APPLICATION NOTE

LuxaPrint Ortho Flex

Validierter Workflow mit DMG DentaMlile

. DMG



LuxaPrint Ortho Flex

Lichthartender 3D-Druck-Kunststoff zur additiven
Fertigung von flexiblen Zahnschienen im digitalen
Workflow. Zertifiziert als Medizinprodukt der Klasse |.

Vielseitig einsetzbar

Optimal elastisch

Extrem reil3fest und bruchsicher
Naturnahe Transparenz

Leicht zu reinigen

LuxaPrint Ortho Flex verfligt Uber eine optimale

Elastizitat. Das flexible Material ist formstabil,

besonders reif3fest und bruchsicher und erdffnet

so eine Vielzahl interessanter neuer Anwendung-

smaoglichkeiten flr den 3D-Druck, zum Beispiel:
Individualisierte Bleachingschienen
Ubertragungsschienen beim indirekten
Kleben von Brackets

Flexible Zahnschienen einfach und schnell im
3D-Druck fertigen? LuxaPrint Ortho Flex ist |hr idealer
Partner - elastisch und trotzdem zuverlassig stabil.
Das hervorragende Ruiickstellverhalten des Materials
macht auch bei Bleachingschienen den entscheiden-
den Unterschied. Damit das Bleachingmittel zuver-
|&ssig dort bleibt, wo es wirken soll. Und nicht auf dem
Zahnfleisch. Die extreme Reif3- und Bruchfestigkeit
sorgt fur hdchste Stabilitdt und Langlebigkeit.

LuxaPrint Ortho Flex ist erfreulich wenig anfallig fur
Verfarbungen, problemlos zu reinigen und auf3erdem
geschmacks- und geruchsneutral.

In diesem Anwendungsleitfaden stellen wir Ihnen
unseren validierten DentaMile Workflow vor, mit dem
Sie einfach und sicher zu einem Ergebnis kommen,
das hinsichtlich Biokompatibilitat, Stabilitat, Optik
und Prazision die hohen Anforderungen dentaler
Anwender erflllt.

Der DentaMile Workflow wurde bei DMG nach stren-
gen Kriterien erarbeitet und in unserem Digitalen
Anwendungszentrum sorgfaltig tberprft. Bitte
halten Sie sich genau an den hier beschriebenen
Ablauf. So kdnnen Sie sicher sein, dass lhre Arbeiten

immer die hochste Qualitat erreichen.
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Benotigte Gerate und Hilfsmittel

“ Scan

Intraoralscanner oder optischer Desktopscanner

7 Design

CAD-Software flr das Design von Bleaching- oder
Brackettransferschienen (z. B. DMG DentaMile connect)

) Print
Validierte Drucksysteme

DMG 3Demax
DMG 3Delite
DMG DentaMile Lab 5 (Pro)

DMG 3Dewash
Ultraschallbad

DMG 3Decure
Otoflash G171

DMG DentaMile Desk MC-5

DMG DentaMile Wash MC

DMG DentaMile Cure MC

DMG 3Dewash
Rapidshape D10+ RS Wash RS Cure
Rapidshape D20+ Straumann P Wash Straumann P Cure
Rapidshape D50+ Ultraschallbad Otoflash G171
Straumann P10+
Straumann P20+
Straumann P50+
Asiga MAX UV Ultraschallbad Otoflash G171
Asiga Max 2
Asiga Ultra
Asiga PRO 4K

Praxistipp:

Bitte verwenden Sie immer die zu Ihrem Drucksystem

passende Slicing-Software mit validierten Printpara-
metern (z. B. Autodesk Netfabb fir DMG DentaMile
Labb (Pro), DMG 3Demax und DMG 3Delite oder DMG
DentaMile CAM MC flr DMG DentaMile Desk MC-5).




Scan

1. Scan

Fur die digitale Erstellung einer Schiene missen Mit dem Laborscanner konnen je nach Ausflhrung
zunachst digitale Patientendaten generiert werden. direkt Abformungen des Patientengebisses oder
Dies kann beim Zahnarzt mit einem Intraoralscanner Gipsmodelle eingescannt werden. Die digitale

erfolgen oder im Dentallabor mit einem Laborscanner. Patientensituation kann dann weiter in die Design-

software exportiert werden.




2. Design

Auf Grundlage der digitalen Daten des Patienten-
gebisses kann nun mithilfe einer geeigneten Software
eine Schiene konstruiert werden. Unabhangig von
der verwendeten Software sollten folgende, material-
spezifische Einstellungen eingehalten werden:

Mindest- Maximale
materialstarke Materialstarke

Bleaching-
schienen: 1 mm

Bracket-
transfer-
schienen: 0,8 mm 7 mm

Design



Mit unserer preisgekronten, cloudbasierten DMG
DentaMile connect Software kénnen Sie nicht nur
bereits beim Design in unseren validierten Prozess-
ablauf einsteigen, sondern haben darlber hinaus
weitere Moglichkeiten zur digitalen Ablage |hrer
Patientendaten, was Ihnen Ihr Qualitdtsmanagement
deutlich erleichtert.

Design

Die Software fuhrt Sie intelligent durch den Workflow,
so dass Sie sich vollstandig auf Ihre Arbeit konzent-
rieren kdnnen. Durch die intuitive Bedienung werden
keine Eingaben vergessen - und das Ergebnis kann
sich sehen lassen.

FUr weiterflihrende Informationen besuchen Sie
www.DentaMile.com

' DMG
Das DentaMile -

Prinzip



Importieren Sie zunachst die gescannten Patienten-

daten in die Designsoftware. Die Software fuhrt Sie in
mehreren Arbeitsschritten durch den Designprozess
der digitalen Schiene. Befolgen Sie dabei unbedingt

die Vorgaben des Softwareherstellers.

Ein gutes Schienendesign ist entscheidend fur den
Tragekomfort, die Passung beim Patienten und fur die
klinische Wirksamkeit der Arbeit. Unsere 3D-Drucker
und Materialien sind so eingestellt, dass die digitalen
Daten hochprazise wiedergegeben werden. Das
Design der Schiene sollte dementsprechend sorg-
faltig und exakt erfolgen.

FUr eine detaillierte Anleitung zum Design von
dentalen Schienen wenden Sie sich bitte an lhren
Softwarehersteller.

2.21 Ubertragungsschienen fiir das
indirekte Kleben von Brackets

Je nach verwendeter Software und dessen

Einstellungen gibt es unterschiedliche Arten

der Konstruktion von Brackettransferschienen.

Drei haufig genutzte Konstruktionsformen sind:

der Hullentyp (Offset-Type)
der Bar-Type
die Positionierungsschablone

Design

Je nach verwendeter Konstruktionsform kénnen hier
unterschiedliche Einstellungen in der Design-Software
zu einem optimalen Ergebnis fUhren. Fur das indirekte
Kleben empfehlen wir den Hullentyp mit einer Material-
starke von 0,8-1,0 mm. Durch die geringere Wand-
starke ist das Ausgliedern der Schiene einfacher bei
gleichzeitig ausreichend stabilem Sitz der Brackets

2.2.11 Konstruktionsform Hiillentyp (Offset-Type)
Der Hullentyp 8hnelt von seiner Konstruktionsform
einer Aufbiss- oder Bleachingschiene. Er umfasst
den relevanten Bereich des Gebisses mit einer
vorgegebenen Wandstarke. Er zeichnet sich durch
eine hohere Flexibilitat im Vergleich zum Bar-Type
aus, daher kann es fur bestimmte Bracket-Typen
von Vorteil sein, wenn diese vollstandig von der
Schiene umhullt sind (gilt nicht flr Brackets mit
Haken). Bei einfachen Bracketformen empfehlen
wir eine UmhUllung der unteren 75% der Brackets
bei einer Wandstarke von 0,8 mm. Dies erleichtert
das Ausgliedern der Schiene und sorgt flr einen
ausreichend stabilen Sitz der Brackets beim

Einsetzen in den Patientenmund.

Nach Fertigstellung der Schienenkonstruktion wird
das finale Design nochmals Uberprift und fur die
Drucksoftware als STL-Datei (oder ein anderes
unterstiutztes Dateiformat) exportiert.



2.2.1.2 Konstruktionsform Bar-Type

Der Bar-Type bietet durch die massive Konstruk-
tion einen besseren Halt und weniger Flexibilitat.
Die Schiene kann auf3erdem ohne weitere Stiitz-
strukturen direkt auf der Bauplattform gedruckt
werden. Achten Sie bei der Konstruktion auf eine
ausreichend niedrige Wandstarke in Bereichen
der Brackets, damit das Schienenmaterial bei der
Entnahme flexibel ist, und die Brackets nicht in der
Schiene verbleiben. Es kann auBerdem hilfreich sein,
wenn die Bracket-Taschen nicht vollstandig von dem
Schienenmaterial umhullt sind.

In einigen Design-Programmen weisen die fertigen
Schienenkonstruktionen keine ebene Unterseite auf.
Um den Druck auf der Bauplattform (ohne zusétzliche
Stutzstrukturen) zu ermoéglichen, muss nachtraglich
Uberflissiges Schienenmaterial auf der Antagonisten-
seite der Schiene durch einen Planschnitt entfernt
werden. Dieser Schritt kann auch in den Slicing-
Programmen wahrend der Druckvorbereitung
durchgeflhrt werden.

Design

2.21.3 Positionierungsschablone

fiir das direkte Kleben
Die Positionierungsschablone fir das direkte Kleben
kann als Kombination vom klassischen direkten Kleben
und dem indirekten Kleben mittels Brackettransfer-
schiene verstanden werden. Typischerweise entspricht
sie in weiten Teilen einer Brackettransferschiene, wobei
die Bereiche der Brackets ausgespart bleiben. Nach
dem Einsatz der Schiene in den Patientenmund
werden die Brackets direkt auf die Z&hne in die daftr
vorgesehenen Aussparungen in der Schiene geklebt.
So wird eine hohe Genauigkeit der Positionierung
gewahrleistet bei geringerem Aufwand im direkten

Vergleich mit dem indirekten Kleben.



Druckvorbereitung

3. Druckvorbereitung

Die digital konstruierte Schiene muss nun in die
Druckersoftware importiert werden, um sie fur
den Druck vorzubereiten.

In diesem Schritt werden die digitalen Schienen im
Bauraum des 3D-Druckers orientiert, angeordnet
und im Anschluss mit Stutzstrukturen versehen.

DentaMile connect von DMG Ubernimmt flr Sie

alle notwendigen Arbeiten in der Druckersoftware:
Die Anordnung und Orientierung der zu druckenden
Schiene, das Hinzuflgen von Stlitzstrukturen sowie

die Material- und Parameterauswahl erfolgt vollauto-
matisiert auf lhrem DMG 3Demax. DMG 3Delite oder
DentaMile Desk MC-5 3D-Drucker, ohne dass Sie
die Software manuell starten mussen.

Als Besitzer eines DentaMile Lab5 oder DentaMile
Lab5 Pro kénnen Sie Ihre STL-Dateien aus der
DentaMile connect downloaden, diese in Autodesk
Netfabb positionieren und anschlieend den Drucker
aus der Netfabb ansteuern.




3.2.1 Material und Maschine wahlen

Offnen Sie Netfabb und wahlen Sie Ihre Maschine-
numgebung (z. B. DMG 3Demax). Im rechten Bereich
des Bildschirms erscheint der DMG Workflow-Bereich
(gekennzeichnet durch das blaue DMG Logo). Hier
werden Sie von oben nach unten durch alle relevanten
Schritte der Software geflihrt.

Wahlen Sie zunachst Ihren Drucker und das Material
»DMG LuxaPrint Ortho Flex« sowie die gewlinschte
Schichtstérke. Falls Sie noch nie mit dem Material
gearbeitet haben, missen Sie es ggf. Uber das
Einstellungs-Radchen neben der Material-Zeile

in der Software anlegen (s. Betriebsanleitung DMG
3Demax/DMG 3Delite, Punkt 6.7).

Druckvorbereitung

Alle verfligbaren Schichtstarken wurden in unserem
Digitalen Anwendungszentrum geprtift und liefern
ein exaktes und sicheres Druckobjekt. Eine geringere
Schichtstéarke fuhrt zu einer feineren Oberflachen-
struktur, héherer Genauigkeit und langerer Druckzeit.
Bitte beachten Sie, dass eine feinere Oberflache unter
Umstanden zu einer Zeitersparnis bei der Nacharbeit
fUhren kann. Wahlen Sie die passende Schichtstarke je
nach lhren Vorgaben zu verfligbarer Zeit und gewun-
schter Oberflachenqualitat.

3.2.2 Import der Schienen

Importieren Sie das zuvor erstellte Schienendesign in
die Netfabb Software. Dazu ziehen Sie lhre Datei ein-
fach in die 3D-Ansicht der Software oder wahlen Sie
im DMG Workflow-Bereich den Punkt »Teile laden...«
und navigieren Sie zu Ihrem Design.
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3.2.3 Ausrichtung der Schienen

Richten Sie die Schienen so aus, dass die flr die
Passung relevante Innenseite der Schiene von der
Bauplattform abgewandt ist. So wird die hochste

Genauigkeit erzielt und sichergestellt, dass an diesen

Flachen keine Supportstrukturen generiert werden.

Die besten Ergebnisse werden bei einer horizontalen
Ausrichtung der Schienen (zwischen 0° und 20°)
erzielt. Bei steileren Winkeln kdnnen Passform und
Prazision der Teile beeintrachtigt werden.

Ein Grund fUr die schlechtere Passung bei steileren
Aufstellwinkeln ist die Uberhartung in z-Richtung,
welche notig ist, um die einzelnen Schichten mit-
einander zu verbinden. Die Uberh&rtung tritt nur
bei untersichgehenden Stellen und Lochern oder
Hohlrdumen im Obijekt in Erscheinung, namlich
immer dann, wenn in z-Richtung (Strahlengang
der Lichtstrahlen von unten nach oben bzw. von
Wanne in Richtung Bauplattform) keine Objekt-
struktur die Aushartung in das Harz verhindert.
Bei einer Ausrichtung von Q° bis 20° liegt die
Passungsflache der Schiene (Innenseite) im
Gegensatz zu einer 90° orientierten Schiene
typischerweise in Richtung der Materialwanne,
so dass hier keine Uberhartungsphédnomene auf-
treten, sondern nur auf der Antagonistenseite, die
ohnehin aufgrund der vorhandenen Stiitzstrukturen
nachbearbeitet werden muss.

Eine exakte Wiedergabe der digitalen Daten ist
daher bei Winkeln groéRer als 20° (z. B. 60°, 90°)
nicht mehr gewahrleistet.

Druckvorbereitung

Positionierung und Ausrichtung der Schienen in Netfabb



3.2.4 Stiitzstrukturen (Support) hinzufiigen

Bei den meisten Konstruktionsformen von Bracket-
transferschienen sowie bei allen Bleachingschienen
benttigen Sie Stutzstrukturen zum korrekten Aufbau
der flexiblen Objekte. Wahlen Sie im DMG Workflow-
Bereich »Support hinzufligen...« und im ndchsten
Dialogfenster »Integrierten Support verwenden«.
Wir empfehlen die Einstellung »Splint (Soft)«, welche
fur die Verwendung mit flexiblen Materialien optimiert
ist. Der Menupunkt »Bauteile vor Support anheben (in
mm)« sollte ebenfalls angewahlit werden, um lhr Bauteil
automatisch um wenige Millimeter von der Bauplattform
anzuheben. Ein Wert von 2-4 mm ist ideal.

Die Software berechnet automatisch die optimale
Lage der Stltzen und fligt diese zwischen Bau-
plattform und Schiene ein.

Bitte untersuchen Sie |hr Objekt auf fehlerhaft gesetzte
Stitzstrukturen. Auf den fUr die Passung relevanten
Innenflachen sollten keine Stutzstrukturen aufzufinden
sein. Entfernen Sie bei Bedarf einzelne Stutzen.

Druckvorbereitung 7

Praxistipp:

Bestimmte Konstruktionsformen von Bracket-

transferschienen (»Bar-Type« mit ebener Unterseite)

lassen sich bei richtiger Konstruktion auch ohne
Stitzstrukturen drucken. Aktivieren Sie dafur die
Funktion »magnetische Plattform« und richten Sie
die Schiene so aus, dass die Unterseite eben auf
der Bauplattform aufliegt.

N Support >

[] Externen Support importieren
|:| Externen Suppert fir mehrere Bauteile importieren

[] Individuellen Support erstellen

E Integrierten Support verwenden I

lz Bauteile vor Support anheben (in mmj: |3 | I

|mrdm—mm_|| Abbrechen |

Dialogfenster »Support«




Praxistipp:

Falls Sie ein anderes Programm fiir die Generierung
von Stltzstrukturen verwenden, kdnnen Sie auch

diese externen Supports verwenden. Wahlen Sie
dazu den Punkt »Externen Support importieren« oder
»Externen Support fir mehrere Bauteile importieren.

Praxistipp:

Bei richtiger Orientierung funktioniert das automa-
tische und integrierte Supportskript in vielen Fallen

einwandfrei. Aufgrund der Individualitat der gedruckten
Objekte kann es in Einzelfallen zu fehlerhaft gesetzten
Strukturen kommen, die manuell entfernt werden
mussen. Auch das manuelle Hinzufligen von einzelnen

Stutzen ist in einigen Fallen notwendig.

14

Druckvorbereitung 7

Supportierte Schienen auf Bauplattform in Netfabb

Fehlerhaft gesetzte Supports auf der Innenseite der Schiene




Druckvorbereitung

3.2.41 Entfernen und Hinzufiigen

einzelner Supportstabe

Zum Entfernen oder Hinzufligen einzelner Support- [ Exterran Support importiaren

stabe wahlen Sie zuerst das betreffende Objekt und [JExternen Support fur menrere Bauteds maorheren
im Anschluss »Support hinzufligen...«. Im nachfolgen- [ docien Support ersteien |

den Dialog aktivieren Sie das Kastchen »Individuellen

Support erstellen«. Achten Sie weiterhin darauf, dass LT iaiobonappert oo esiion

das Kéastchen »Bauteile vor Support anheben (in mm)« Builok

nicht aktiviert ist. AnschlieBend gelangen Sie in eine
reduzierte Ansicht Ihres Objektes und der zugehdri- |[_1Bavteie vor Suppart anheben (in mm): |
gen Supportstabe, in der Sie einzelne Supportstabe

beliebig entfernen oder hinzufligen kdnnen. Mit der Durchiihren... Abbreznen

Funktion »Support auswahlen« kdnnen Sie einzelne

Stabe markieren und entfernen Dialogfenster »Support«

(Rechtsklick: »Entferne Selektion«).
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Fehlerhaft gesetzte Supports auf der Innenseite der Schiene



3.2.4.2 Optimierter Support fiir den

Druck in 50 um Schichtstarke
Bei dem Druck in 50 um Schichtstarke kann es
in einigen Fallen geometriebedingt zu einer nicht-
optimalen Anbindung der Stltzstrukturen an das
Bauteil kommen. Dies zeichnet sich dadurch aus,
dass einige Supportstabe nach dem Druck nicht
fest am Bauteil verankert sind, sondern frei beweg-
lich mit dem dinnen Ende in der Luft hangen. Am
Bauteil selbst kann dies vor allem an der Auf3en-
seite der Schieng, in wenigen Fallen aber auch in
der Passungsflache zu kleineren Fehlern fuhren.
In wenigen Schritten kdnnen Sie die Anbindung der
Supportstabe an das Bauteil optimieren und somit
Fehlern im Druck vorbeugen. Wir empfehlen dieses
Vorgehen flr jeden Druck in 50 um.

Gehen Sie im Anschluss an die automatische
Supporterstellung in die individuelle Support-
erstellung. Die Bauteilanhebung sollte dabei
deaktiviert sein (s. 3.2.4.1). Markieren Sie alle
Supportstdbe mit STRG+A oder mit der Maus.
Alle Supportstabe sollten nun farblich hervorge-
hoben sein. Andern Sie jetzt im Reiter Bearbeiten
den Wert Abstand zum Bauteil von 01 auf -0,2
mm und bestatigen Sie die Eingabe mit Enter. Die
Supportstabe haben damit eine bessere Anbindung
an die Schiene und stltzen diese optimal.

3.2.4.3 Support fiir Brackettransferschienen

Bei einigen Konstruktionsformen (Hullen-/Offset-Typ)
werden die Bracket-Taschen rechtwinklig an die
Schienen angefligt und miussen daher mit Supports
versehen werden. Da die Taschen recht klein sein
kdnnen, werden sie nicht immer von der automati-
schen Supportfunktion erkannt und missen individuell
gestutzt werden.

Druckvorbereitung

Analys BEETE&"E" | iste I Suppurtskriptel Pruzesssimulﬂﬁunl
andardwerte |Default5£=t VlEl x

Supportteil Stab (186) Wert

- {0h Stab Kontur
- [ Abstand zum Bauteil
- [ Breite am Bauteil ;
-~ [ Breite auf dem Bauteil 0.40 mm
-~ [ Breite an oberem freien Anker -1.00 mm
- [ Breite an der Plattform 1.20 mm
[#- 405 Sollbruchstelle
Rechter Winkel am Bauteil Hein
- [ Abstand zum Rechten Winkel 1.00 mm

Optimierung der Supportanbindung in Netfabb

Fehlende Supports (roter Kreis) im Bereich der
Bracket-Taschen einer Bracket-Transferschiene



Wechseln Sie dazu in die Ansicht zum Entfernen
und Hinzuflgen einzelner Supportstébe (s. 3.2.4.1)
und drehen Sie die 3D-Ansicht so, dass Sie von
unten auf die Schiene blicken. Auf diese Weise
konnen Sie schnell Bereiche identifizieren, die
weitere Supportstabe bendtigen.

Zum Setzen neuer Stabe wahlen Sie die Funktion
»Neuen Stab erstellen« in der oberen MenUleiste.
Mit einem Doppelklick auf die zu stlitzende Stelle
auf der Schiene erzeugen Sie einen neuen Support-
stab (alternativ: Linksklick zum Setzen eines Anker-
punktes, Rechtsklick auf den Ankerpunkt und Klick
auf »Erzeuge Stab).

Kontrollieren Sie hach Abschluss der manuellen
Supporterstellung die Schiene nochmals auf die
korrekte Positionierung der Stabe und vergewissern
Sie sich, dass alle Bracket-Taschen gestutzt sind.
Mit einem Klick auf »Anwenden« Ubernehmen Sie
die aktuellen Supports und gelangen zurtck in die
Bauplattform-Ansicht.

Druckvorbereitung

Fehlende Supports (rote Kreuze) und korrekte Supports (griine Haken)
im Bereich der Bracket-Taschen einer Bracket-Transferschiene
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Hinzufiigen neuer Supportstabe in Autodesk Netfabb durch »
neuen Stab erstellen« (rate Markierung)

Korrekte Supports (griine Haken) im Bereich der Bracket-Taschen
einer Bracket-Transferschiene




3.2.5 Basisplatte (Baseplate)

Eine Basisplatte sorgt fur eine bessere Haftung an
der Bauplattform und damit flr die Minimierung von
Fehldrucken. Beim Druck mit LuxaPrint Ortho Flex
sollten Sie immer eine Basisplatte verwenden. Die
von Netfabb vorgeschlagenen Grundeinstellungen
flhren in den meisten Fallen zu guten Ergebnissen
(Gitter mit hexagonalen Zellen, Hoéhe: 0,8 mm,
ZellgroBe: 1,5 mm, Offset am Rand: 1,5 mm,
Wandstarke: 0,8 mm).

3.2.6 Baujob erstellen (Slicing) und auf

den Drucker libertragen
Sobald Sie mit der Anordnung der Teile auf der
Bauplattform, den Stitzstrukturen und Basisplatten
zufrieden sind, kontrollieren Sie nochmals die Material-
und Maschineneinstellungen und erstellen nun tber
»Baujob erstellen« eine druckerlesbare Datei.

Nach der Berechnung der einzelnen Druckschichten,
dem sogenannten Slicing, erscheint ein Vorschau-
fenster. Hier kénnen Sie durch die Schichten des
Druckjobs scrollen und lhre Arbeit abschlieBend
Uberprtfen.

Ubertragen Sie nun den fertigen Druckjob via
Netzwerk oder USB-Stick auf Inren 3D-Drucker.

Druckvorbereitung

Form der Baseplate: Schatten je Bauteil

Struktur der Bazeplate: Gitter mit hexagonalen Zellen

Hihe in mm: 1.5 Offset am Rand in mm:

A
o
Wandstarke in mm:

Zellgrolke in mm: 1.5

Mur aulieren Rand verwenden

Durchfiihren... Abbrechen

Dialogfenster »Baseplate erzeugen«

Vorschau des berechneten Druckjobs

Schwarz dargestellt ist der gesamte Bauraum, wei dargestellt sind die
zu belichtenden Bereiche. Exemplarisch in der Darstellung ist die aktuelle
Schicht 187, bei der zum Teil noch Supportstrukturen erstellt werden,
aber auch zu groBen Teilen bereits die Schienenkontur erkennbar ist.




3.3 DentaMile CAM MC fur
DentaMile Desk MC-5

3.3.1 Drucker und Material auswahlen
Offnen Sie DentaMile CAM MC und wahlen Sie Ihren
Drucker (DentaMile Desk MC-5) sowie das Material-
und Druckprofil flr LuxaPrint Ortho Plus.

Oben im Reiter »DM CAM WF« sowie auf der rechten
Seite des Bildschirms in der Werkzeugleiste finden Sie
den DentaMile CAM Workflow-Bereich. Hier werden

Sie durch die wichtigsten Schritte der Software gefiihrt.

3.3.2 Import der Druckobjekte

Importieren Sie die Schienen einfach mittels Drag-and-
Drop aus dem entsprechenden Ordner oder wahlen
Sie die Funktion »Dateiimport« und navigieren Sie zu
Ihren Schienendateien. In beiden Féllen kdnnen Sie
auch mehrere Objekte auswahlen.

Druckvorbereitung

Wahle ein Drucker- und Druck-Profil

Drucker

| M DentaMile Desk MC-5

Material- und Druckprofil

| DMG LP Ortho Plus -100um-

Druckvelumen:
130.00 x 73.12 x 55.00 mm

Abbrechen

oK




3.3.3 Ausrichtung im Bauraum

Auf dem DentaMile Desk MC-5 System kénnen
Schienen grundséatzlich in allen Orientierungen
passgenau gedruckt werden. Bei einer horizon-
talen oder gewinkelten Orientierung sollte die fur
die Passung relevante Innenseite der Schiene von
der Bauplattform abgewandt sein (s. Abbildung
,Optimale Ausrichtung“), damit an diesen Flachen
keine Supportstrukturen erstellt werden.

Fur die héchste Genauigkeit und schnellste Druckzeit
fUr einzelne Schienen empfehlen wir eine horizontale
Ausrichtung (0-20°). Fur den Druck von mehreren
Schienen und fur einen maglichst geringen Aufwand
bei der Entfernung der Supportreste ist die vertikale
Ausrichtung (etwa 90°) ideal.

Brackettransferschienen sollten moglichst horizon-
tal orientiert werden, damit die Brackettaschen fur
einen perfekten Sitz der Brackets in der héchsten
Genauigkeit gedruckt werden.

3.3.4 Stiitzstrukturen (Support) hinzufiigen

Fur einen fehlerfreien Bauprozess bendtigen die
Schienen Supportstrukturen. Wahlen Sie in der
Werkzeugleiste den Punkt »Stlitzenerzeugung« (1).
Das Stutzenprofil »DMG LP Ortho Plus« (2) wurde
speziell flir das Material entwickelt und liefert opti-
male Ergebnisse. Mit einem Klick auf »Automatisch
erstellen alle« (3) werden die Stltzen fUr alle Objekte
auf der Bauplattform erstellt. Die Teile werden dabei
automatisch wenige Millimeter oberhalb der Bau-
plattform positioniert und mit einer Grundplatte
ausgestattet.

Bitte kontrollieren Sie Ihre Schienen auf nicht opti-
mal gesetzte Stiitzstrukturen. Stutzen, die mit dem
Bauteil kollidieren, werden in Rot dargestellt und
sollten entfernt werden. Bei Brackettransferschienen
sollten alle Brackettaschen ausreichend supportet
werden. In Einzelfallen kann es geometriebedingt

vorkommen, dass einzelne Brackettaschen nicht oder
unzureichend gestlitzt werden. In der automatischen

Stitzenerzeugung koénnen Uber Alle bearbeiten ein-
fach Stutzen entfernt oder im gleichen Supportstil
hinzugeflgt werden.

Druckvorbereitung

Optimale Ausrichtung von Bleaching- und Ubertragungsschienen
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Druckfertiger Baujob in DentaMile CAM MC
mit Stiitzstrukturen und Bodenplatte

Stiitze kollidiert mit dem Bauteil und wird daher in Rot dargestellt



4. Druck

4.1 RFID-Tag scannen

Scannen Sie den RFID Code des Materials fUr eine
hohere Prozesssicherheit. Der 3D-Drucker kann
moglicherweise falsche Materialangaben in der
Software erkennen und wird Sie ggf. warnen (unter-
stutzt von DMG DentaMile Lab5/Lab5 Pro DMG
3Demax/DMG 3Delite (DMG), D30/D20+/D20+
cartridge/D10+ (Rapidshape), P20+/P10+ capsule
(Straumann)).

Druck

4.2 Material einfullen

Flllen Sie LuxaPrint Ortho Flex in das Harzreservoir
Ihres 3D-Druckers. Achten Sie auf eine ausreichende
Flllhohe, damit das Harz auch bei einer voll belegten
Bauplattform nachflieBen kann. Bitte flllen Sie das
Harzreservoir niemals randvoll, sonst kann das
Harz Uberlaufen und lhren Drucker verschmutzen.
Verwenden Sie flir jedes biokompatible Druckmaterial
separate Materialwannen, um Kreuzkontaminationen
auszuschlie3en.

4.3 3D-Druck starten

Starten Sie den Druck auf Inrem 3D-Drucker.




Nachbearbeitung

5. Nachbearbeitung

. .. Nachbearbeitung zu starten.
Intelligent Connectivity

Als Nutzer eines DMG 3D-Drucksystems bestehend 5 1 Abt [0 pfen
aus DMG 3Demax, DMG 3Dewash und DMG 3Decure '

kdénnen Sie von der intelligenten Verknlpfung der ) ) )
. . , Lassen Sie lhre Schienen nach Fertigstellung

Gerate profitieren. Sobald der Druckjob auf dem ) )

) i des Druckprozesses optimalerweise noch etwa
Drucker fertiggestellt ist, werden alle relevanten ) ) . o

) ) i B 10 Minuten im Drucker hangen, damit flussiges
Informationen auf die Nachbearbeitungsgerate ) ]
. ) Harz abtropfen kann. So sparen Sie Material und
Ubertragen, an denen Sie nur noch den passenden N
) . N o Reinigungsaufwand.

Druckjob auswahlen missen, um die individuelle
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5.2 Teile von der Bau-
plattform l6sen

Losen Sie die gedruckten Objekte vorsichtig von der
Bauplattform. Verwenden Sie daflr einen dem Drucker
beiliegenden Spachtel oder z. B. ein Cutter-Messer.

Bei stark haftenden Objekten kdnnen Sie vorsichtig mit
einem Hammer auf den Griff des Spachtels schlagen
und so die Basisplatte des Druckobjekts von der Bau-
plattform l6sen. Gehen sie dabei stets behutsam vor,
um die Schienen nicht zu beschadigen.

Falls Sie einen DMG 3Delite (DMG), D10+ (Rapidshape)
oder P10+ (Straumann) verwenden, belassen Sie die
Objekte an der Bauplattform und hangen Sie die ganze
Plattform in das vorgesehene Reinigungsgerat (DMG
3Dewash, RS wash oder P wash).

5.3 Reinigung

Die Schienen mussen nach dem Druck sorgfaltig
gereinigt werden, um flissige Harzrlckstéande von
der Bauteiloberflache zu entfernen. Bitte nutzen Sie
die fur Inr Drucksystem passenden und validierten
Reinigungsoptionen (s. Einleitung).

Praxistipp:

Ein langerer Kontakt mit den Reinigungsflissigkeiten
kann die Genauigkeit der Objekte sowie deren mecha-

nische Eigenschaften beeinflussen. Bitte halten Sie

sich an die hier angegebenen Zeiten.
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Nachbearbeitung 7

Entfernen der Bleaching-Schienen von der Bauplattform




5.31 DMG 3Dewash (oder RS wash/P wash)

Legen Sie lhre gedruckten Objekte in die Reinigungs-
kammer der DMG 3Dewash und wahlen das
Programm flir DMG LuxaPrint Ortho Flex oder den
passenden Druckjob aus. Die beste Reinigungs-
wirkung wird erreicht, indem die Schiene mit der
Passungsflache nach unten in die Reinigungs-
kammer gelegt wird. Die Reinigung sollte mit
Isopropanol (ca. 99 %) erfolgen.

5.3.2 DMG DentaMile Wash MC

Legen Sie die gedruckten Schienen mit der Innen-
seite nach unten in die Reinigungskammer der
DentaMile Wash MC. Achten Sie auf eine ausrei-
chende Sauberkeit des verwendeten Isopropanols
und wechseln Sie dieses bei Bedarf.

Wahlen Sie das Reinigungsprogramm ,,Low*
und stellen Sie den Timer auf funf Minuten fur
eine grindliche Reinigung der Druckobjekte.

5.3.3 Ultraschall

Falls Sie keines der oben angegebenen Reinigungs-
geréte besitzen, kbnnen Sie lhre Modelle in einem
Ultraschallbad mit Isopropanol (ca. 99%) reinigen.
Benutzen Sie daflir am besten zwei separate Bader.
Das erste fUr die Vorreinigung (maximal drei Minuten)
um den Grofteil des Harzes von den Teilen zu
waschen. Dieses Bad wird schnell durch das Harz
verschmutzt, kann allerdings fur die Vorwasche von
weiteren Teilen verwendet werden. Das zweite Bad
sollte sauberes Isopropanol enthalten und dient zur
vollstandigen Entfernung der letzten Harzreste
(maximal zwei Minuten).

Ultraschall Ultraschall Druckluft/
Luft
Isopropanol
Isopropanol (sauben)
i i 10-60s/
s Zmin 30 min
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Nachbearbeitung 7

Schienen in der Reinigungseinheit DMG 3Dewash

Praxistipp:

Um die Lebensdauer Ihrer Reinigungsflissigkeit
in der DMG 3Dewash zu verlangern, kdnnen sie
optional die Teile kurz (< 1 min) in einem Reinigungs-
bad oder mit einer Spritzflasche mit Isopropanol (ca.

99 %) vorreinigen, um die flissigen Harzrlickstande

grob abzuspltilen. Die Reinigung in der DMG 3Dewash
sollte unmittelbar im Anschluss erfolgen.




Nachbearbeitung 7

5.3.4 Trocknen und abschlieBende Priifung 5.4 Nachbelichtu ng
Vor der Nachbelichtung sollten die Schienen )

vollstandig getrocknet sein. Verwenden Sie
daflr Druckluft oder lassen Sie die Teile ca.
30 Minuten an der Luft trocknen.

Die richtige Nachhartung der Teile ist wichtig, um
eine biokompatible Arbeit mit optimalen mechani-
schen Eigenschaften sowie einer perfekten Passung

o ) zu erhalten. Achten Sie daher stets auf die korrekte

Untersuchen Sie die Schienen nach dem Trocknen . o )

o o Nachhartung und halten Sie sich exakt an die
grundlich und stellen Sie sicher, dass o ) o )

) ) o ) Vorgaben. Legen Sie die Schienen nicht Ubereinander
< die Schienen sauber und vollstandig getrocknet sind, o . )
) o o in die Belichtungskammer und achten Sie darauf,
7 keine Reinigungsflussigkeit oder Harzreste auf ) ) ) )
. ) ) dass die Teile von allen Seiten Licht bekommen.
der Oberflache verbleiben (erkennbar an einer

glanzenden Objektoberflache),
“) keine Fehlstellen oder feste Harzpartikel auf

5.4.1DMG 3Decure

. i : Legen Sie Ihre Druckobjekte in die daflr vorgese-
der Passflache aufzufinden sind. ) ) .
hene Kammer des Belichtungsgerates und wahlen

) o Sie das Programm flir DMG LuxaPrint Ortho Flex
Sollten sich noch flissige Harzreste auf den ) i
. . . o o bzw. den passenden Druckjob (erfordert Intelligent
Objekten befinden, kdnnen Sie diese z. B. mit einer o
) ) ) ) Connectivity) aus.
Spritzflasche mit Isopropanol oder einem mit Isopro-

panol getrankten Tuch entfernen. Trocknen Sie lhre .
5.4.2 DMG DentaMile Cure MC

Legen Sie lhre Druckobjekte in die Belichtungs-
kammer der DentaMile Cure MC und wahlen Sie das
Programm flr LuxaPrint Ortho Flex aus. Achten Sie

Schienen im Anschluss vollstidndig wie vorstehend
beschrieben.

darauf, dass die Objekte nicht libereinander liegen
und ausreichend Licht von allen Seiten bekommen.

Praxisti PP: 5.4.3 Otoflash/Heraflash/HiLitePower3D

. : . Legen Sie lhre Druckobjekte in die dafiir vorgesehene
Eine zu kurze, aber auch eine zu lange oder zu inten- ) . . o
Kammer des Belichtungsgerates und harten Sie mit

sive Nachhartung kann zum Verlust der Genauigkeit

o : : : . den unten angegebenen Einstellungen nach.
durch Verzlge im Bauteil sowie zu einer Verfarbung

der Teile fUhren.einer Verfarbung der Teile.

Otoflash G171 2x 2000 Blitze Nach den ersten 2000 Blitzen

(N360 Wanne) Druckobjekt abkuhlen lassen und
wenden

Heraeus Heraflash/ 2x 180 Sekunden Nach den ersten 180 Sekunden

Kulzer HiLite power 3D Druckobjekt abklhlen lassen und
wenden
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5.5 Entfernen der Stutzstrukturen

Entfernen Sie vorsichtig die Stutzstrukturen.
Verwenden Sie dabei am besten ein Handstiick
mit Trennscheibe, ein Gipsmesser oder eine kleine
Zange oder Schere. Die Rickstande der Stutz-
strukturen kdnnen anschlieBend mit einer Frase
oder einem Polierer behutsam entfernt werden.

Nachbearbeitung 7

Praxistipp:

Das Abtrennen der Stltzen per Hand geht zwar

schneller als mit einem Werkzeug, kann aber kleine

Bereiche aus den Schienen ausreien und damit
die Schienen beschadigen oder sogar unbrauch-
bar machen. Wir empfehlen daher die Verwendung
eines Werkzeugs.




5.6 Ausarbeitung und Politur

LuxaPrint Ortho Flex 1&sst sich leicht und schnell
verschleifen und polieren. Es entsteht eine glatte,
leicht matte Oberflache. Achten Sie beim Frasen und
Polieren auf niedrige Umdrehungszahlen um Defekte
an der Schienenoberflache vorzubeugen. Die Aus-
arbeitung der dentalen Schienen sollte aufgrund der
entstehenden Staubbelastung unter einer aktiven
Absaugung erfolgen.

7 Mit einer Hartmetallfrase kbnnen
Supportrickstande entfernt werden.

< Mit einem Vlisrad (fein) kann die Schiene vorpoliert
werden (ausreichend flr IBT-Schienen).

- Wird eine glatte Oberflache gewlinscht, kann
handisch mit einer Ziegenhaarbiirste und
Polierpaste (hell) und anschlie3end mit einem
Hochglanzschwabbel poliert werden.

7 Um Polierrlickstande zu entfernen werden die
Schienen mit einem Abdampfer vorsichtig abge-
dampft oder in einem Ultraschallbad mit einem
herkdmmlichen Spulmittel-Wassergemisch bei
30 °C flr 5-10 Minuten gereinigt. Die Abschluss-
reinigung der Schiene mittels Abdampfer sollte nicht
punktuell gerichtet sondern grof3flachig erfolgen, um
Deformierungen der Schiene auszuschlie3en.

Um eine Haftung zwischen Brackets und Schiene zu
verhindern missen IBT-Schienen vor dem Einsatz im
Patientenmund isoliert werden.

27

Fertig ausgearbeitete Schienen

Praxistipp:

Bitte untersuchen Sie Ihre Anwendungsobjekte
nach Fertigstellung auf etwaige Beschadigungen
und Risse. Beschadigte Schienen sollten niemals

am Patienten angewendet werden.




Validierte Passgenauigkeit

6. Validierte Passgenauigkeit

Alle unsere Materialien und Druckprozesse werden
hinsichtlich der erzielten Genauigkeit untersucht
und bewertet.

Die Passflachen der Brackettransferschiene, die im
validierten Workflow unter Verwendung von LuxaPrint
Ortho Flex Resins, DMG 3Demax Drucker, DMG
3Dewash Reinigungseinheit und DMG 3Decure
Nachhérteeinheit hergestellt wurde, zeigen mittlere
Abweichungen von 43 um. 99,5 % der Passflache
liegen damit innerhalb von 150 Mikrometern der
digitalen Ausgangsdaten. 93,5 % der Flache
liegen innerhalb von 100 Mikrometern der

digitalen Ausgangsdaten.

Flachenvergleich der Passfldche einer mit validierten DMG DentaMile
Workflow hergestellten Brackettransferschiene im Vergleich mit den
digitalen Ausgangsdaten. 99,5 % der Datenpunkte liegen innerhalb
einer Toleranz von 150 pm. Die mittlere Abweichung betrdgt 43 pm.



