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ERFAHRUNGSBERICHT // Bereits heute setzen einige Praxen und Labore auf einen vollstédndig digitalen Workflow.
Die Anwendung von 3D-Drucktechnologien ist dabei in den letzten Jahren zu einem breiten Trend geworden.
Vorteile wie die kUrzeren Fertigungszeiten liegen auf der Hand. Ausschlaggebend flir den Erfolg solcher Verfahren
sind aber nicht nur die immer praziseren 3D-Druckgerate, sondern auch die passenden Materialien. Die Arbeit mit
dem fiir alle UV-Drucker offenen Freeprint® model T beschreibt nachfolgend das Team der SONNENBERG Kiefer-

orthopdadie aus Stuttgart.

3D-GEDRUCKTE DENTALMODELLE

FUR DIE TIEFZIEHTECHNIK

Dr. B. Sonnenberg, Dr. M. Witstruk, Dr. T. Wahl/ Stuttgart

Ein volldigitaler Workflow bei der Her-
stellung von volladjustierten CMD-
Schienen mit digitaler Abdrucknahme
(iTero-Scan) sowie digitaler Kiefergelenk-
registrierung und digitaler Zusammen-
fihrung dieser Vermessungen im virtu-
ellen Artikulator gehort in unserer Praxis
bereits zum Alltag. Hierzu zahlt auch die
folgende digitale Konstruktion nach mo-
dernen Okklusionsprinzipien und Ferti-
gung der CMD-Schiene im 3D-Druck-
verfahren. Dieses Verfahren fihrt bei

hohem Patientenkomfort unter Zeit-
und Ressourcenersparnis zu auflerst
prazisen und reproduzierbaren Behand-
lungsapparaturen.

Zur Herstellung von Gerdten mit elas-
tischen Materialien, wie Positionern oder
Tiefziehschienen, werden jedoch nach
wie vor temperaturbestandige Modelle
bendtigt, die wir mit dem Material
Freeprint® model T drucken, um auch
hier die Vorteile des digitalen Workflows
nutzen zu kénnen.

Vorziige des digitalen Set-ups

Die bisherigen Methoden zur Herstellung
eines Positioners sind gegentber dem
3D-Druck eines digitalen Set-ups wesent-
lich zeitaufwendiger, fehleranfalliger und
ressourcenintensiver. Gleiches gilt fiir den
Druck von Set-up-Modellen zur Herstel-
lung von aktiven elastischen Tiefzieh-
schienen fir die Zahnkorrektur. Hier ist
auBerdem als grofer Vorteil hervorzu-
heben, dass die Modelle aufgrund ihrer

Abb. 1: Design CMD-Schiene. Abb. 2: Visualisierte Gegenbisskontrolle.
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Abb. 3: Digitale Ausrichtung der Zahnkronen an den Zahnbogen.

hohen Kantenstabilitat — anders als Gips -
intakt bleiben und so erneut zur Herstel-
lung des gleichen elastischen Gerdts ver-
wendet werden kénnen.

Nach der Gewinnung und Bearbeitung
der benétigten Daten wird — unter Einhal-
tung der Maschinen- und Materialpara-

meter — der Druckauftrag ausgefuhrt, wel-
cher bei einer Schichtdicke von 100um
ca. 40 Minuten in Anspruch nimmt. Der
Nachbearbeitungsprozess ist sehr wich-
tig, um die vollstandigen Eigenschaften
des Materials gewahrleisten zu konnen. Er
sollte maglichst unmittelbar nach dem

Druck und zehnminutiger Abtropfzeit er-
folgen. Daflr werden die Bauteile von der
Plattform entfernt und in einem separaten
Gefall mit Isopropanol (Reinheit >98%)
fur drei Minuten im Ultraschallbad vorge-
reinigt. AnschlieBend sind Durchgédnge,
Kavitaten und Spaltbereiche eventuell

Abb. 4: Positioner auf Freeprint® model T. Abb. 5: Thermoplastische Bearbeitung eines Positioners.
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Abb. 6: Thermoplastische Bearbeitung eines Positioners. Abb. 7 und 8: Mit Freeprint® model T gedruckte Arbeitsmodelle. Abb. 9: Mit dem Material
Freeprint® model T nutzen Anwender die Vorteile des digitalen Workflows.

zuséatzlich mit Druckluft sorgfaltig zu rei-
nigen und ggf. die Bauteile vorsichtig
von der Stdtzstruktur zu entfernen.

Die Hauptreinigung erfolgt in einem
separaten Gefals mit frischem Isopropanol
(Reinheit > 98 Prozent) fur drei Minuten im
Ultraschallbad. Vor der Trocknung sind
Offnungen sowie Zusatzbohrungen auf

Rickstande zu prufen. Die 30-mindtige
Trocknung findet bei ca. 40°C im Ofen
statt, um Losungsmittelreste aus dem Rei-
nigungsprozess zu entfernen. Zuletzt wird
das Modell im Xenonblitzlichtgerdt mit
2x2.000 Blitzen unter Schutzatmosphdre
(Stickstoff) nachbelichtet. Die Bauteile
sollten zwischendurch gewendet werden.

Abb. 10: Das Autorenteam aus der Gemeinschaftspraxis Dr. Sonnenberg und Kollegen.

Fazit

Unter Anwendung von Freeprint® model T
ist es moglich, schnell und ressourcen-
schonend prézise Modelle fir die Tief-
ziehtechnik oder Ahnliches mittels 3D-
Druckverfahren zu produzieren und so die
zahlreichen genannten Vorteile eines digi-
talen Workflows zu nutzen.
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