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Effektivitatssteigerung mit dem 3-D-Druck

Die Moglichkeiten, die dem Dentallabor mit einem eigenen 3-D-Drucker geboten werden, sind vielféltig. Ein Vorteil ist die erhohte Effektivitat
gegeniiber herkommlichen Verfahrensweisen. ZTM Pano Athanasiou beschreibt das in seinem Labor primére Einsatzgebiet
fiir den 3-D-Drucker fab-13 (Dentona): Die Fertigung eines Modellgussgeriistes.
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Abb. 1: Grafische Ubersicht: Der 3-D-Druck trégt zur Effektivitétssteigerung in der Modellgusstechnik bei. — Abb. 4: Die STL-Daten (Konstruktion) werden in die Druckersoftware gespeist. Hier drucken wir sechs Geriiste in einem Arbeitsgang. Druckdauer circa zwei bis drei Stunden. —
Abb. 5: Bauplattform nach Entnahme der gedruckten Objekte.

Grundsétzlichistdie CAD/CAM-
gestiitzte Fertigung in unserem
Laboralltag seit vielen Jahren
fester Bestandteil des Arbeits-
alltags. Die Frédstechnologie
lasst uns Indikationen und Mate-
rialien umsetzen, die bis dato
nicht moglich waren. Wir errei-
chen eine Passungs- und Material-
qualitét, die mit der industriellen
Fertigung vergleichbar ist. Mit
dem 3-D-Druck wird uns nun eine
Technologie an die Hand ge-
geben, die bisherige Verfahren
sinnvoll ergénzt. Wir arbeiten
seit circa einem Jahr mit dem
3-D-Drucker fab-13 (Dentona).
Das primére Einsatzgebiet ist
bei uns die Modellgusstechnik.
Der Drucker ist hier eine wert-
volle Bereicherung geworden.
Zusétzlich zu verbesserten Er-
gebnisqualitidten und der erh6h-
ten Effizienz konnten wir mit
dem 3-D-Drucker dem Fachkréf-
temangel entgegenwirken. Die
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Modellgusstechnik zahlt zu einem
Bereich, der bei Zahntechnikern
in der Regel wenig populdr ist.
Die attraktive Moglichkeit, den
Modellguss mit Unterstiitzung
digitaler Technologien herstel-
len zu konnen, hat in unserem
Labor ein hohes Engagement bei
den digital affinen Technikern
ausgelost. Das ist aus unterneh-
merischer Sicht ein wichtiger
Parameter. Ein weiterer grofer
Vorteil ist die signifikante Effek-
tivitdtssteigerung.

Der digitale Weg
zum Modellgussgeriist

Der Modellguss gehort in un-
serem Labor zu einer héufigen
Indikation. Viele herausnehm-
bare Versorgungen werden iiber
die Doppelkronentechnik (zum
Beispiel Einstiickguss) realisiert.
Aber auch der herkémmliche

Klammermodellguss wird nach
wie vor oft angefertigt. Fiir bei-
de Varianten ist der 3-D-Druck
eine enorme Arbeitserleichterung.
Mehr als 90 Prozent der Modell-
gussgertiste werden mithilfe des
Druckers hergestellt. Pro Woche

ein Modellgussgeriist gefertigt
werden soll. Zundchst wird die
Geriistdimension auf dem Mo-
dell skizziert. Hierbei orientie-
ren wir uns an den bekannten
Vorgaben und den in der Zahn-
technik seit Jahren bewihrten

Wir haben einen Workflow definiert, der gegeniiber
der konventionellen Technologie circa 40 Prozent
Zeitersparnis bringt.
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sind das 20 bis 25 Gertiste. Das
Geriist wird digital modelliert,
in einem ausbrennféhigen Kunst-
stoff gedruckt und {iber das
Gussverfahren in die gewiinsch-
te Legierung tibertragen.

Vorgehen

Ein- bis zweimal pro Woche wer-
den alle Patientenarbeiten im
Labor ,eingesammelt”, fiir die

Fertigstellen
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Parametern. Danach werden
grobe Unterschnitte ausgeblockt
und das Modell iiber den Labor-
scanner digitalisiert. Das in der
CAD-Software (3Shape) inte-
grierte Tool fiir die Modellguss-
technik ermoglicht nun ein ver-
gleichsweise einfaches Vorge-
hen. Ausblocken, virtuelle Kon-
struktion mit ,prafabrizierten
Elementen, Feinbearbeitung des

Abb. 2a, b: Ein- bis zweimal pro Woche werden alle Modellgussgertiste , eingesammelt” und konstruiert. Beispiel einer CAD-Konstruktion fiir einen Oberkiefer. — Abb. 3a, b: Beispiel einer anderen CAD-Konstruktion.

Designs — dhnlich wie mit Wachs
kann in der Software das Gertist
s,modelliert“ werden. Achtung:
Oft neigt man dazu, das Geriist
in der Software zu grazil zu ge-
stalten. Es bedarf etwas Training,
um eine Balance zwischen aus-
reichender Stabilitdt und wenig
Nacharbeit zu erreichen. Das
Basiswissen des Zahntechnikers
vorausgesetzt, kann innerhalb
von 20 bis 30 Minuten ein ad-
dquates Gertlistdesign erarbeitet
werden. Die STL-Daten der Kon-
struktion werden an den Dru-
cker libertragen und das Gertist
im entsprechenden Material (aus-
brennfidhiges Harz) gedruckt.
Die Arbeitsschritte nach dem
Druck beschrénken sich auf ein
Minimum. Innerhalb weniger
Minuten erfolgt die Passungs-
kontrolle auf dem Modell. Das
gedruckte Kunststoffgertist wird
auf das Modell gesetzt. Je nach
Bedarf kann Material an- oder
abgetragen werden. Bei einer
Doppelkronenprothese werden
die Sekundérteile herkémmlich
in Wachs modelliert und an-
schlieBend mit dem gedruckten
Kunststoffgeriist verbunden.
Jetzt kann das Gertist zum Guss
vorbereitet werden. Zum An-
stiften arbeiten wir mit Wachs-
dridhten gewohnter Konfigura-
tion. Wenn gewiinscht, konnen
bei der CAD-Konstruktion auch
passgenaue Gusskanile ,model-
liert” und mit dem Geriist ge-
druckt werden. Anstiften, Ein-
betten, Vorwarmen und GiefBBen
folgen dem bekannten Vorgehen.
Je nach Dimension kénnen bis
zu vier Geriiste pro Muffel ge-
gossen werden. Das Aufpassen
und Ausarbeiten nach dem Gie-
Ben sind vergleichsweise unkom-
pliziert, da bereits in Kunststoff
die ideale Form und Passung er-
arbeitet worden ist. Wir haben in
unserem Arbeitsalltag bislang
kaum einen bis gar keinen Ver-
zug des Kunststoffgertistes fest-
gestellt, so dass die Passungs-
qualitidt des gegossenen Gerts-
tes hervorragend ist.
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Abb. 6: In wenigen Minuten auf das Modell aufgepasst. Das gedruckte Gertist. — Abb. 7: Diese prézise Passung der gedruckten Basis ist perfekte Grundlage fir die Umset-
zung in die Legierung. — Abb. 8: Ein Modellgussgeriist nach dem Abtrennen der Gusskanale. — Abh. 9: Ein Modellgussgeriist nach dem Glénzen.

Zeitaufwand

Die Zeit bis zum eigentlichen
Guss des Geriistes ist stark re-
duziert. Es miissen zum Beispiel
keine Silikonduplierform und
kein Einbettmassemodell mehr
gefertigt werden. Die eigentliche
CAD-Konstruktion nimmt zwi-
schen 20 und 30 Minuten in
Anspruch. Da mehrere Modell-
gussgeriiste mit einem Mal
gedruckt und spéter gegossen
werden konnen, ist die effektive

Stunden gedruckt. Diese Mog-
lichkeit nutzen wir gern, um
iber Nacht zu drucken. Am
Abend wird der Drucker be-
stiickt und am nédchsten Mor-
gen stehen 14 Kunststoffgeriiste
zum Guss bereit.

Materialaufwand

Mit dem beschriebenen Vorge-
hen kénnen wir auf das Einbett-
massemodell ebenso verzichten
wie auf die Silikonduplierform.

Druckmaterial pro Modellgussgeriist = 289,00 EUR
(0,29 EUR je Gramm) x 3 Gramm = 0,87 EUR

Arbeitszeit pro Geriist weitaus
geringer als im konventionellen
Vorgehen.

Im 3-D-Drucker fab-13 kénnen
etwa acht Geriiste mit einem
Druckprozess realisiert werden.
Die Dauer betragt 2 bis 3 Stun-
den. Sollen mehr als acht Ge-
riiste umgesetzt werden, kann
der Druck mit einer weiteren
Ebene erfolgen — etwa 14 Ge-
riiste werden in circa acht

Abb. 10: Der fab-13 (Dentona) ist speziell fiir die
Anspriiche im Dentallabor konzipiert. Das offene
System verarbeitet alle STL-Datensatze.

Im Gegensatz dazu verbrau-
chen wir den Kunststoff fiir den
3-D-Drucker. Pro Geriist wer-
den etwa 2 bis 3 Gramm Druck-
material bendtigt. 1 Liter kostet
bei Dentona 289,00 EUR. Der
Materialeinsatz fiir ein Modell-
gussgeriist belduft sich somit
auf circa 0,87 EUR, zzgl. Legie-
rung.

Der Drucker

Das Verfahren des 3-D-Drucks
ist in der Zahntechnik seit
Jahren etabliert, zum Beispiel
die Stereolithografie und das
Selective Laser Melting. Aller-
dings waren diese Verfahren
bislang eher Bestandteil der in-
dustriellen Fertigung. Die Ein-
fithrung von 3-D-Drucksyste-
men fiir den Einsatz im Dental-
labor haben wir aufmerksam
verfolgt und uns zeitnah fiir ein
eigenes System entschieden.
Der fab-13 von Dentona arbei-
tet nach dem DLP-Verfahren
(Digital Light Processing). Ein
Beamer belichtet wihrend des
Druckprozesses den photoakti-

ven Kunststoff und hartet ihn so
aus. Mit den von Dentona ent-
wickelten Materialien konnen
verschiedene Indikationen um-
gesetzt werden.

Fazit

Betrachten wir die vielen Arbeits-
schritte in der konventionellen
Fertigungskette bis zum Modell-
gussgertiist, wird deutlich, woraus
die Effizienzsteigerung mit dem
3-D-Druckverfahren resultiert.
Beispielsweise wird kein Einbett-
massemodell mehr benétigt.
Auch das Duplieren entféllt. Die
Konstruktion ist innerhalb weni-
ger Minuten fertiggestellt. Wir
haben im digitalen Vorgehen eine
neue Chance fiir uns entdeckt.
Modellgussgeriiste werden we-
sentlich ziigiger und préziser rea-
lisiert. Mit dieser erheblichen
Effizienzsteigerung hat sich der
3-D-Drucker fab-13 innerhalb kur-
zer Zeit amortisiert. Mit dem Ein-
stieg in die 3-D-Drucktechnolo-
gie haben wir einen zukunftswei-
senden Schritt genommen.
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Dental Balance ist Ihr verlasslicher Direktanbieter
von Qualitatsprodukten fur Dentallabore
und Zahnarztpraxen. Als inhabergeflhrtes
Dentalunternehmen aus Potsdam bieten wir
Ihnenimmer einendirekten Ansprechpartnerund
personlichen Service. Und beitechnischen Fragen
stehen Ihnen unsere Medizinprodukteberater im
Auflen- und Innendienst kompetent zur Seite.

Helge Vollbrecht
Geschdftsfihrer

Unseren Innendienst erreichen Sie telefonisch
montags bis freitags jeweils von 8:30 bis 17:30Uhr
unter: +49 (0)331 / 887 140 70. Auf diesem Weg
stellen wir auch gerne den Kontakt zu unseren
AuBendienstmitarbeitern her.
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