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PRZEWODNIK DOTYCZACY STOSOWANIA

LuxaPrint Ortho Flex

Zatwierdzona procedura DMG DentaMile

W DMG



Przewodnik dotyczacy stosowania: LuxaPrint Ortho Flex

LuxaPrint Ortho Flex to $wiattoutwardzalna, biokompatybilna zywica do druku 3D opra-
cowana specjalnie do wytwarzania szyn do wybielania i do wytwarzania pozycjoneréw do
posredniego montazu zamkéw ortodontycznych.

Jako produkt medyczny klasy |, LuxaPrint Ortho Flex idealnie nadaje sie do tworzenia
elastycznych szyn. Doskonale zachowuje pierwotny ksztatt, co jest szczegélnie przydatne

w przypadku szyn do wybielania. Gwarantuje to, ze Srodek wybielajacy niezawodnie
pozostaje tam, gdzie ma dziata¢. Nie na dzigstach. Wyjatkowa odpornosé na rozerwanie

i zZtamanie zapewnia maksymalna stabilno$¢ i trwato$¢. LuxaPrint Ortho Flex jest tylko w
niewielkim stopniu podatny na przebarwienia, fatwy w czyszczeniu, a przy tym ma neutralny
smak i zapach.

Zatwierdzona procedura DMG DentaMile

W niniejszym Przewodniku dotyczacym stosowania prezentujemy zatwierdzone procedury
DentaMile, ktére mogg zosta¢ wykorzystane do tatwego i niezawodnego uzyskania
rezultatow spetniajacych wysokie wymagania uzytkownikéw aparatéw stomatologicznych
w zakresie biokompatybilnosci, stabilnosci i precyzji. Procedury DentaMile zostaty
opracowane w firmie DMG z uwzglednieniem rygorystycznych kryteriéw, a nastepnie
przetestowane w naszym cyfrowym centrum zastosowan. Nalezy postepowa¢ dokfadnie
wedtug ponizszej procedury. Zapewni to rezultaty o najwyzszej jakosci.
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Wymagane wyposazenie i materiaty

SKAN
Skaner wewnatrzustny lub optyczny skaner biurkowy

PROJEKT

Szyny do wybielania:

Opcja a) Oprogramowanie DMG DentaMile connect

Opcja b) Oprogramowanie do projektowania stomatologicznego (CAD) do
tworzenia tyzek do wybielania

Pozycjonery do posredniego montazu zamkoéw ortodontycznych:
Oprogramowanie do projektowania stomatologicznego (CAD) wytwarzajace
szablony do montazu zamkéw ortodontycznych

WYDRUK

Oprogramowanie: Opcja a) Oprogramowanie DMG DentaMile connect

(nie do pozycjoneréw do posredniego montazu zamkéw ortodontycznych) Opcja b)
Autodesk Netfabb

Zywica: DMG LuxaPrint Ortho Flex
Drukarki 3D: DMG 3Demax, DMG 3Delite, DMG DentaMile Lab5/Lab5 Pro

Czyszczenie: Opcja a) DMG 3Dewash (ptyn czyszczacy z alkoholem izopropylowym, > 99%)
Opcja b) Myjka ultradzwigkowa (ptyn czyszczacy z etanolem, > 96%)

Utwardzanie: Opcja a) DMG 3Decure (modut ze $wiattem LED)
Opcja b) Ksenonowa lampa btyskowa (Otoflash G171 lub Heraflash/HiLite Power 3D)

% DMG 3Dewash




1. Skanowanie

1. Skanowanie

W celu cyfrowego wykonania szyn nalezy najpierw wygenerowa¢ dane pacjenta. Mozna
to zrobi¢ w gabinecie stomatologicznym za pomocg skanera wewnatrzustnego lub w
laboratorium stomatologicznym za pomoca skanera laboratoryjnego. W zaleznosci od
wersji wyciski zebow pacjenta lub modele gipsowe mogg by¢ skanowane bezposrednio
za pomocg skanera laboratoryjnego. Cyfrowe dane pacjenta moga by¢ nastepnie
wyeksportowane do programu do projektowania.



Pozycjonery do posred-
niego montazu zamkow
ortodontycznych (IBT):
Poniewaz zamki dostar-
czane sa w wielu réznych
formach, konieczna moze
by¢ zmiana pewnych pa-
rametréw w oprogramo-
waniu do projektowania,
aby zapewni¢ optymalne
dopasowanie zamkéw w
pozycjonerze (szablonie).
Nalezy sprawdzi¢ dopaso-
wanie zamkow i ich
funkcjonalnos¢ przed za-
stosowaniem klinicznym!

2. Projektowanie

Na podstawie danych cyfrowych dotyczacych zebbéw pacjenta za pomoca
odpowiedniego oprogramowania mozna zaprojektowac szyne. Niezaleznie
od zastosowanego programu nalezy przestrzega¢ nastepujacych specyfikacji
materiatowych:

Minimalna grubosé materialu  Maksymalna grubos¢ materiatu
w przypadku struktur




2.1. DentaMile connect (do szyn do wybielania)

GERMAN
Denta O‘"“

. DMG
The DentaMile

Principle

Nasze nagradzane, dziatajagce w chmurze oprogramowanie DMG DentaMile connect
nie tylko umozliwia wprowadzenie zatwierdzonego przeptywu proceséw na etapie
projektowania, ale réwniez zapewnia dodatkowe opcje do cyfrowego przechowywania
danych pacjenta, co znacznie upraszcza zarzadzanie jakoscia.

Program inteligentnie prowadzi uzytkownika przez catg procedure, dzieki czemu
uzytkownik moze w petni skoncentrowa¢ sie na swojej pracy. Intuicyjny interfejs nie
pozwala zapomnie¢ o zadnych danych, dzieki czemu wynik jest imponujacy.

Dodatkowe informacje mozna znaleZ¢ na stronie www.DentaMile.com



2.2. Stomatologiczne oprogramowanie CAD innych firm
(np. exocad lub 3Shape)

Nalezy zaimportowa¢ zeskanowane dane pacjenta do programu do projektowania.
Program poprowadzi uzytkownika przez proces projektowania cyfrowej szyny w
kilku krokach. Nalezy pamieta¢, aby postepowac zgodnie z zaleceniami producenta
oprogramowania.

Dobry projekt szyny ma zasadnicze znaczenie dla komfortu, dopasowania do pacjenta
i skutecznosci klinicznej produktu koricowego. Nasze drukarki 3D i materiaty sg

tak skonfigurowane, aby dane cyfrowe mozna byto odwzorowa¢ z duzg precyzja.
Dlatego tez szyna powinna by¢ zaprojektowana starannie i doktadnie.

Szczegbtowe instrukcje dotyczace projektowania szyn dentystycznych mozna uzyskaé
od producenta oprogramowania.

2.2.1. Pozycjonery do posredniego montazu zamkéw ortodontycznych

Istnieje kilka r6znych sposobéw konstruowania szablonéw do montazu zamkéw,
w zaleznosci od zastosowanego oprogramowania i jego ustawien. Trzy najczesciej
stosowane formy konstrukgji to:

tulejowa (offsetowa)
pretowa

szablon pozycjonujacy

W zaleznosci od wybranej formy konstrukcji osiggniecie idealnych wynikéw mozliwe
jest przy uzyciu innych ustawieri oprogramowania do projektowania. W przypadku
posredniego montazu zalecamy forme tulejowa o grubosci materiatu 0,8-1,0 mm. Z
uwagi na ciefiszg $cianke odcinanie szyny jest fatwiejsze, gdy zamki s3 odpowiednio
stabilnie dopasowane.

2.2.1.1. Tulejowa (offsetowa) forma konstrukgji

Konstrukcja offsetowa ma podobng budowe do szyny zgryzowej lub szyny do
wybielania. Otacza odpowiedni obszar uzebienia za pomoca wstepnie okreslonej
grubosci Scianek. Charakteryzuje sie wieksza elastycznoscig od konstrukcji pretowej,
dzieki czemu moze by¢ bardziej korzystna dla pewnych typéw zamkéw catkowicie
zamykanych przez szyne (nie dotyczy zamkéw z hakami). W przypadku prostych
ksztaltow zamkow zalecamy zamkniecie dolnych 75% zamkéw $ciankg o grubosci
0,8 mm. Utatwi to odciecie szyny i gwarantuje dostateczng stabilno$¢ dopasowania
zamkoéw po wiozeniu do jamy ustnej pacjenta.

Po zakoiiczeniu konstruowania szyny ostateczny projekt jest ponownie sprawdzany
i eksportowany w formacie STL (lub innym obstugiwanym formacie pliku) do
oprogramowania drukarki.



2. Projektowanie

2.2.1.2. Pretowa forma konstrukcji

Ze wzgledu na solidng konstrukcje, konstrukcja pretowa oferuje lepsze chwytanie i
mniejszg elastyczno$¢. Szyny mozna rowniez wydrukowaé bezposrednio na ptytce
konstrukcyjnej bez dodatkowych elementéw podtrzymujacych. Podczas projektowania
nalezy zapewni¢, aby grubos¢ $cianki w obszarach wspornikow byta wystarczajgco
cienka, by materiat szyny byt elastyczny podczas usuwania, a zamki nie pozostaty w
szynie. Pomocne moze réwniez by¢ to, ze kieszenie zamkdw nie s3 catkowicie zamkniete
w materiale szyny.

Ukonczone konstrukcje szablonéw w niektérych programach do projektowania nie maja
ptaskiego spodu. Nadmiar materiatu na przeciwlegtej stronie szyny nalezy nastepnie
zestrugac, aby umozliwi¢ wywarcie nacisku na ptytke konstrukcyjng (bez dodatkowych
elementéw podtrzymujacych). Ten etap mozna réwniez wykonaé w programach
segmentowania podczas przygotowania dodrukowania

2.21.3. Szablon pozycjonujacy do bezposredniego montazu

Szablon pozycjonujacy do bezposredniego montazu mozna uwazaé za potaczenie
klasycznych metod montazu bezposredniego i posredniego przy uzyciu pozycjonera

do posredniego montazu zamkéw ortodontycznych. Zwykle odpowiada on w

znacznej mierze pozycjonerowi do posredniego montazu zamkéw ortodontycznych,
chociaz pomija niektére ich obszary. Po wiozeniu szyny do ust pacjenta zamki zostajg
zamontowane bezposrednio na zebach w zagtebieniach dostepnych na szynie. Zapewnia
to wysoka doktadno$é utozenia i wymaga mniejszego wysitku w poréwnaniu do montazu

posredniego.
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Nalezy sie zawsze
upewni¢, czy uzywane
jest whasciwe urzadzenie
i parametry materiatu.
Wybér nieprawidtowych
ustawief moze skutkowaé
btedami w druku i

gorzej dopasowanymi
szynami, jak réwniez
nieodpowiednimi
wiasciwosciami
mechanicznymi

oraz brakiem
biokompatybilnosci.

3. Przygotowanie do druku

Cyfrowo zaprojektowang szyne nalezy nastepnie zaimportowaé do oprogramowania
drukarki w celu przygotowania jej do druku.

Na tym etapie ustawia si¢ orientacje szyn cyfrowych, a nastepnie wyposaza je w
elementy podtrzymujace w obszarze roboczym drukarki 3D.

3.1. DMG DentaMile connect

DentaMile connect firmy DMG kontroluje wszystkie niezbedne czynnosci wykonywane
w oprogramowaniu drukarki: Drukarka 3D DMG 3Demax lub DMG 3Delite catkowicie
automatycznie obstuguje czynnosci takie jak ustawienie ukfadu i orientacji drukowanej
szyny, dodawanie elementéw podtrzymujacych oraz dobér materiatéw i parametrow
bez

koniecznosci recznego uruchamiania programu. Jako wiasciciel DentaMile Lab5 lub
DentaMile Lab5 Pro uzytkownik moze pobra¢ pliki STL z programu DentaMile connect,
umiesci¢ je w programie Autodesk Netfabb i dalej kontrolowa¢ drukarke z poziomu
Netfabb.

Jako wiasciciel DentaMile Lab5 lub DentaMile Lab5 Pro uzytkownik moze pobra¢ pliki
STL z programu DentaMile connect, umiesci¢ je w programie Autodesk Netfabb i dalej
kontrolowa¢ drukarke z poziomu Netfabb.



3.2. Autodesk Netfabb do DMG DentaMile Lab5 (Pro),
3Demax i 3Delite (oraz RapidShape z serii D)

3.21. Dobér materiatu i maszyny

Otworzy¢ Netfabb i wybraé srodowisko urzadzenia (np. DMG 3Demax).
Po prawej stronie ekranu pojawi sie obszar roboczy DMG (oznaczony niebieskim logo
firmy DMG). Na tym etapie program przeprowadzi uzytkownika przez wszystkie istotne

kroki oprogramowania od rozpoczecia do zakonczenia.

Workfow: | Manual

Platform: Standard

Material Ortho 50 ym

Parts

Armangement

Modification

Support

"""QDMG

Machine: 3Demax Demo 219R120359

Load parts...

Arrange allparts.

Aign all parts.

Hollow parts..

Add support

Remove supporis.

Create Baseplate.

Create build...

Interfejs obstugowy
Autodesk Netfabb

Najpierw nalezy wybra¢ drukarke i materiat »DMG LuxaPrint Ortho Flex« oraz

z3dang grubos¢ warstwy. Jesli materiat ten nie byt nigdy wczesniej uzywany, moze by¢
konieczne przejicie do ustawiei za pomoca ikony znajdujacej sie obok wiersza materiatu
i utworzenie odpowiedniego rekordu (patrz instrukcja obstugi 3Demax/3Delite,

punkt 6.7).

Wszystkie dostepne grubosci warstw zostaty sprawdzone w naszym cyfrowym centrum
zastosowan i zapewniajg doktadny i niezawodny wydruk. Mniejsza grubos¢ warstwy
przektada sie na drobniejszg strukture powierzchni, wyzszg doktadnosé i dtuzszy

czas druku. Nalezy pamietad, ze drobniejsza struktura powierzchni moze skutkowac
oszczednoscia czasu podczas ostatecznego wykoriczenia. Wybra¢ odpowiednia grubos¢
warstwy w zaleznosci od specyfikacji, dostepnego czasu i zadanej jakosci powierzchni.



Zaimportowane projekty szyn

W przypadku pozycjoneréw
ortodontycznych zalecamy
drukowanie w poziomym
(0°) potozeniu. W ten
sposdb kieszenie zamkéw s3
réwniez odwzorowywane z
najwieksza doktadnoscia.

3. Przygotowanie do druku

3.2.2. Importowanie szyn

Zaimportowa¢ wczesniej utworzony projekt szyny do Netfabb. W tym celu wystarczy
przeciggnac plik do widoku 3D programu lub wybra¢ »Load Pieces. ..« (Zataduj

elementy) w obszarze roboczym DMG i przej$¢ do odpowiedniego projektu.

3.2.3. Wyréwnywanie szyn

Wyréwnaé szyny, tak aby ich wewnetrzna strona, istotna w przypadku dopasowania,
byta zwrécona w kierunku od ptytki konstrukcyjnej. Zapewnia to najwyzszy stopien
doktadnosci i gwarantuje, ze na tych powierzchniach nie powstang zadne elementy
podtrzymujace.

Najlepsze wyniki uzyskuje sie przy poziomym ustawieniu szyn (miedzy 0° a 20°).
Wieksze katy moga mie¢ wptyw na dopasowanie i precyzje elementéw.

Informacje podstawowe

Jedna z przyczyn gorszego dopasowania pod wiekszym katem instalacji jest nadmierne
utwardzenie w kierunku Z, ktore jest konieczne do pofaczenia ze soba poszczegdlnych
warstw. Nadmierne utwardzenie wystepuje tylko w przypadku podcienia i otwordw lub
wgtebien w obiekcie, a mianowicie wtedy, gdy zadna struktura obiektu nie uniemozliwia
utwardzenia zywicy w kierunku Z (droga wigzki promieni $wiatta od dotu do géry lub od
pojemnika w kierunku ptytki konstrukcyjnej). Przy ustawieniu 0° do 20° powierzchnia
dopasowania szyny (wewnetrzna) ustawiona jest z reguty w kierunku materiatu

(w przeciwieristwie do szyny ustawionej pod katem 90°), przez co nie dochodzi tam do
nadmiernego utwardzenia, lecz tylko po stronie przeciwnej, ktéra ze wzgledu na istniejace
elementy podtrzymujace musi by¢ w kazdym przypadku poddana utwardzaniu.

Tym samym nie mozna zagwarantowa¢ doktadnego odwzorowania danych
cyfrowych przy katach wiekszych niz 20° (np. 60°, 90°).



Ustawianie i wyréwnywanie szyn
w Netfabb

Niektére formy projektow
pozycjoneréw do
posredniego montazu
zamkéw ortodontycznych
(»typu pretowego« z
ptaskim spodem) mozna
réowniez drukowac bez
elementéw podtrzymuja-
cych, jezeli zaprojektowa-
no je prawidtowo. Aby to
wykonag, nalezy
aktywowac funkcje
»magnetic platform«
(platforma magnetyczna)
i wyréwnac szyne tak, aby
spod spoczywat poziomo
na ptytce konstrukcyjne;j.

Okno »Support«
(Elementy podtrzymujace)

3.2.4. Dodawanie elementow podtrzymujacych

Elementy podtrzymujace s3 wymagane do prawidtowej konstrukcji elastycznych
obiektéw w wielu formach konstrukcji pozycjoneréw do posredniego montazu zamkéw
ortodontycznych oraz wszystkich szynach do wybielania. W obszarze DMG Workflow
nalezy wybra¢ »Add support« (Dodaj element podtrzymujacy), a nastepnym oknie
dialogowym »Use integrated support« (Zastosuj wbudowany element podtrzymujacy).
Zalecamy uzycie ustawienia ‘Splint (Soft)’ (Szyna miekka), ktére jest zoptymalizowane
do uzycia z materiatami elastycznymi. Dodatkowo nalezy wybraé element menu

»Lift components before support (in mm)« (Podnie$ komponenty przed elementem
podtrzymujgcym (w mm)), aby automatycznie podnie$¢ komponent o kilka milimetrow
w stosunku do ptytki konstrukcyjnej. Najlepsza wartos¢ to 2—4 mm.

Support

[] import external support
|:| Import external support for multiple parts

|:| Create custom support

|l Use integrated support |

| Splint (soft) ~ I

Lift parts before supporting (in mmj: 3 |

Perform... Cancel

Program automatycznie oblicza optymalng pozycje elementéw podtrzymujacych i
wstawia je pomiedzy ptytke konstrukcyjna a szyne.

Nalezy sprawdzi¢ obiekt pod katem prawidtowego rozmieszczenia elementéw
podtrzymujacych. Na wewnetrznych powierzchniach istotnych w przypadku
dopasowania nie powinny sie znajdowa¢ zadne elementy podtrzymujace. W razie
potrzeby nalezy usung¢ pojedyncze elementy podtrzymujace.



Mozna réwniez zastosowac
zewnetrzne elementy podtrzy-
mujace podczas korzystania z
innego programu do genero-
wania elementow podtrzymu-
jacych. Aby to wykonaé, nale-
2y wybraé element »Import
external support« (Importuj
zewnetrzny element podtrzy-
mujacy) lub »Import external
support for several compo-
nents« (Importuj zewnetrzny
element podtrzymujacy dla
niektorych komponentow).

Po wtasciwym ustawieniu
automatyczny i zintegro-
wany skrypt elementu
podtrzymujacego dziata
idealnie w wielu przypad-
kach. Poniewaz kazdy
drukowany obiekt jest
inny, moze si¢ zdarzy¢, ze
elementy podtrzymujace
zostang umieszczone
nieprawidlowo i trzeba je
bedzie usunaé recznie. Jest
to réwniez konieczne do
recznego dodawania poje-
dynczych elementow
podtrzymujacych w nie-
ktorych przypadkach.

Podparte szyny na ptytce konstruk-
cyjnej w Netfabb

Nieprawidtowo umieszczone ele-
menty podtrzymujace
na wewnetrznej stronie szyny

3.2.41. Usuwanie i dodawanie pojedynczych wspornikéw

Aby usunaé¢ lub doda¢ pojedyncze wsporniki, nalezy najpierw wybraé okreslony obiekt,
a nastepnie »Add support...« (Dodaj element podtrzymujacy). W kolejnym oknie
dialogowym nalezy aktywowa¢ okno »Create individual support« (Utwoérz pojedynczy
element podtrzymujacy). Nalezy rowniez upewnic sie, ze nie jest aktywne okno

»Lift components before support (in mm)« (Podnie$ komponenty przed elementem
podtrzymujacym (w mm)). Nastapi przekierowanie do ograniczonego widoku obiektu i
powiazanych wspornikéw, gdzie mozna usuna¢ lub dodaé pojedyncze wsporniki wedle
potrzeby. Dzieki funkcji »Select support« (Wybierz element podtrzymujacy) mozna
zaznaczy¢ i usunac pojedyncze wsporniki (klikniecie prawym przyciskiem myszy:
»Remove selection« (Usuh wybbr)).



Okno »Support«
(Elementy podtrzymujace)

Nieprawidtowo umieszczone
elementy podtrzymujace na
wewnetrznej stronie szyny

Brakujace elementy podtrzymujace
(czerwone koto) w obszarze kieszeni
zamkow na szynie transferowej

[] import external support

[] Import external support for multiple parts

h~| Create custom support

[] use integrated support

Splint (soft)

E Lift parts before supporting (in mm): |

3. Przygotowanie do druku

o
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My Machines Joblst | Fusion 360
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3.24.2.

Elementy podtrzymujace do pozycjoneréow do posredniego montazu
zamkéw ortodontycznych

W niektorych typach konstrukcji (tulejowy/offsetowy) kieszenie zamkéw zamocowane sg

do szyny pod katami prostymi i dlatego musza by¢ wyposazone w elementy podtrzymujace.

Poniewaz kieszenie mogg by¢ catkiem mate, nie zawsze s rozpoznawane przez

automatyczna funkcje elementéw podtrzymujacych i nalezy je podeprzeé indywidualnie.
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Brakujace elementy podtrzymujace
(czerwony krzyzyk) i prawidtowe
elementy podtrzymujace (zielony
znacznik) w obszarze kieszeni
zamkow na szynie transferowej

Dodawanie nowych wspornikow
w Autodesk Netfabb za pomocg
»create new bar« (utwérz nowy
wspornik) (czerwone oznaczenie)

Aby to wykonac¢, nalezy przetgczy¢ na widok usuwania i dodawania pojedynczych
wspornikéw (zob. 3.2.4.1) i obréci¢ widok 3D na widok szyny z dotu. Umozliwia to szybka
identyfikacje obszarow, ktére wymagaja wiecej wspornikow.

x
BOTTOM

¥

W celu ustawienia nowych wspornikdw, nalezy z paska narzedzi gornego menu wybraé
funkcje »Create new bar« (Utwérz nowy wspornik). Podwdjnie kliknaé na punkt na
szynie, ktdry ma zostaé podparty, aby utworzyé nowy wspornik (ewentualnie: klikngé¢
lewym przyciskiem myszy, aby ustawi¢ punkt zaczepienia, klikna¢ prawym przyciskiem
myszy na punkt zaczepienia i kliknag¢ na »Create bar« (Utworz wspornik)).

son G soim (D) o

Iy Machines Jostise Fusion 360

Fusion 360 is the perfect
complement for anyone
using Netfabb.

Gain the freedom to

innovate, explore, and
make anything.

= FUSION 360

Aonly support un Sappor Scrpt.

1347590
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Prawidtowe elementy
podtrzymujace (zielony znacznik)
w obszarze kieszeni zamkéw na
szynie transferowe;j

Okno »Create baseplate«
(Utwoérz ptyte bazowa)

Po zakoiiczeniu recznej konfiguracji elementu podtrzymujacego, ponownie sprawdzié

szyne pod katem prawidtowego ustawienia wspornikéw i upewnic sie, ze wszystkie

kieszenie zamkéw sg podparte. Kliknaé »Apply« (Zastosuj), aby zastosowaé biezace

elementy podtrzymujace i powréci¢ do widoku ptytki konstrukcyjne;.

3.2.5. Plyta bazowa

Ptyta bazowa zapewnia lepsze przyleganie do plytki konstrukcyjnej i tym samym

minimalizuje btedy w druku. Podczas drukowania za pomocg LuxaPrint Ortho nalezy

zawsze stosowac ptyte bazowa. Podstawowe ustawienia sugerowane przez Netfabb daja

dobre rezultaty w wiekszosci przypadkéw (siatka z polami heksagonalnymi, wysokosé: 0,8

mm, wielko$¢ pola: 1,5 mm, przesuniecie na krawedzi: 1,5 mm, grubos¢ cianki: 0,8 mm).

m Create baseplate

Shape of baseplate:

Structure of baseplate:

Height in mm;

Cell size in mm:

Use only outer edge

| Shadow of parts

| Hexagonal grid

Offget from edge in mm:

Wall thickness in mm:

v
o
L]

Perform... | |

Cancel




3.2.6. Tworzenie zadania konstrukcyjnego (»segmentowanie«)
i przesytanie go do drukarki

Gdy tylko rozmieszczenie elementéw na ptytce konstrukcyjnej, elementow
podtrzymujacych i ptyt bazowych jest zadowalajace, nalezy ponownie sprawdzi¢
ustawienia materiatu i maszyny i utworzy¢ plik o rozszerzeniu czytelnym dla drukarki za
pomoca funkcji »Create build job« (Utwdrz zadanie konstrukcyjne).

Po obliczeniu poszczegélnych warstw wydruku (tzw. »segmentowanie«) pojawi sie okno
podgladu. Mozna w nim przewija¢ warstwy zadania wydruku i przeglada¢ utworzony obiekt.

Nastepnie nalezy przesta¢ gotowe zadanie wydruku do drukarki 3D przez potaczenie
sieciowe lub skorzysta¢ z pamieci przeno$nej USB.

N

Cata strefa robocza jest oznaczona Descripton

kolorem czarnym, a powierzchnie, achine: =S | EmEEE Vo

ktére ma]q byé naéWieﬂane _ Configuration: |DMG LuxaPrint Ortho Flex -100um- 21/01 Demax | Parts: Layer count:

kolorem bla}ym Machine address: | | Current height: l:l Current layer
Build fie size: [s570918 ] Scuhngx. Scaling Y

Przyktadowo na warstwie 90 na

< I

Frojector Frojector

ilustracji elementy podtrzymujace
s3 jeszcze czgéciowo tworzone,
ale zarys szyny jest juz w duzym
stopniu rozpoznawalny.

Send to printer Save as fie Save as File and Send Cancel




> 1 min.

4. Drukowanie

4.1. Potrzasnac materiatem

Przed uzyciem nalezy potrzasa¢ opakowaniem materiatu DMG LuxaPrint Ortho Flex
przez co najmniej jedng minute. Dzieki temu uzyskany produkt jest zawsze jednorodny, a
tym samym niezmiennie charakteryzuje sie wysokga jakoscig wykonania.

4.2. Skanowanie znacznikéw RFID

Aby zapewni¢ wieksza niezawodnos¢ procesu, nalezy zeskanowac kod RFID materiatu.
Drukarka 3D moze wykryé ewentualne wprowadzenie btednych informacji dotyczacych
materiatu i w razie potrzeby wygenerowa¢ ostrzezenie (funkcja dostepna dla DMG
DentaMile Lab5/Lab5 ProDMG 3Demax/DMG 3Delite (DMG), D30/D20+/D20+ wktad/
D10+ (RapidShape), P20+/P10+ kapsutka (Straumann))).

4.3. Dodawanie materiatu do drukowania

Umiesci¢ LuxaPrint Ortho Flex w zbiorniku zywicy drukarki 3D. Nalezy sie upewni¢, ze
zbiornik jest wystarczajaco napetniony, aby zywica mogta by¢ podawana bez przeszkéd,
nawet jesli ptytka konstrukcyjna jest catkowicie zapetniona. Nie nalezy nigdy napetnia¢
zbiornika zywicy po brzegi, gdyz zywica moze sie przela¢ i zanieczysci¢ drukarke.

Dla kazdego biokompatybilnego materiatu do druku 3D nalezy uzywa¢ oddzielnych
tacek na materiaty, aby unikna¢ zanieczyszczei krzyzowych.

4.4. Rozpoczecie zadania drukowania 3D

Rozpoczaé zadanie drukowania na drukarce 3D.



5. Obrébka koincowa

5. Obrobka koncowa

Inteligentne polaczenie

Uzytkownik systemu druku 3D firmy DMG sktadajacego sie z 3Demax,

3Dewash i 3Decure korzysta z inteligentnego potaczenia tych urzadzen.

Gdy tylko zadanie drukowania na drukarce zostanie zakoriczone, wszystkie istotne
informacje s przekazywane do urzadzen do obrébki koricowej, gdzie wystarczy
wybra¢ odpowiednie zadanie drukowania, aby rozpocza¢ okreslong obrébke.

5.41. Odciek zywicy

m Po zakorczeniu drukowania nalezy pozostawi¢ szyny w drukarce na mniej wiecej 10
minut, aby ptynna niezwigzania zywica mogta sptynaé. Zapewnia to oszczednos¢
materiatu i skraca proces czyszczenia.



Usuwanie szyn z plytki
konstrukcyjnej

Dtugotrwaly kontakt z
ptynami czyszczacymi
moze wpltynac na
doktadnosc obiektow
oraz ich whasciwosci
mechaniczne.
Przestrzegac podanych
tutaj czasow.

5. Obrébka koncowa

5.2. Odtaczanie elementow od plytki konstrukcyjnej

Ostroznie odtaczy¢ wydrukowane obiekty od ptytki konstrukcyjnej. Uzy¢ szpatutki lub

nozyka dotgczonego do drukarki (lub podobnego narzedzia do ciecia).

W przypadku mocno przylegajacych obiektow ostroznie uderzy¢ uchwyt szpatutki
mtotkiem, aby odczepi¢ ptyte bazowa z wydrukowanym obiektem od ptytki
konstrukcyjnej. Nalezy zawsze uwaza¢, aby nie uszkodzi¢ szyn.

W przypadku korzystania z urzadzenia DMG 3Delite (DMG), D10 + (RapidShape) lub
P10 + (Straumann) nalezy pozostawi¢ obiekty na ptytce konstrukcyjnej i zawiesié calg
ptytke w odpowiednim urzadzeniu do czyszczenia (DMG 3Dewash, RS wash lub P wash).

5.3. Czyszczenie

Po wydrukowaniu nalezy starannie oczysci¢ szyny z wszelkich nieutwardzonych
materiatéw. Do kazdego biokompatybilnego materiatu do drukowania nalezy stosowaé
oddzielne roztwory czyszczace, aby uniknaé zanieczyszczen krzyzowych.




Aby wydtuzyc okres
uzytkowania ptynu
czyszczacego w
urzadzeniu 3Dewash,
istnieje opcja krétkiego
czyszczenia wstepnego
elementéw (<1 min) w
myjce czyszczacej lub za
pomoca sprayu z
alkoholem izoproylowym
(ok. 99%) do lwyptukania z
grubsza ptynnych
pozostalosci zywicy.
Zaraz potem nalezy
wykona¢ czyszczenie w
urzadzeniu 3Dewash.

Szyny w urzadzeniu czyszczacym
DMG 3Dewash

Suszenie szyn powietrzem
pozbawionym oleju

5. Obrébka koncowa

5.3.1. 3Dewash (lub RS wash / P wash)

Woystarczy umiesci¢ wydrukowany obiekt w komorze czyszczenia urzadzenia 3Dewash
i wybraé program przeznaczony dla DMG LuxaPrint Ortho Flex lub odpowiednie
zadanie drukowania (wymagana funkcja Smart Connectivity). W celu uzyskaniach
lepszych rezultatow czyszczenia szyng w komorze czyszczenia nalezy umiescié
powierzchnig pracujaca skierowang do dotu. Do czyszczenia nalezy uzy¢ alkoholu

izopropylowego (ok. 99%).

5.3.2. Czyszczenie ultradZwiekowe

Przy braku wyzej wymienionych urzadzen czyszczacych nalezy wstepnie czyscic szyne
etanolem (ok. 96%) lub alkoholem izopropylowym (ok. 99%) w myjce ultradZzwigkowej przez
maksymalnie 3 minuty. W razie potrzeby mozna rowniez uzy¢ szczotki. Nastepnie nalezy

w oddzielnym pojemniku ponownie oczysci¢ przedmioty czystym etanolem (ok. 96%) lub
alkoholem izopropylowym (ok. 99%) przez maksymalnie 2 minuty w myjce ultradzwiekowe;j.

5.3.3. Suszenie

Przed przystapieniem do utwardzania koficowego upewnic sig, ze szyny catkowicie
wyschty. W tym celu nalezy uzyé sprezonego powietrza lub pozostawi¢ elementy do
wyschniecia na powietrzu przez mniej wiecej 30 minut. Nalezy réwniez sprawdzi¢, czy
na szynach nie ma zadnych pozostatosci nieutwardzonej zywicy.




5. Obrébka koihcowa

5.3.4 Probakoficowa
Po wysuszeniu doktadnie sprawdzi¢ szyny i upewnic sie, ze
Szyny sg czyste i catkowicie suche

Na powierzchni nie znajduja sie resztki ptynu czyszczacego ani zywicy,
(widoczne przez btyszczacg powierzchnie obiektu)
Na powierzchni pracujacej szyny nie wida¢ zadnych niedoskonatosci ani
statych czastek zywicy.

Jezeli na powierzchni nadal znajdujq sie ptynne resztki zywicy, mozna je usung¢ np.

sprayem zawierajacym alkohol izopropylowy lub szmatka namoczong w alkoholu
izporopylowym. Nastepnie catkowicie osuszy¢ szyny, jak opisano powyzej.

Usuwanie ptynnych pozostatosci
zywicy alkoholem izopropylowym

5.4. Po zakonczeniu utwardzania

Prawidlowe utwardzanie koficowe elementéw jest wazne dla uzyskania

I i biokompatybilnego rezultatu z optymalnymi wtasciwosciami mechanicznymi i
doskonatym dopasowaniem. Dlatego nalezy zawsze zwracaé uwage na prawidtowe
utwardzenie koficowe i doktadnie przestrzega¢ podanych zalecen. W komorze
naswietlania nigdy nie umieszczaé szyn jedna na drugiej i upewnic¢ sie, ze elementy
sg oSwietlane ze wszystkich stron.

Zaréwno zbyt krotkie,
jak i zbyt dtugie lub zbyt
intensywne utwardzanie
kohcowe moze prowadzi¢
do utraty doktadnosci z
powodu znieksztatceh w
czesci i do przebarwienia
elementow.

Szyny w urzadzeniu do utwardzania
koficowego DMG 3Decure




A

Chociaz reczne odcinanie
elementow
podtrzymujacych jest
szybsze niz za pomoca
narzedzia, moze wyrywaé
mate obszary zszyni
tym samym uszkadzaé

je lub nawet czynié je
nienadajacymisie do
uzytku. W zwigzku z tym
zalecamy korzystanie

z narzedzia.

Odtaczanie elementéw
podtrzymujacych

5. Obrébka koncowa

5.41. DMG 3Decure

Wystarczy umiesci¢ wydrukowany obiekt w komorze urzadzenia i wybraé program
przeznaczony dla DMG LuxaPrint Ortho Flex lub odpowiednie zadanie drukowania
(wymagana funkcja Smart Connectivity).

5.4.2. Otoflash/Heraflash/HiLitePower3D

Umiesci¢ wydrukowane obiekty w komorze urzadzenia naswietlajacego i utwardzi¢ po
wybraniu ponizszych ustawier.

Modut Czas Wskazowki

Swiattoutwardzalny  Swiatloutwardzania

Po pierwszych 2000 blyskoéw nalezy
pozostawi¢ wydrukowany obiekt do
ostygniecia i odwrécic go na drugg strone.

Otoflash G171
(myjka N36w0)

Heraeus Heraflash /
Kulzer HiLite power 3D

2 x 2000 impulséw

Po pierwszych 180 sekundach ostudzi¢
wydrukowany obiekt i odwréci¢ go na
druga strone.

2 x 180 sekund

5.5. Odtaczanie elementow podtrzymujacych

Ostroznie odtaczyé elementy podtrzymujace. Najlepiej uzy¢ narzedzia recznego z tarcza
tnaca lub matych kleszczy badz nozyczek. Pozostatosci elementéw podtrzymujgcych

mozna nastepnie ostroznie usunac frezarka lub szlifierka.




Narzedzia rotacyjne do
recznej obrobki koncowej

Po zakonczeniu nalezy
sprawdzi¢ gotowe obiekty
pod katem uszkodzen

lub peknieé. Nie wolno
stosowa¢ uszkodzonych
szyn u pacjentéw.

Ukonczone szyny

5.6. Wykonczenie i polerowanie

LuxaPrint Ortho Flex oferuje szybkie szlifowanie i polerowanie dajace gtadka i lekko
matowg powierzchnie. Aby uniknaé wad na powierzchni szyny, podczas szlifowania i
polerowania nalezy uzywa¢ niskich obrotow. Szyny dentystyczne nalezy przygotowywa¢
z aktywnym odsysaniem ze wzgledu na dziatanie powstajacego pytu.

Do usuwania elementéw podtrzymujacych i ich pozostatosci mozna zastosowa¢
matle wiertto z weglika wolframu.

Szyne mozna wstepnie spolerowa¢ (drobng) tarcza gtadzaca
(wystarczajaca dla pozycjoneréw do montazu posredniego zamkow
ortodontycznych).

Tam gdzie wymagana jest gtadka powierzchnia, mozna jg osiggna¢ poprzez reczne
polerowanie szczotka z wlosia koziego i (lekkoscierng) pasta polerska,
a nastepnie tarcza gtadzaca na wysoki potysk.

W celu usuniecia pozostatosci po polerowaniu nalezy ostroznie odparowac szyny
przy uzyciu parownika lub my¢ w myjce ultradZwiekowej przez 5-10 minut

w temperaturze 30°C z dodatkiem standardowej mieszaniny wody i detergentu.
Aby uniknaé odksztatcenia sie szyny, ostateczne mycie z uzyciem parownika nalezy
wykonaé, nakierowujac strumieri na catg powierzchnig, a nie selektywnie.

Aby zapobiec przywieraniu zamkéw do szyn, przed uzyciem nalezy w ustach pacjenta
zaizolowa¢ pozycjonery do posredniego montazu zamkéw ortodontycznych.




Poréwnanie powierzchni
pracujacej szablonu transferowego
wytworzonego za pomocg
zatwierdzonego przeptywu pracy
DMG DentaMile z cyfrowymi
danymi wyjsciowymi.

99,5 % punktow danych miesci sie
w granicach tolerancji 150 pm.
Srednie odchylenie wynosi 43 um.

Basowania

6. Sprawdzenie doktadnosci
dopasowania

Wszystkie nasze materiaty i procesy druku s3 sprawdzane i oceniane pod wzgledem
osigganej doktadnosci.

Powierzchnie pracujace pozycjoneréw do posredniego montazu zamkoéw
ortodontycznych sg tworzone w zatwierdzonym przeptywie roboczym z uzyciem zywic
LuxaPrint Ortho Flex, drukarki DMG 3Demax, zespotu czyszczagcego DMG 3Dewash

i zespotu utwardzania koricowego DMG 3Decure i wykazujg $rednie odchylenia o
wartosci 43 pm. Oznacza to, ze 99,5% powierzchni pracujgcych znajduje sie w zakresie
150 mikrometréw cyfrowych danych Zrédtowych. 93,5% powierzchni odbiega od
wyjéciowych danych cyfrowych o mniej niz 100 mikrometréw.

[mm]




