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Vorwort des Herausgebers 
 

 

Die Medizintechnik im Allgemeinen und die Dentaltechnik im Speziellen stellen einen 

Innovationsschwerpunkt in Deutschland dar. In der Dentaltechnik, insbesondere in der 

prothetischen Zahnbehandlung, werden zunehmend digitale und automatisierte Prozess-

ketten eingesetzt. Zudem werden bereits heute mehr als 70% des Zahnersatzes aus Zir-

kondioxids gefertigt.  

 

Im Rahmen dieser Arbeit wird eine automatisierte Prozessentwicklung zur material-

schädigungsfreien Fertigung des Zahnersatzes entwickelt. Auf dieser Grundlage wird 

der Nachbearbeitungsaufwand bestimmt und anhand der unterschiedlichen Produkt-

gruppen bewertet. Die Arbeit leistet einen Beitrag zur Industrialisierung im Dentalbe-

reich und ermöglicht die Kalkulation des finanziellen Vorteils bei der Fertigung vom 

Zahnersatz aus Zirkondioxid unter Anwendung der rechnerunterstützten Prozessausle-

gung. Es wurden zahlreiche Versuche zur Optimierung der technologischen Prozesse 

und Zerspanungsparameter durchgeführt. Hierbei, wurden sowohl die für die Bearbei-

tung geeigneten Prozessparameter als auch die Werkzeuggeometrie bestimmt. Der zu 

entwickelnde Optimierungsalgorithmus sowie die zugehörige Methodik können bran-

chenübergreifend eingesetzt werden.  
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