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(57) Abstract: The invention relates to the production of a tooth replacement piece (1), whereby the tooth replacement piece (1)

") comprises an at least one-piece skeleton (2) as first component, the skeleton has an outer surface (6) to be faced and the facing is

W) carried out with a separately produced facing piece (3) as a further component with a joint surface (5) optionally generated with

interposing of further components (3°) for application to the outer surface (6) of the skeleton (2) subsequently fixed to the skeleton
(2). Furthermore, a tooth replacement piece (1) produced as above, a component (3) for said tooth replacement piece and a blank

o

v (41) for production of such a tooth replacement piece (1) are disclosed.

~

@ (57) Zusammenfassung: Bei der Herstellung eines Zahnersatzteils (1), wobei das Zahnersatzteil (1) ein mindestens eingliedri-
& ges Geriist (2) als erstes Bauteil umfasst und wobei das Geriist eine AuBenfliche (6) aufweist, die zu verblenden ist, erfolgt das
Verblenden durch ein separat hergestelltes Verblendteil (3) als weiteres Bauteil, welches gegebenenfalls unter Zwischenschaltung
O weiterer Bauteile (3") eine Anschlussfldche (5) zur Anbringung an die AuBenflidche (6) des Geriists (2) aufweist und an dem Geriist
(2) befestigt wird. Dariiber hinaus wird ein nach dem vorgenannten Verfahren hergestelltes Zahnersatzteil (1), ein Bauteil (3) fiir ein
derartiges Zahnersatzteil und ein Rohling (41) zum Herstellen eines solchen Zahnersatzteils (1) beansprucht.
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Beschreibung

Verfahren zur Herstellung eines Zahnersatzteils, Zahner-

satzteil, Bauteil und Rohling hierzu
Technisches Gebiet

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstellung eines
Zahnersatzteils, welches aus einem ersten Bauteil und aus
einem weiteren Bautell aufgebaut ist, wobei das weitere
Bauteil gegebenenfalls unter Zwischenschaltung weiterer
Bauteile an dem ersten Bauteil befestigt wird. Als erstes
Bauteil kann ein mindestens eingliedriges Gerilist vorgesehen
sein, wobei das Geriist mit einer als weiteres Bauteil zu
verstehenden Verblendung zu versehen ist. Als eingliedriges
GerlUst ist beispielswelse eine Kronenkappe anzusehen, mehr-
gliedrige Gerlste erstrecken sich iUber mindestens zwei

Zahnpositionen.

Bei einem weiteren Verfahren weist das Gerilst eine Aulen-
flache auf, die zu verblenden ist, wobei das Verblenden
durch ein separat hergestelltes Verblendteil als weiteres
Bauteil erfolgt, welches gegebenenfalls unter Zwischen-
schaltung weiterer Bauteile an dem Geriist befestigt wird,
wobel zwischen dem Geriist und dem Verblendteil eine Trenn-
fldche vorhanden ist, welche von der inneren Oberfldche des
Verblendteils einerseits und der &uBeren Oberfldche des Ge-

rists andererseits gebildet ist.

Die Erfindung betrifft weiterhin ein Zahnersatzteil, wel-
ches ein mindestens eingliedriges Geriist als erstes Bauteil
umfasst, wobel das Geriist eine AuBenfldche aufweist, die
verblendet ist und ein Bauteil zur Erstellung eines Zahner-
satzteills, wobei das Zahnersatztell ein mindestens ein-

gliedriges Geriist als erstes Bauteil umfasst.
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Die Erfindung betrifft schlieflich einen Rohling zur Her-
stellung eines aus mindestens zwei Bauteilen zusammenge-
setzten Zahnersatzteils mittels materialabtragender Bear-

beitungsverfahren.
Stand der Technik

Kronen und Briicken bestehen aus zwei Materialien mit unter-
schiedlichen Eigenschaften, die auf verschiedene Arten mit-

einander in Verbindung gebracht werden.

In der klassischen Zahntechnik werden Kronen und Briicken
hergestellt, in dem zundchst ein Geriist erzeugt wird, das
anschlieBend verblendet wird, um ein &dsthetisch hochwerti-
ges Ergebnis zu erzielen. Die Herstellung der Geriiste ge-
schieht zum Teil durch CAD/CAM-Verfahren, die Verblendung

erfolgt aber manuell.

So ist es insbesondere bekannt, Geriiste aus Metallen zu
gieBen und diese Geriliste mit einer Keramik zu verblenden,
wobei das Verblenden durch manuelles schichtweises Auftra-
gen eines feuchten Keramikpulvers geschieht, das
anschlieBend zur Erzielung der gewlinschten Festigkeit ge-
brannt wird. Es ist auch bekannt, Geriiste in einem manuel-

len Vorgang mit einer Verblendmasse zu lberpressen.

Weiterhin ist bekannt, auf ein Gerlist verschiedenfarbige
Keramikmassen automatisch im UbermaB aufzutragen, um den
gewlinschten Farbeffekt zu erzielen und auf eine aus einem
CAD-Datensatz vorbestimmte Form in einem CAM-Verfahren zu

reduzieren.

Statt GieRBen der Geriliste kdénnen auch andere Herstellverfah-
ren verwendet werden, z.B. CAD/CAM-Verfahren. Dariiber hin-

aus ist es bekannt, Geriiste aus Keramik zu verwenden.

Allen vorstehenden Verfahren ist gemeinsam, dass es ein

Kernmaterial gibt, welches in erster Linie die Eigenschaft



10

15

20

25

30

WO 2006/120255 PCT/EP2006/062303

- 3 -

der Bruchfestigkeit optimal erfiillt und ein HUllenmaterial,
welches in erster Linie die Eigenschaften der Asthetik und
des Abrasionsverhaltens gegeniiber dem Gegenzahn beriicksich-
tigt. Die typischen Hiillenmaterialien sind feldspat&hnliche
Materialien. Typische Kernmaterialien sind Metalle oder O-

xidkeramiken.

Weiterhin ist bekannt, Kronen aus homogenen Keramikblocken
mittels CAD/CAM-Verfahren herauszuarbeiten, wobei die Roh-
linge auch einen Farbverlauf beinhalten kénnen, wodurch die

Farbgebung der hergestellten Krone etwas verbessert ist.
Darstellung der Erfindung

Der Grundgedanke der Erfindung besteht darin, ein Geriist-
teill einerseits und ein dazu passendes Verblendungsteil an-
dererseits zu erzeugen und anschlieBend miteinander zum

Zahnersatzteil zu verbinden.

Bei dem erfindungsgemdfe Verfahren zur Herstellung eines
Zahnersatzteils, welches aus einem ersten Bauteil und aus
einem weiteren Bauteil aufgebaut ist, wobei das weitere
Bauteil gegebenenfalls unter Zwischenschaltung weiterer
Bauteile an dem ersten Bauteil befestigt wird, erfolgt die
Aufteilung des Zahnersatzteils in das erste und das weitere
Bauteil als automatische Zerlegung nach vorgegebenen Kon-
struktionsalgorithmen. Dabei wird ausgehend von einem 3D-
Datensatz der Pradparationsstelle oder einem Modell davon
ein vollstadndiges Zahnersatzteil als 3D-Datensatz bereitge-
stellt ist, welches einerseits eine an die Pradparations-
stelle angepasste Aubenkontur und andererseits eine an die
Prdparationsstelle angepasste Anschlusskontur aufweist, so-
dass ein 3D-Datensatz des ersten Bauteils und ein 3D-

Datensatz des weiteren Bauteils erzeugt werden.



10

15

20

25

30

WO 2006/120255 PCT/EP2006/062303

- 4 -

Dies ermdglicht das Konstruleren von beiden Teilen in einem

optimierten Ablauf.

Gemdlh einer vorteilhaften Weiterbildung kann zwischen dem
ersten Bauteil und dem weiteren Bauteil eine Trennflé&che
erzeugt werden, welche von einer inneren Oberfldche des
weiteren Bauteils einerseits und von einer duBeren Oberfla-
che des ersten Bauteils andererseits gebildet ist, wobei
der Verlauf der Trennfldche automatisch unter Beriicksichti-
gung der erforderlichen Konstruktionsparameter festgelegt

wird.

Ein weiteres erfindungsgemdfies Verfahren zur Herstellung
eines Zahnersatzteils, wobei das Zahnersatzteil ein mindes-
tens eingliedriges Gerilist als erstes Bauteil umfasst und
wobei das Gerlist eine AuBenfldche aufweist, die zu verblen-
den ist, besteht darin, dass das Verblenden durch ein sepa-
rat hergestelltes Verblendteil als weiteres Bauteil er-
folgt, welches gegebenenfalls unter Zwischenschaltung wei-
terer Bauteile an dem Geriist befestigt wird. Zwischen dem
Geriist und dem Verblendteil ist eine Trennfldche vorhanden,
welche von der inneren Oberfldche des Verblendteils einer-
seits und der &duReren Oberflache des Geriists andererseits
gebildet ist, wobei der Verlauf der Trennfldche durch ein
CAD-Programm automatisch unter Berilicksichtigung der erfor-

derlichen Konstruktionsparameter festgelegt wird.

Auch hier wird das Konstruileren von beiden Teilen in einem

optimierten Ablauf ermdglicht.

Bei einem weiteren erfindungsgemdfBe Verfahren zur Herstel-
lung eines Zahnersatzteils, welches aus einem ersten Bau-
teil und aus einem weiteren Bauteil aufgebaut ist, wobei
das weitere Bauteil gegebenenfalls unter Zwischenschaltung
weiterer Bauteile an dem ersten Bauteil befestigt wird,

wird ausgehend von einem 3D-Datensatz der Pradparationsstel-
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le oder einem Modell davon der 3D-Datensatz fiir das zweite
Bauteil in einem CAD-Prozess erzeugt unter Beriicksichtigung
eines 3D-Datensatzes des ersten Bauteils zur Bestimmung ei-
ner Anschlussfldche an das erste Bauteil und unter Berilick-
sichtigung des 3D-Datensatzes der Prdparationsstelle zur
Bestimmung einer Aulenkontur des zweiten Bauteils, wobeil
der 3D-Datensatz des ersten Bauteilils virtuell auf die als
3D-Datensatz vorliegende Praparationsstelle gesetzt und

daraus ein modifizierter 3D-Datensatz erzeugt wird.

In diesem Fall ist es nicht erforderlich, ein physisches
Modell z.B. eines Geriists herzustellen, welches in die Pra-
parationsstelle eingebracht und mit dieser zusammen vermes-

sen wird, um z.B. ein Verblendteil zu konstruieren.

Jedes dieser Verfahren macht die Herstellung von aus zweil
Materialtypen bestehenden Zahnersatzteilen unter Verwendung
von gegeniber einer reinen Handfertigung rationellen
CAD/CAM-Verfahren mdglich. Das Verblendungsteil kann selbst
wieder mehrteilig sein, d.h. es wird idber ein Zwischenteil

am Geriist befestigt.

Vorteilhafterweise weist das weitere Bauteil eine Anlage-
flache zur Anbringung an die AuBenflache des ersten Bau-
teils auf. Dadurch ist es mbglich, das weitere Bauteil am

ersten Bauteil genau auszurichten.

Vorteilhafterweise erfolgt das Befestigen durch Fiigen. Da-
bei k&énnen die mindestens zwei Bauteile mittels eines Ver-
bindungsmaterials miteinander verbunden werden oder durch

eine Warmebehandlung zusammengefligt werden.

Vorteilhafterweise werden die beiden Bauteile in einem
CAD/CAM-Prozess hergestellt, sodass die 3D-Datensdtze der
Bauteile und die Beziehung dieser zueinander ohne weitere

Vermessung bekannt sind.
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In einer erfindungsgemédfen Weiterbildung bestehen die zwei
Bauteile aus unterschiedlichem Material, wodurch eine An-
passung an unterschiedliche Anforderungen an die einzelnen

Bauteile moéglich ist.

Vorteilhafterweise ist das Material des Verblendteil &sthe-
tisch und das Material des Gerist hinsichtlich der Festig-
keit optimiert, und zwar in der Wahl des Materials. Auch
eine Optimierung der Gestaltung der Bauteile unter diesen

Gesichtspunkten ist mdglich.

Vorteilhafterweise ist das Verbindungsmaterial zur Erzie-
lung eines gewiinschten optischen Effekts eingefdrbt. Der
geometrische Verlauf der Anordnung des Verbindungsmaterials
kann dariiber hinaus zur Gestaltung von Farbeffekten beson-

ders gestaltet sein.

Vorteilhafterweise ist zwischen der inneren Oberfldche und
der auBeren Oberfldche ein Spalt vorgesehen, welcher mit
dem Verbindungsmaterial gefillt ist. Dabei kann der Spalt
unterschiedlich dick gestaltet sein. Dadurch wird je nach
Ort mit einem eingefdrbten Verbindungsmaterial eine unter-
schiedliche Farbgebung des Zahnersatzteils méglich. Die Di-
mensionierung des Spalts und die Farbgebung kénnen Bestand-
tell des CAD-Prozesses zur Konstruktion des weiteren Bau-

teils sein.

Vorteilhafterweise wird als Material fiir das Verbindungsma-
terial Glaslot, niedrigschmelzende Keramik oder organischer
Kleber verwendet. Im Falle von Glaslot sind die zu verbin-

denden Bauteile beziiglich ihres Ausdehnungskoeffizienten

vorteilhafterweise zueinander passend ausgewdhlt.

Auch ist es mdglich, als Verbindungsmaterial ein Material
zu verwenden, das nach dem Befestigen ein Farben z.B. durch

Lichteinwirkung erlaubt. Dann ist es vorteilhaft, durch
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Lichteinwirkung die farbliche Abstimmung des Zahnersatz-
teils wdhrend oder nach der Eingliederung in den Mund des

Patienten vorzunehmen, um eine optimale Farbanpassung an

die vorhandenen Z&hne zu erzielen.

Ein weiterer Gegenstand der Erfindung ist ein Zahnersatz-
teil, welches ein mindestens eingliedriges Gerlst als ers-
tes Bauteil umfasst, wobei das Geriist eine AuBenfldche auf-
weist, die verblendet ist. Weiterhin ist ein separat herge-
stelltes Verblendteil als zweites Bauteil, gegebenenfalls
unter Zwischenschaltung weiterer, separat hergestellter
Bauteile, mit einer Anschlussfldche zur Anbringung an dem

Geriist vorgesehen und an dem Gerist befestigt.

Vorteilhafterweise sind die mindestens zwei Bauteile mit-

tels einem Verbindungsmaterial miteinander verbunden.

Vorteilhafterweise sind die mindestens zwei Bauteile in ei-

nem CAD/CAM-Prozess hergestellt.

Vorteilhafterweise bestehen die mindestens zwei Bauteile

aus unterschiedlichem Material.

Vorteilhafterweise ist das Verblendteil &sthetisch opti-
miert ist und dass das Gerist hinsichtlich der Festigkeit

optimiert.

Vorteilhafterweise ist das Verbindungsmittel zur Erzielung

eines gewilinschten optischen Effekts eingefarbt.

Vorteilhafterweise ist das Material flir die Verbindungs-
schicht Glaslot, niedrigschmelzende Keramik oder organi-
scher Kleber und sind die zu verbindenden Bauteile beziig-
lich Thres Ausdehnungskoeffizienten zueinander passend aus-

gewahlt.

Vorteilhafterweise sind die mindestens zwei Bauteile durch

eine Warmebehandlung zusammengefigt.
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Vorteilhafterweise ist zwischen dem ersten und dem zweiten
Bauteil mindestens ein Zwischenteil als drittes Bauteil mit
einer Anschlussfldche an das erste Bautell einerseits und
mit einer Anschlussflache an das zweite Bauteil anderer-

seits angeordnet.

Das Verbindungsmaterial kann zur Erzielung eines gewlinsch-
ten optischen Effekts eingefarbt sein und in einem Spalt

angeordnet sein, der unterschiedlich dick gestaltet ist.

Ein weiterer Gegenstand der Erfindung ist ein Bauteil zur
Erstellung eines Zahnersatzteils, wobei das Zahnersatzteil
ein mindestens eingliedriges Geriist als erstes Bauteil um-
fasst. Flir die Verblendung des Gerists ist ein separat her-
gestelltes Verblendteil als zweites Bauteil ausgebildet
und, gegebenenfalls unter Zwischenschaltung weiterer, sepa-
rat hergestellter Bauteile, weist eine Anschlussfldche zur

Anbringung an dem Gerist auf.

Vorteilhafterwelse ist das Bauteil in einem CAD/CAM-Prozess

hergestellt.
Vorteilhafterweise ist das Bauteil &dsthetisch optimiert.

Vorteilhafterweise ist das Material fiir eine Verbindung mit
Glaslot, niedrigschmelzende Keramik oder organischer Kleber

geeignet.

Vorteilhafterweise ist das Material fir eine Verbindung

mittels einer Warmebehandlung geeignet.

Ein weiterer Gegenstand der Erfindung ist ein Rohling zur
Herstellung eines aus einem ersten und mindestens einem
weiteren Bauteil zusammengesetzten Zahnersatzteils, das
mittels materialabtragender Bearbeitungsverfahren aus dem
Rohling herausgearbeitet werden soll. Der Rohling besteht

aus einem ersten Teil aus einem ersten Material flir das
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erste Bauteil und aus einem zweiten Teil aus einem zweiten

Material fiir das weitere Bauteil.

Dies ermdglicht die gleichzeitige sequentielle Fertigung
beider Bauteile in einem Durchgang in derselben Bearbei-

tungsmaschine ohne weitere Eingriffe durch einen Bediener.

Vorteilhafterweise wird als Material fiir das erste Bauteil
Al,05 oder ZrO und als Material fiir das zweite Bauteil Feld-
spat-Keramik vorgesehen. Beide Materialien eignen sich in
besonderem MaBe fiir die jeweiligen Anwendungszwecke, nam-
lich fiir Gerliste einerseits und fir die Verblendung ande-

rerseits.

In einer besonders vorteilhaften Ausfihrungsform weist min-
destens ein Teil des Rohlings fiir die Herstellung des Zahn-
ersatzteils Bereiche unterschiedlicher Farbgebung auf. Zu-
sammen mit dem eingefdrbten Verbindungsmittel lasst sich so
eine weitere asthetische Optimierung des endgiiltigen Zahn-

ersatzteils erreichen.

Vorteilhafterweise kann der Rohling ein Halteteil und einen
damit verbundenen Rohlingskérper aufweisen, welcher das
erste und zweite Teil bildet, wobei der erste Teil am Hal-

teteil und der zweite Teil am ersten Teil angeordnet ist.

Dies hat den Vorteil, dass in einer einzigen Aufspannung
des Rohlings beide Bauteile des Zahnersatzteils hergestellt

werden kdénnen.
Kurzbeschreibung der Zeichnung

In der Zeichnung sind Ausfihrungsbeispiele der Erfindung

dargestellt. Es zeigen:

Fig. 1 ein Zahnersatzteil mit einem Geriist und einer

Verblendung, die
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Fig. 2 ein Detail aus Fig. 1 im Bereich einer innenlie-

genden Trennfldche, die
Fig. 3 ein weiteres Zahnersatzteil und die

Fig. 4 einen Rohling mit unterschiedlichen Materialei-
genschaften zur Herstellung der Bauteile eines

Zahnersatzteils.
Ausfiihrungsbeispiele

In Fig. 1 ist ein herzustellendes vollstdndiges Zahnersatz-
teil 1 in Form einer Briicke gezeigt, welches aus einem ers-
ten Bauteil in Form eines Gerilists 2 und einem erfindungsge-
mdBen zweiten Bauteil in Form einer Verblendung 3 aufgebaut
ist. Zwischen der Verblendung 3 und dem Geriist 2 ist eine
Trennfldche 4 vorhanden, welche von der inneren Oberfléadche
5 der Verblendung 3 einerseits und der dufleren Oberflédche 6
des Geriists 2 andererseits gebildet ist. Der Verlauf der
Trennfldche 4 wird vorzugsweise durch ein CAD-Programm au-
tomatisch unter Berilicksichtigung der erforderlichen Kon-

struktionsparameter festgelegt.

Die Verblendung 3 ist aus einem Material gefertigt, die
transluzent ist und unter der Verblendung 3 liegende

Schichten durchscheinen l&sst.

Das Geriist 2 kann seinerseits eine innere Oberflache 7 auf-
weisen zur Befestigung an einem nicht dargestellten Abut-

ment oder einem nicht dargestellten Zahnrest.

Das Zahnersatzteil 1 kann auch mehr als zweiteilig sein,
etwa wenn zwischen das Verblendungsteil 3 und das Geriist
ein Zwischenteil 3’ eingefiigt ist. Dariber hinaus kann bei
einem mehrgliedrigen Zahnersatzteil das Verblendungsteil
auch auf einzelne Glieder oder Gruppen von benachbarten

Gliedern aufgeteilt sein
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Die Konstruktion des Geriists und des Verblendungsteils
wird in der Regel aber so ausgelegt werden, dass es nur
eine Aufschubrichtung gibt, sodass nur ein Verblendungs-
teil noétig ist. Es ist in der Regel unschddlich, wenn Tei-
le des Geriists frei bleiben, z.B. das Unterteil des Brii—

ckenglieds.

In Fig. 2 ist der Verlauf der Trennfldche im Detail darge-
stellt, wobei hier zwischen der inneren Oberfldche 5 des
Verblendteils 3 und der &auBeren Oberfldche 6 des Geriists 2
eine Verbindungsschicht mit einem Spalt 8 vorgesehen ist,

welcher mit einem Verbindungsmittel 9 gefiillt ist.

Um eine definierte Schichtdicke der Verbindungsschicht zu
erreichen, kann in dem Spalt 8 ein Vorsprung 10 angeordnet
sein, der mit einer Anlagefldche 11 an der &duBeren Oberfléa-

che 6 aufliegt.

Der Klebstoff 9 kann eingefdrbt sein und eine Farbintensi-
tdt und/oder eine Farbgebung aufweisen, die von der Dicke
der Verbindungsschicht abhdngt. Wenn die Schichtdicke zu-
nimmt, nimmt die Farbintensitdt zu und die Verbindungs-
schicht erscheint dunkler. Bei abnehmender Schichtdicke
nimmt die Farbintensitdt ab und die Verbindungsschicht er-

scheint heller.

Selbstverstdndlich kann das Verbindungsmittel 9 selbst in
unterschiedlichen Grundfarben vorliegen und in geeigneter
Weise ausgewdhlt werden, um nach Einbringen in den Spalt
die gewiinschten Farbeffekte zu erzielen. Die sich im Ver-
bindungsmittel 9 befindlichen Farben scheinen durch die

transluzente Verblendung 3 durch.

In Fig. 3 ist eine Zahnrestauration gezeigt, bei der ein
AuBenteil 33 auf ein Innenteil 32 aufgesetzt ist. Dabei ist

ein Spalt 8 mit einem Verbindungsmittel 9 ausgefiillt, deren
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Dicke t; in einem unteren Bereich grdéRer ist als die Dicke

t, in einem oberen Bereich.

Uber ein Abstandselement 10 am AuBenteil 33, welches in ei-
ne entsprechende Ausnehmung 12 am Innenteil 32 eingreift,
wird das Aufenteil am Innenteil platziert und der vorgege-

bene Abstand eingestellt.

Die Dicke des Spalts 8 und damit der Verbindungsschicht
kann von der Konstruktionssoftware entsprechend dem ge-
winschten Farbverlauf angepasst sein, so dass bei der An-
bringung des Zahnersatzteils der Klebstoff zundchst in aus-
reichendem Mabe aufgetragen wird. Beim Andriicken des AuBen-
teils 33 an das Innenteil 32 wird der Uberschiissige Kleb-
stoff aus der Trennfuge herausgedriickt und kann entfernt
werden. Beim Andriicken ist dann dafiir Sorge zu tragen, dass
die Anschlagsposition auch tatsachlich erreicht wird, so
dass die vorgegebene Dicke der Verbindungsschicht auch er-

reicht und nicht Uberschritten wird.

Das Verbindungsmittel 9 kann prinzipiell organisch oder an-
organisch sein. Bei einem anorganischen Verbindungsmittel
kommt als Material beispielsweise eingefdrbtes Glaslot in

Frage.

In Fig. 4 ist ein Rohling fiir die Herstellung eines aus
mehreren Bauteilen bestehenden Zahnersatzteils dargestellt,
wobei der Rohling 40 ein Halteteil 41 zur Befestigung in
einer nicht dargestellten Bearbeitungsmaschine und einen

mit dem Halteteil 41 verbundenen Rohlingskdrper 42 umfasst.

Der RohlingskOrper 42 hat zwel nebeneinanderliegende Teil-
bereiche 43, 44, die eine unterschiedliche Materialzusam-
mensetzung aufweisen, wobei der Teilbereich 43 zwischen dem
Halteteil 41 und dem Teilbereich 44 angeordnet ist. Der Un-

terschied der Materialzusammensetzung kann in den optischen
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Eigenschaften, beispielsweise der Farbe oder der Translu-
zenz, insbesondere aber in den Festigkeitswerten liegen, so
dass ein Bauteil eines mehrteiligen Zahnersatzteils aus dem
einen Material des Teilbereichs 43 und ein anderes Bauteil
aus dem anderen Material des Teilbereichs 44 in einer ein-
zigen Aufspannung ohne Wechsel des Werkstiicks hergestellt
werden kann. Dazu kann eine Relativbewegung eines Werkzeugs
45 in Richtung der Pfeile 46,47 am Rohlingskdrper 42 ent-

lang ausgefihrt werden.

Der schematische Ablauf des Verfahrens wird nachstehend er-
lautert. Ausgangspunkt sind CAD-Datensatze, die die zu
erstellende Zahnrestauration in der Form als Kern und Hillle

beschreiben.

Der Datensatz fiir das Geriist als erstes Bauteil kann durch
Vermessen eines vorhandenen Geriists erzeugt werden. Der Da-
tensatz kann aber auch durch ein CAD-Prozess erzeugt wer-

den, indem auf eine als Datensatz vorliegende Prédparations-

stelle oder einem Modell davon ein Gerist konstruiert wird.

Der Datensatz fiir das Verblendungsteil als zweites Bauteil
wird in einem CAD-Prozess ausgehend von dem Datensatz flir
das Geriist zur Bestimmung der Anschlussfldche an das Gerist
und dem Datensatz der Praparationsstelle zur Bestimmung der
AubBenkontur erzeugt. Es ist dabei méglich, anhand des in
der Prédparationsstelle angeordnete Geriists (Kernteil) durch
Vermessen einen Datensatz zu erzeugen oder das Geriist nur
virtuell auf die als Datensatz vorliegende Prédparations-

stelle zu setzen und daraus einen Datensatz zu erzeugen.

Alternativ dazu kann auch ausgehend von dem Datensatz der
Prdparationsstelle oder eines Modells davon ein vollstdndi-
ges Zahnersatzteil konstruiert werden, also mit der AuBen-

kontur einerseits und der Anschlusskontur an die Prédparati-
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onsstelle andererseits und erst anschlieBend wird das Zahn-
ersatzteil aufgeteilt in ein erstes und in ein zweites Bau-
teil fir den Kern bzw. das GerlUst und die Hille bzw. das

Verblendungsteil. Diese Aufteilung kann automatisch erfol-

gen.

Anschliefend erfolgt in einem CAM-Prozess die Herstellung
der beiden Formen aus den daflir geeigneten Materialien, wo-
bei die Oberseite des Kerns der Form nach das Negativ der
Unterseite der HUlle ist und zwischen beiden Formen zum
Ausgleich der Toleranzen und zum Einbringen eines Verbin-

dungsmaterials ein Spalt von wenigen 10 pm ist.

Danach folgt das dauerhafte Verbinden der beiden Teile. Es

sind unterschiedliche Verbindungstechniken denkbar.

Das Aufsetzen der Hille auf das oberflachenbehandelte Kern-
teil und Erhitzen bis kurz unter den Schmelzpunkt des Hul-

lenteils fihrt zu einem Aufschmelzen auf das Kernteil.

Alternativ dazu kann ein Besprithen des Kernteils mit einer
niedrigschmelzenden Keramik in einer diinnen gleichmaBigen
Schicht und ein anschlieBende Aufsetzen des Hullenteils er-
folgen. Das Erhitzen bis iiber den Schmelzpunkt der aufge-
sprithten Keramik fiihrt zur Verbindung des HiUllenteils und
des Kernteils. Das Besprihen kann dabei mit einem Spray mit

Keramikpuder erfolgen.

Statt des Besprithens mit einer niedrigschmelzenden Keramik
kann auch ein Glaslot oder Metalllot oder ein anderes anor-

ganisches Mittel in den Flgespalt gegeben werden.

Alle derartigen Verbindungen ziehen typischerweise eine
Temperaturbehandlung nach sich, bei denen das Resultat tem-
peraturresistent ist, also z.B. weiteren Warmebehandlungs-

prozessen wie Glasieren ausgesetzt werden kann.
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Weiterhin kann auch mit einem organischen Kleber gefiigt
werden. Dieser wird dann entweder chemisch oder durch Licht

ausgehartet.

Die Farbe und Transluzenz des Fligematerials kann bewusst
gewahlt werden, um den Gesamteindruck der Restauration zu
optimieren. Die Form des Figespaltes kann ebenso zur Oprti-
mierung des dsthetischen Ergebnisses genutzt werden. Es ist
auch denkbar, dass ein Figematerial genutzt wird, das durch

nachtradgliche Lichteinwirkung verfdrbt wird.

Das Verfahren kann unterstiitzt werden durch spezielle Roh-
linge, bei denen die beiden Materialien flir das Kernteil
und das Hillenteil auf einen Halter gesetzt werden, so dass
beide Teile von der Maschine ohne weitere Nutzerinteraktion

ausgeschliffen werden kénnen.

Ein derartiger Rohling ist aber keine zwingende Vorausset-
zung zur Durchfithrung des Verfahrens, das auch mit mehre-
ren Rohlingen funktioniert, allerdings bei einem geringe-

ren Automatisierungsgrad.

Eine Regel, nach der das Gesamtbild in Geriist und Verblen-
dung verteilt wird, kann sein, das Geriist mit gleicher
Schichtstdrke und relativ dinn, z.B. 0,5 mm auszubilden,
was den Vorteil hat, dass ein méglichst groBer Teil des
Zahnersatzteils aus dsthetisch geeignetem Material be-

steht.

Eine andere Regel, nach der das Gesamtbild in Geriist und
Verblendung verteilt wird, kann sein, die Verblendung mit
anndhernd gleicher Schichtstarke und relativ diinn, z.B. 1
mm auszubilden, was den Vorteilil hat, dass in dem weniger
festen Material des Verblendteils weniger Spannungen auf-

treten.
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Dariiber hinaus k&nnen Zwischenbereiche der Regeln ange-
wandt werden, die in einer CAD-Software beispielswelse von

Hand variiert werden.

Als Material fir den ersten Teil 43 des Rohlings kann Al,03
oder ZrO und als Material fiir den zweiten Teil 44 kann
Feldspat-Keramik oder eine vergleichbare Glaskeramik, ins-

besondere leucithaltige Glaskeramik, vorgesehen sein.
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Anspriiche

Verfahren zur Herstellung eines vollstandigen Zahner-
satzteils (1), welches aus einem ersten Bauteil (2) und
aus einem weiteren Bauteil (3) aufgebaut ist, wobei das
weitere Bauteil (3) gegebenenfalls unter Zwischenschal-
tung weiterer Bauteile (3’) an dem ersten Bauteil (2)
befestigt wird, dadurch gekennzeichnet, dass ausgehend
von einem 3D-Datensatz der Praparationsstelle oder ei-
nem Modell davon ein vollstdndiges Zahnersatzteil (1)
als 3D-Datensatz bereitgestellt ist, welches einerseits
eine an die Praparationsstelle angepasste AuBenkontur
und andererseits eine an die Pré@parationsstelle ange-
passte Anschlusskontur aufweist, wobei die Aufteilung
des Zahnersatzteils (1) in das erste und das weitere
Bauteil (2, 3) als automatische Zerlegung nach vorgege-
benen Konstruktionsalgorithmen erfolgt und somit ein
3D-Datensatz des ersten Bauteils und ein 3D-Datensatz

des weiteren Bauteils erzeugt werden.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass
zwischen dem ersten Bauteil (2) und dem weiteren Bau-
teil (3) eine Trennflache (4) erzeugt wird, welche von
einer inneren Oberfldche (5) des weiteren Bauteils (3)
einerseits und von einer &uBeren Oberflache (6) des
ersten Bauteils (2) andererseits gebildet ist, wobei
der Verlauf der Trennfldche (4) automatisch unter Be-
ricksichtigung der erforderlichen Konstruktionsparame-

ter festgelegt wird.

Verfahren zur Herstellung eines Zahnersatzteils (1),

wobei das Zahnersatzteil (1) ein mindestens eingliedri-
ges Gerist (2) als erstes Bauteil umfasst und wobei das
Geriist eine AuBlenfldche (6) aufweist, die zu verblenden

ist, wobei das Verblenden durch ein separat hergestell-
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tes Verblendteil (3) als weiteres Bauteil erfolgt, wel-
ches gegebenenfalls unter Zwischenschaltung weiterer
Bauteile (3’) an dem Geriist (2) befestigt wird, wobei
zwischen dem Gerist (2) und dem Verblendteil (3) eine
Trennflache (4) vorhanden ist, welche von der inneren
Oberflache (5) des Verblendteils (3) einerseits und der
duBeren Oberflache (6) des Geriists (2) andererseits ge-
bildet ist, dadurch gekennzeichnet, dass der Verlauf
der Trennfldche (4) durch ein CAD-Programm automatisch
unter Berilicksichtigung der erforderlichen Konstrukti-

onsparameter festgelegt wird.

Verfahren zur Herstellung eines vollstdndigen Zahner-
satzteils (1), welches aus einem ersten Bauteil (2) und
aus einem weiteren Bauteil (3) aufgebaut ist, wobei das
weitere Bauteil (3) gegebenenfalls unter Zwischenschal-
tung weiterer Bauteile (3’) an dem ersten Bauteil (2)
befestigt wird, dadurch gekennzeichnet, dass ausgehend
von einem 3D-Datensatz der Praparationsstelle oder ei-
nem Modell davon der 3D-Datensatz fir das zweite Bau-
teil in einem CAD-Prozess erzeugt wird unter Beriick-
sichtigung eines 3D-Datensatzes des ersten Bauteils zur
Bestimmung einer Anschlussfldche an das erste Bauteil
und unter Berilicksichtigung des 3D-Datensatzes der Pra-
parationsstelle zur Bestimmung einer AuRenkontur des
zweiten Bauteils, wobeil der 3D-Datensatz des ersten
Bauteils virtuell auf die als 3D-Datensatz vorliegende
Prdparationsstelle gesetzt und daraus ein modifizierter

3D-Datensatz erzeugt wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 4, dadurch ge-
kennzeichnet, dass das weitere Bauteil (3) eine Anlage-
fldche (11) zur Anbringung an die Auflenfldche (6) des

ersten Bauteils (2) aufweist.
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Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 5, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die mindestens zwei Bauteile (2, 3)
mittels eines Verbindungsmaterials (9) miteinander ver-

bunden werden.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 6, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die mindestens zwel Bauteile (2, 3)

in einem CAD/CAM-Prozess hergestellt werden.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 7, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die zwei Bauteile (2, 3) aus unter-

schiedlichem Material bestehen.

Verfahren nach Anspruch 3 und 8, dadurch gekennzeich-
net, dass das Material des Verblendteils (3) &sthetisch
optimiert ist und dass das Material des Geriist (2) hin-

sichtlich der Festigkeit optimiert ist.

Verfahren nach einem der Anspriiche 6 bis 9, dadurch ge-
kennzeichnet, dass das Verbindungsmaterial (9) zur Er-
zielung eines gewlnschten optischen Effekts eingefarbt

ist.

Verfahren nach einem der Anspriiche 6 bis 10, dadurch
gekennzeichnet, dass zwischen der inneren Oberflache
(5) und der auBeren Oberfldche (6) ein Spalt (8) wvorge-
sehen ist, welcher mit dem Verbindungsmaterial (9) ge-

fiallt ist.

Verfahren nach Anspruch 5 und 11, dadurch gekennzeich-
net, dass der Spalt (8) unterschiedlich dick ausgestal-

tet wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 6 bis 12, dadurch
gekennzeichnet, dass flir das Verbindungsmaterial (9)
Glaslot, niedrigschmelzende Keramik oder organischer

Kleber verwendet wird.
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Verfahren nach einem der Anspriiche 6 bis 13, dadurch
gekennzeichnet, dass das Verbindungsmaterial (9) nach

dem Befestigen zusdtzlich verfdrbt wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 14, dadurch
gekennzeichnet, dass die mindestens zwei Bauteile (2,

3) durch eine Warmebehandlung zusammengefiigt werden.

Zahnersatzteil, welches ein mindestens eingliedriges
Gerilist als erstes Bauteil (2) umfasst, wobeili das Gerilist
eine AuBenfldche (6) aufweist, die verblendet ist, da-
durch gekennzeichnet, dass ein separat hergestelltes
Verblendteil (3) als zweites Bauteil, gegebenenfalls
unter Zwischenschaltung weiterer, separat hergestellter
Bauteile (3’), mit einer Anschlussfldche (5) zur An-
bringung an dem Geriist vorgesehen und an dem Gerist (2)

befestigt ist.

Zahnersatzteil nach Anspruch 16, dadurch gekennzeich-
net, dass die mindestens zwei Bauteile (2, 3) mittels
eines Verbindungsmaterials (9) miteinander verbunden

sind.

Zahnersatzteil nach Anspruch 16 oder 17, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die mindestens zwei Bauteile (2, 3)

in einem CAD/CAM-Prozess hergestellt sind.

Zahnersatzteil nach einem der Anspriiche 16 bis 18, da-
durch gekennzeichnet, dass die mindestens zwei Bauteile

(2, 3) aus unterschiedlichem Material bestehen.

Zahnersatzteil nach Anspruch 19, dadurch gekennzeich-
net, dass das Material fir das Verblendteil (3) &asthe-
tisch optimiert ist und dass das Material fiir das Ge-

rist (2) hinsichtlich der Festigkeit optimiert ist.

Zahnersatzteil nach einem der Anspriiche 17 bis 20, da-

durch gekennzeichnet, dass das Verbindungsmaterial (9)
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zur Erzielung eines gewlinschten optischen Effekts ein-

gefdrbt ist.

Zahnersatztell nach einem der Anspriiche 17 bis 21, da-
durch gekennzeichnet, dass das Verbindungsmaterial (9)
Glaslot, niedrigschmelzende Keramik oder organischer

Kleber ist.

Zahnersatztell nach einem der Anspriiche 16 bis 22, da-
durch gekennzeichnet, dass die mindestens zwei Bauteile

(2, 3) durch eine Warmebehandlung zusammengefiigt sind.

Zahnersatzteil nach einem der Anspriiche 16 bis 23, da-
durch gekennzeichnet, dass zwischen dem ersten und dem
zweiten Bauteil (2, 3) mindestens ein Zwischenteil (3')
als drittes Bauteil mit einer Anschlussfldche an das
erste Bauteil (2) einerseits und mit einer Anschluss-
fldche an das zweite Bauteil (3) andererseits angeord-

net ist.

Zahnersatztell nach einem der Anspriiche 16 bis 24, da-
durch gekennzeichnet, dass das Verbindungsmaterial (9)
zur Erzielung eines gewiinschten optischen Effekts ein-

gefarbt ist.

Zahnersatzteill nach einem der Anspriiche 16 bis 25, da-
durch gekennzeichnet, dass das Verbindungsmaterial (9)
in einem Spalt (8) angeordnet ist, der unterschiedlich

dick gestaltet ist.

Bauteil zur Erstellung eines Zahnersatzteils (1), wobeil
das Zahnersatzteil ein mindestens eingliedriges Geriist

(2) als erstes Bauteil umfasst, dadurch gekennzeichnet,
dass es flir die Verblendung des Geriists (2) als separat
hergestelltes Verblendteil (3) als zweites Bauteil aus-
gebildet ist und, gegebenenfalls unter Zwischenschal-

tung weiterer, separat hergestellter Bauteile (37), ei-
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ne Anschlussfldche (5) zur Anbringung an dem Gerist (2)

aufweist.

Bauteil nach Anspruch 27, dadurch gekennzeichnet, dass

es in einem CAD/CAM-Prozess hergestellt ist.

Bauteil nach Anspruch 27 oder 28, dadurch gekennzeich-

net, dass es adsthetisch optimiert ist.

Bauteil nach einem der Anspriiche 27 bis 29, dadurch ge-
kennzeichnet, dass das Material flir eine Verbindung mit
Glaslot, niedrigschmelzende Keramik oder organischer

Kleber geeignet ist.

Bauteil nach einem der Anspriiche 27 bis 30, dadurch ge-
kennzeichnet, dass das Material fiir eine Verbindung

mittels einer Warmebehandlung geeignet ist.

Rohling zur Herstellung eines aus einem ersten und min-
destens einem weiteren Bauteil zusammengesetzten Zahn-
ersatzteils (2, 3) mittels materialabtragender Bearbei-
tungsverfahren, dadurch gekennzeichnet, dass ein erster
Teil (43) des Rohlings (42) aus einem ersten Material
fir das erste Bauteil (2) besteht und ein zweiter Teil
(44) des Rohlings aus einem zweiten Material fiir das

weiltere Bauteil (3) besteht.

Rohling nach Anspruch 32, dadurch gekennzeichnet, dass
als Material fir den ersten Teil (43) Al,03 oder ZrO und
als Material fiir den zweiten Teil (44) Feldspat-Keramik
oder eine vergleichbare Glaskeramik, insbesondere leu-

cithaltige Glaskeramik, vorgesehen ist.

Rohling nach Anspruch 32 oder 33, dadurch gekennzeich-
net, dass der Teil (44) fiir die Herstellung des zweiten
Bauteils (3) Bereiche (44.1 - 44.3) unterschiedlicher

Farbgebung aufweist.
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35. Rohling nach einem der Anspriiche 32 bis 34, dadurch ge-
kennzeichnet, dass der Rohling (40) ein Halteteil (41)
und einen damit verbundenen Rohlingskorper (42) auf-
weist, welcher das erste und zweite Teil (43, 44) bil-
det, wobei der erste Teil (43) am Halteteil (41) und
der zweite Teil (44) am ersten Teil (43) angeordnet

ist.
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