fiir Zahnersatz herstellen.
Mittels Lasersintern hingegen
lassen sich innerhalb von 24

Abb. 1 und 2: Gerll b

messen, k

des Produkts digital vorliegen.
Zunichst wird das 3-D-CAD-
Modell in Schichten zerlegt. Die
Lasersinter-Technologie erzeugt
dann Schicht fiir Schicht die ge-
wiinschte Geometrie. Im gene-
rativen Prozess wird zuniichst
der pulverformige Ausgangs-
werkstoff — im nachfolgend be-
schriebenen Fall die Superlegie-
rung CoCr SP2-in Schichtdicken
von 20pm auf eine Bauplattform
aufgetragen. Die Pulverschicht
wird unter Einsatz von fokussier-
ter Laserstrahlung belichtet und
durch das thermische Einwirken
des Laserstrahls selektiv auf-
geschmolzen. Dieses Verfahren
wird Direktes Metall-Lasersin-
tern (DMLS) genannt.

und festlegen. — Abb. &: Finale Oberflachenmodellation,
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Abb. 5: Auft direkt auf der page von MICHAEL FLUSSFISCH GmbH.

taurationsowiedieexakte Repro-
duzierbarkeit der jeweiligen Pro-
dukteigenschaften. Durch den
kontrollierten Fertigungsprozess
lassensich alle Herstellungspara-
meter festschreiben und doku-
mentieren.

Herstellung eines
Dentalgeriists per DMLS

Fiir die Herstellung wird das
Geriist digital konstruiert. Im
hier beschriebenenVerfahren der
Firma FLUSSFISCH kénnen
Raw-STL-Daten verwendet wer-
den. Das von FLUSSFISCH ge-
nutzte System zur additiven Ferti-
gung von Kronen und Briicken
per DMLS ist die Anlage EOS
EOSINT M 270. Grundlage fiir die
Konstruktion ist ein digitaler Da-
tensatz derintraoralen Situation-
in den meisten Fillen werden
dazu Modelle oder Abdriicke ge-
scannt. Im nachfolgend beschrie-
benen Patientenfall wurde der
Datensatz direkt im Mund mit
dem Intraoral-Scanner iTero von
Straumann gewonnen.

Der Patientenfall zeigt eine
Unterkiefer-Seitenzahnsituation
zur Versorgung mit einem Lang-
zeitprovisorium von 44 auf 47,
Der Datensatz aus dem [0S-iTero
wurde per Datentriiger expor-
tiert. Die Konstruktion des Ge-
riists erfolgte im Programm
DentalDesigner von 3Shape, Ko-
penhagen. Es konnen auch an-
dere Konstruktionsprogramme
wie ,exocad"” oder ,dental wings®
verwendet werden.

Der digitale Workflow ersetzt alle
konventionellen Prozessschritte
und notwendigen Geritenutzun-
gen von der Modellherstellung,
Wachsmodellation, Einbetten
und GieBen bis zum Abstrahlen
des Geriists. Ab der Oberflichen-
bearbeitung ist ein Vorgehen wie

Abb. 6: Geriist nach Entfemen der Supports. — Abb. 7: Um das Geriist in Beziehung zu den Nachbarzihnen und zum Gegenbiss verblenden zu kinnen, ist auch im digitalen Workflow ein reales Modell erforderlich. Parallel erfolgt

des CAM-Madell

Infolge des Abkiihlens verfestigt
sich das Pulver entlang der Bau-
teilkonturen. Anschliefend wird
die Bauplattform um eine
Schichtdicke abgesenkt, neues
Metallpulver wird aufgetragen
und mit dem Laser belichtet. In
einem automatisierten Prozess
kénnenauf dieseWeise hochkom-
plexe Bauteile mit einer Material-
dichtevonnahezu 100 Prozent ge-
fertigt werden, die mit konventio-
nellenVerfahren wie Gielien oder

dlage der digitalen Daten] durch Align/

entsprechend den Qualititsan-
forderungen nachbearbeitet wer-
den. Nicht verwendetes Metall-
pulver wird recycelt und dem
Prozess erneut zugefithrt.

Das Lasersintern findet heute
zunehmend industrielle Verwen-
dung und erlaubt insbesondere
im Bereich der Dentaltechnik die
qualitativ hochwertige und zu-
gleich kostengiinstige Fertigung
von Zahnersatz wie Zahnkro-
nen und -briicken. Mit dem her-

.~ Abb. 8: Gerlst auf Cadent-Modell.

Stunden circa 450 Einheiten fiir
Kronen und Briicken in gleich-
bleibend hoher Qualitit produ-
zieren. Dies entspricht einer
Baugeschwindigkeit von durch-
schnittlich etwa drei Minuten pro
Einheit. Daheristdas Lasersinter-
verfahren deutlich kostengiinsti-
ger und zeitsparender als die
konventionelle Feingusstechnik.
Weitere Vorteile sind stets gleich-
bleibende Toleranzen und Pass-
form, die hohe Priizision der Res-

bei herkémmlichen Fertigungs-
verfahren erforderlich, um auf

Herstellen hat auflerdem einen
dkologischen Nutzwert, da nicht
mehr Material eingesetzt wird als
unbedingt nitig ist - im Gegen-
satz zum subtraktiven Herstel-
lungsverfahren. &
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dem Geriist eine Verbl g
herzustellen. Die Geriiste weisen
eine Mindeststirke von 0,5mm
auf, sind sehr hart, absolut ver-
zugsfrei und vollkommen pass-
genau.

Die Herstellung der NEM-Ge-
riiste nach digitaler Konstruktion
im Lasersinter-Verfahren ist aus
betriebwirtschaftlicher Sicht ein
sehr effizienter Weg. Additives
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