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Zusammenfassung

Die additive Fertigung gewinnt zunehmend Bedeutung fiir die Herstellung finaler Bauteile. Ein
Anwendungsgebiet liegt dabei in der Herstellung dentaler Restaurationen, bei denen die
Metallgeruste fur Kronen und Briicken mittels Laser-Strahlschmelzen hergestellt werden.
Aufgrund des schichtweisen Aufbaus und der direkten digitalen Fertigung eignet sich die
additive Fertigung in besonderem Male fiir die Herstellung dieser Bauteile mit individueller
Geometrie. Allerdings fehlt der Nachweis, dass die geforderte Teilequalitdt reproduzierbar
erreicht wird. Im Rahmen der vorliegenden Arbeit wird ein Konzept zur Qualitatssicherung
erarbeitet, das ein standardisiertes Prifverfahren zum Nachweis der Maschinenqualifikation
fur den beschriebenen Anwendungsfall beinhaltet. Dazu werden Qualitdtsanforderungen
ermittelt und mit dem Stand der Technik abgeglichen. Basierend darauf erfolgen
Untersuchungen zur Korrelation zwischen mechanischen und physikalischen
Materialkennwerten, wofir durch Variation der Fertigungsparameter gezielt Bauteile mit
unterschiedlicher Porositat erzeugt werden. In der Folge wird die Porositat als PriufgroRe
festgelegt. Ausgehend von den definierten Qualitdtsanforderungen und den
Versuchsergebnissen wird ein Verfahren zum Nachweis der Maschinenqualifikation basierend
auf der Berechnung des potenziellen Maschinenleistungsindexes erarbeitet und exemplarisch
fur das verwendete Fertigungssystem angewendet. AbschlieRend werden Ansatze zur
Weiterentwicklung des Verfahrens sowie fur weiterfiihrende Forschungsthemen dargestellt.

Abstract

Additive manufacturing is becoming increasingly important for the production of final
components. One field of application is the production of dental restorations in which the metal
structures for crowns and bridges are produced by laser-beam melting. Due to the layered
structure and the direct digital production, additive manufacturing is particularly suitable for the
production of these components with individual geometry. Nevertheless, it is not proven that
the required part quality is reproducibly achieved. In the present work, a concept for quality
assurance is being developed which includes a standardized test method for proving the
machine qualification for the described application. For this purpose, quality requirements are
determined and then compared with the state of technology. Based on this, the correlation
between mechanical and physical material properties is experimentally evaluated, for which
purpose components with different porosity are specifically produced by varying the production
parameters. The porosity is then determined as a test variable. Based on the defined quality
requirements and the test results, a method for validating the machine qualification is
developed based on the calculation of the potential machine performance index and exemplary
for the used in the production system. Finally, approaches are presented for the further
development of the process as well as for future research topics.
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