PRZEWODNIK DOTYCZACY STOSOWANIA

LuxaPrint Ortho

Zatwierdzona procedura DMG DentaMile

W DMG



Przewodnik dotyczgcy stosowania: LuxaPrint Ortho

LuxaPrint Ortho to swiattoutwardzalna zywica do drukarek 3D stuzgca do produkciji
indywidualnych szablonow do nawiercania z najwyzszg precyzja, majaca certyfikat wyrobu
medycznego | klasy.

Precyzyjne wiercenie otworéw i doktadne dopasowanie. Zwtaszcza w przypadku tulei
wiertet. LuxaPrint Ortho, wysoce transparentna zywica o najwyzszej jakosci, zapewnia
niezawodne wsparcie w tym zakresie. Doskonata zaptywalnosc¢ i parametry drukowania
zapewniajg stabilnos¢ wymiarowa i optymalne ksztattowanie. W przypadku tego materiatu
koniecznosc¢ zapewnienia jatowosci nie stanowi problemu: w kazdym szczegole spetnia on
wysokie wymagania implantu.

LuxaPrint Ortho charakteryzuje sie takze bardzo duzg przejrzystoscia: Przejrzystos¢ na
poziomie 99% zapewnia idealng widocznos¢ miejsca pracy i petng kontrole.

Ponadto kroétkie czasy drukowania i niskie wymagania materiatowe sprawiajg, ze produkcja
W pracowni jest niedroga.

Zatwierdzona procedura DMG DentaMile

W niniejszym Przewodniku dotyczgcym stosowania prezentujemy zatwierdzone procedury
DentaMile, ktére mogg zostac wykorzystane do tatwego i niezawodnego uzyskania
rezultatow spetniajgcych wysokie wymagania uzytkownikow aparatow stomatologicznych
w zakresie biokompatybilnosci, stabilnosci i precyzji.

Procedury DentaMile zostaty opracowane w firmie DMG z uwzglednieniem
rygorystycznych kryteriow, a nastepnie przetestowane w naszym cyfrowym centrum
zastosowan. Nalezy postepowac doktadnie wedtug ponizszej procedury. Zapewni to
rezultaty o najwyzszej jakosci.
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Wymagane wyposazenie i materiaty

SKANOWANIE
- Skaner wewnatrzustny lub optyczny skaner biurkowy

- Opcjonalnie: Cyfrowa tomografia wolumetryczna (DVT) struktury kostnej pacjenta

PROJEKT
- Oprogramowanie do projektowania dentystycznego (CAD) do wytwarzania
szablondw do nawiercania (np. 3Shape)

DRUKOWANIE

- Program do segmentowania dopasowany do drukarki 3D (Autodesk Netfabb dla
DMG 3Demax DMG 3Delite (DMG), D10+ /D20I1/ D20+ /D30I1/ D30+ D40l
(RapidShape) oraz P10+ / P20+ (Straumann); Asiga Composer dla drukarki Asiga)

- Zywica DMG LuxaPrint Ortho

- Drukarka 3D DMG 3Demax, drukarka 3DDMG 3Delite, D10+ /D20I11/D20+/
D30I/ D30+ D40l (RapidShape), P10+ /P20+ (Straumann) lub drukarka 3D Asiga
(np. Asiga MAX UV)

- DMG 3Dewash / RS wash / P wash lub myjka ultradzwiekowa i ptyn czyszczacy
(alkohol izopropylowy = 99% lub etanol = 96%)

- Urzadzenie do utwardzania koncowego DMG 3Decure / RS cure / P cure lub
ksenonowa lampa btyskowa (Otoflash G171 lub Heraflash/HiLite Power 3D)
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1. Skanowanie

1. Skanowanie

Wytworzenie cyfrowego szablonu do hawiercania wymaga najpierw wygenerowania
cyfrowych danych pacjenta. Mozna to zrobi¢ w gabinecie stomatologicznym za pomoca
skanera wewnatrzustnego lub w laboratorium stomatologicznym za pomoca skanera
laboratoryjnego. W zaleznosci od wersji wyciski zebdw pacjenta lub modele gipsowe moga
by¢ skanowane bezposrednio za pomoca skanera laboratoryjnego.

Wykonanie kompletnych prowadzonych szablonéw do nawiercania wymaga rowniez
wykonania skanowania DVT (cyfrowa tomografia wolumetryczna) struktury kostnej pacjenta.



Tabela:
Zalecane ustawienia dla pro-
jektu szablonu do nawiercania

2. Projektowanie

Na podstawie danych cyfrowych dotyczgcych zebdw pacjenta mozna za pomoca
odpowiedniego oprogramowania skonstruowac szablon do nawiercania.

W przypadku korzystania z 3Shape Implant Studio mozna wybrac parametry materiatu
zapisane przez system dla DMG LuxaPrint Ortho jako punkt wyjscia do swojego projektu.
Jesli uzywany jest inny program, mozna uzy¢ nastepujgcych ustawien jako wartosci
poczatkowych:

Minimalna  Zalecane ustawienie Maksymalna
wartosc podstawowe wartos¢

Grubos¢ materiatu

Rozstaw do zebéw

Retencja

Rozstaw do tulei

W zaleznosci od uzywanego programu, rodzaju tulei wiertta i geometrii zebow pacjenta
moze wystgpi¢ koniecznosc¢ zmiany zalecanych ustawien wyjsciowych w celu uzyskania
bezpiecznego i precyzyjnego projektu z optymalnym dopasowaniem.

Sposob postepowania podczas planowania leczenia i projektowania szablonéw do
nawiercania moze sie rozni¢ w zaleznosci od uzywanego programu. Aby uzyskac
szczegotowe instrukcje dotyczace projektowania szablondw do nawiercania, nalezy
skontaktowac sie z deweloperem programul.




Nalezy sie zawsze
upewnic, czy uzywane
jest wtasciwe urzadzenie
i parametry materiatu.
Wybér nieprawidtowych
ustawien moze skutkowac
btedami w druku i gorzej
dopasowanymi szablo-
nami do nawiercania, jak
réwniez nieodpowiednimi
wtasciwosciami mecha-
nicznymi oraz brakiem
biokompatybilnosci.

3. Przygotowanie do druku

3. Przygotowanie do druku

Po zakonczeniu procesu projektowania nalezy zaimportowac cyfrowo zaprojektowany
szablon do nawiercania do oprogramowania drukarki, aby przygotowac go do druku.

Na tym etapie szablony do nawiercania sg zorientowane w strefie roboczej drukarki 3D i
wyposazone w elementy podtrzymujgce.

3.1. Autodesk Netfabb dla DMG 3Demax i 3Delite
(oraz RapidShape D-Series)

3.1.1. Dobdér materiatu i maszyny
Otworzy¢ Autodesk Netfabb i wybrac 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.
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Rysunek 1: . . , . . ’ . L.
Dobor parametréw urzadzenia Najpierw nalezy wybrac drukarke i materiat »DMG LuxaPrint Ortho« oraz zgdang grubosc¢

i materiatu warstwy. Jesli materiat ten nie byt nigdy wczesniej uzywany, moze by¢ konieczne przejscie
do ustawien za pomocg ikony znajdujgcej sie obok wiersza materiatu i utworzenie
odpowiedniego rekordu (patrz instrukcja obstugi 3Demax/3Delite, punkt 6.7).

Wszystkie dostepne grubosci warstw zostaty sprawdzone w haszym cyfrowym centrum
zastosowan i zapewniajg doktadny i niezawodny wydruk. Mniejsza grubos¢ warstwy
przektada sig na drobniejszg strukture powierzchni, wyzszg doktadnosc i dtuzszy czas
druku. Wybrac¢ odpowiednig grubos¢ warstwy w zaleznosci od specyfikacji, dostepnego
czasu i zgdanej jakosci powierzchni.

3.1.2. Importowanie szablonu nawiercania

Zaimportowac wczesniej utworzony projekt szablonu do nawiercania do programu
Netfabb. W tym celu wystarczy przeciggnac plik do widoku 3D programu lub
wybrac¢ »Load Pieces...« (Zataduj elementy) w obszarze roboczym DMG i przejs¢ do
odpowiedniego projektu.
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Rysunek 2:
Import cyfrowego szablonu do
nawiercania do Netfabb
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Rysunek 3:

Poziome wyréwnanie szablonu
do nawiercania i gniazda

tulei wiertta z powierzchnig
montazowa zwrécong od ptytki
konstrukcyjnej

3. Przygotowanie do druku

3.1.3. Ustawianie szablonéw do nawiercania w strefie roboczej

Zawsze wyrownywac szablony do nawiercania 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.

Uchwyt na tuleje wiertta powinien by¢ rowniez jak najbardziej ptaski i rownolegty do ptytki
konstrukcyjnej (tak aby otwor na tuleje wiertta byt skierowany w kierunku Z lub do gory),
tak aby tuleja wiertta byta doktadnie dopasowana.

W przypadku kilku tulei wiertta w jednym szablonie do nawiercania wszystkie uchwyty
do tulei wiertta powinny by¢ ustawione jak najbardziej ptasko i pod podobnym katem.
W przypadku katow wiekszych niz 10° moze wystapi¢ koniecznos¢ dostosowania
parametrow podanych w tabeli 1.

Informacje podstawowe

Jedng z przyczyn gorszej doktadnosci odtworzenia przy wiekszych kagtach orientacii
jest nadmierne utwardzenie w kierunku Z, ktore jest konieczne do potgczenia ze
sobg poszczegolnych warstw. Nadmierne utwardzenie wystepuje tylko w przypadku
podciec i otworow lub wgtebien w obiekcie, a mianowicie wtedy, gdy zadna struktura
obiektu nie uniemozliwia utwardzenia ptynnej zywicy w kierunku Z (droga wigzki
promieni swietlnych od dotu do gory lub od pojemnika w kierunku ptytki konstrukcyjnej).
W przypadku wyrownania poziomego powierzchnia montazowa szablonéw do
nawiercania (wewnatrz) jest zwykle zorientowana w kierunku tyzki materiatu, tak ze
nie wystepujg tu zjawiska nadmiernego utwardzania. Jest to szczegolnie wazne
przy wprowadzaniu tulei wiertla. Aby zapewni¢ doktadne dopasowanie tulei, otwor
gniazda powinien byc prostopadty do ptytki konstrukcyjne;.




Rysunek 4:
Okno »Support«
(Elementy podtrzymujace)

Mozna réwniez
zastosowac zewnetrzne
elementy podtrzymujgce
podczas korzystania

z innego programu do
generowania elementow
podtrzymujacych. Aby to
wykonag, nalezy wybrac¢
element »Import external
support« (Importuj
zewnetrzny element
podtrzymujacy) lub
»Import external support
for several components«
(Importuj zewnetrzny
element podtrzymujacy
dla niektérych
komponentow).

Rysunek 5:

Szablon do nawiercania
wyposazony w elementy
podtrzymujace

3.1.4. Dodawanie elementéw podtrzymujacych

m Support

[ Import external support

|:| Impart external support for multiple parts

|:| Create custom support

IE‘ Use integrated support I
Surgical Guide L

N

| Perform... || Cancel |

Lift parts before supporting (in mm):

Obiekty wymagaja elementow podtrzymujgcych do zapewnienia prawidtowego i doktadnego
ustawienia szablondw do nawiercania. W obszarze procedury DMG nalezy wybrac¢

»Add support« (Dodaj element podtrzymujacy), a w nastepnym oknie dialogowym »Use
integrated support« (Zastosuj wbudowany element podtrzymujacy). Wstepnie ustawiony styl
elementu podtrzymujgcego »Surgical Guide« (Prowadnica chirurgiczna) zostat specjalnie
zoptymalizowany do drukowania szablonow do nawiercania i gwarantuje najlepsze wyniki.
Dodatkowo nalezy wybrac¢ element menu »Lift components before support (in mm)« (Podnies
komponenty przed elementem podtrzymujgcym (w mm)), aby automatycznie podniesc
komponent o kilka milimetrow w stosunku do ptytki konstrukcyjnej. Najlepsza wartosc to

2-4 mm. Pozwala to na tatwiejsze usuniecie elementdw podtrzymujgcych w dalszych
etapach procesu i uzyskanie precyzyjnego wyniku drukowania.

Program automatycznie oblicza optymalng pozycje elementéw podtrzymujgcych i wstawia je
pomiedzy ptytke konstrukcyjng a szablon do nawiercania.

Nalezy sprawdzi¢ obiekt pod katem prawidtowego rozmieszczenia elementow
podtrzymujgcych. Aby zapewnic prosty i precyzyjny montaz tulei wiertta, nalezy sprawdzic,
czy w poblizu gniazd tulei wiertta lub na powierzchni montazowej nie ma wspornikow.



3. Przygotowanie do druku

Rysunek 6:
Nieprawidtowo ustawiony wspornik

Po wtasciwym ustawieniu
automatyczny i zintegro-
wany skrypt elementu
podtrzymujgcego dziata
idealnie w wielu przypad-
kach. Poniewaz kazdy
drukowany obiekt jest inny,
moze sie zdarzyc, ze
elementy podtrzymujace
zostang umieszczone |
nieprawidtowo i trzeba je -
bedzie usunac¢ recznie. 1
Zazwyczaj nie jest
konieczne dodawanie
poszczegolnych elemen-
téw podtrzymujacych.

JE

3.1.4.1. Usuwanie i dodawanie pojedynczych wspornikéw

Aby usunac¢ lub dodac pojedyncze wsporniki, nalezy najpierw wybrac okreslony obiekt, a
nastepnie »Add support...« (Dodaj element podtrzymujacy). W kolejnym oknie dialogowym
aktywowac pole »Create individual support« (Utworz wspornik indywidualny; patrz rysunek 8).
Nalezy rowniez upewnic sie, ze nie jest aktywne okno »Lift components before support

(in mm)« (Podnies komponenty przed elementem podtrzymujacym (w mm)). Nastapi
przekierowanie do ograniczonego widoku obiektu i powigzanych wspornikow, gdzie mozna
usunac¢ lub dodac pojedyncze wsporniki wedle potrzeby. Dzieki funkcji »Select support«
(Wybierz element podtrzymujacy) mozna zaznaczyc¢ i usungc pojedyncze wsporniki (klikniecie
prawym przyciskiem myszy: »Remove selection« (Usun wybor)).
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Rysunek 7:

Usuniecie poszczegolnych
wspornikow

w module podtrzymujacym




Rysunek 8:
Tworzenie indywidualnego
wspornika

Rysunek 9:
Okno »Create baseplate«
(Utworz ptyte bazowa)

M Support

|:| Import external support

|:| Import external support for multiple parts

|E| Create custom support

[] use integrated support

Surgical Guide

II:| Lift parts before supporting (in mm): I |3

Perform... Cancel

3.1.5. Ptyta bazowa

W razie potrzeby do obiektu mozna dodac ptyte bazowg w postaci siatki heksagonalnej.
Ptyta bazowa zapewnia lepsze przyleganie do ptytki konstrukcyjnej i tym samym
minimalizuje btedy w druku. W przypadku materiatu DMG LuxaPrint Ortho zalecane sg
nastepujgce ustawienia:

Odcien w zaleznosci od elementu, siatka z szesciokagtnymi komadrkami, wysokosé: 0,8

mm, wielkos¢ pola: 1,5 mm, przesuniecie na krawedzi: 1 mm, grubos¢ scianki: 0,8 mm.

Create baseplate

Shape of baseplate:

Structure of baseplate:

Height in mm:

Cell size in mm:

Use only outer edge

Shadow of paris A

Hexagonal grid A

Offzet from edge in mm:
E Wall thickness in mm:

Perform... Cancel




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

Rysunek 10: Cata strefa robocza Descrption
jest oznaczona kolorem
czarnym, a powierzchnie, ktore
maja by¢ naswietlane - kolorem
biatym. Przyktadowo na warstwie
194 na ilustracji elementy
podtrzymujace sa jeszcze
czesciowo tworzone, ale zarys
szablonu do nawiercania jest juz
w duzym stopniu rozpoznawalny.
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Gdy tylko rozmieszczenie elementow na ptytce konstrukcyjnej, elementow podtrzymujacych i
ptyt bazowych jest zadowalajgce, nalezy ponownie sprawdzi¢ ustawienia materiatu i maszyny
i utworzyc¢ plik o rozszerzeniu czytelnym dla drukarki za pomoca funkcji »Create build job«
(Utworz zadanie konstrukeyjne).

Po obliczeniu poszczegodinych warstw wydruku (tzw. »segmentowanie«) pojawi sie okno
podgladu. Mozna w nim przewijac warstwy zadania wydruku i przegladac utworzony obiekt.

Nastepnie nalezy przesta¢ gotowe zadanie wydruku do drukarki 3D przez potgczenie sieciowe
lub skorzystac z pamieci przenosnej USB.

3.2. Asiga Composer

3.2.1. Dobér materiatu i maszyny

Otworzy¢ Asiga Composer i wybrac¢ nowy projekt lub otworzy¢ wczesniej zapisany
projekt. Wybrac drukarke i materiat »DMG LuxaPrint Ortho TRA«. Grubos¢ warstwy
zatwierdzona przez DMG wynosi 0,050 mm (= 50 um) i zapewnia najlepsze wyniki.

Jesli ten materiat nie byt wczesniej uzywany, mozna pobrac¢ parametr wydruku ze
strony Asiga w obszarze swojego konta w bibliotece materiatow (asiga.com/accounts/)
i zaimportowac go do programu Composer.

B New Build

Rysunek 11:
Wyboér materiatu i grubosci warstwy
w Asiga Composer Max ~

Target Printer E‘.“ Settings

Size

Asigad03-MatP (Offline)

Asigad03-QK (Offline)
Max UV385

Asiga385-DAC (Offline)
Virtual

Max 62

Masx Mini 3%

Max X27

Max X35

Max X¥43

Pico

Pico Plus27

Pico Plus39

Pico2 39

Picn? 50

Select the star to remember your printer.

Asigad05-DAC (Offline) X v :

121.00mm ¥ |68.04mm T

Resolution

1920 px =
Material

1080 px

76.00 mm =

| DMG Luncaprint Ortho TRA

Slice Thickness

|| 0.050 mm

Cancel




Rysunek 12:

Orientacja szablonu do nawiercania |’

za pomoca funkcji »Rotate Facet
Downwards« (Obroé¢ ptaszczyzne
w dot)

3. Przygotowanie do druku

3.2.2. Importowanie do programu Asiga Composer

Zaimportowac wczesniej utworzony projekt szablonu do nawiercania do Asiga
Composer. W tym celu wystarczy przeciggnac plik do widoku 3D programu lub wybrac
punkt menu »Add Parts...« (Dodaj czesci).

3.2.3. Ustawianie szablonéw do nawiercania w strefie roboczej

Zawsze wyrownywac szablony do nawiercania tak, aby ich wewnetrzna strona, istotna w
przypadku dopasowania, byta zwroécona w kierunku od ptytki konstrukcyjnej. Zapewnia
to najwyzszy stopien doktadnosci i gwarantuje, ze na tych powierzchniach nie powstang
zadne elementy podtrzymujgce.
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Uchwyt na tuleje wiertta powinien by¢ rowniez jak najbardziej ptaski i rownolegty do ptytki
konstrukcyjnej (tak aby otwor na tuleje wiertta byt skierowany w kierunku Z lub do gory),
tak aby tuleja wiertta byta doktadnie dopasowana. Aby uzyskac proste wyréwnanie, Asiga
Composer oferuje praktyczng funkcje »Rotate Facet Downwards« (Obrd¢ ptaszczyzne

w dot). Aby jej uzy¢, nalezy najpierw wybrac lewym przyciskiem myszy szablon do
nawiercania, a nastepnie w obszarze obrotu wybrac funkcje »Rotate Facet Downwards«
(Obro¢ ptaszczyzne w dot) po lewej stronie okna. Nastepnie umiescic krzyzyk celowniczy
na ptaskiej powierzchni gniazda tulei wiertta, aby zorientowac te powierzchnie w kierunku
ptytki konstrukcyjnej (patrz rysunek 12).



1 3. Przygotowanie do druku

Rysunek 13:
Prawidtowa orientacja
w strefie roboczej

Rysunek 14:
Okno dialogowe »Generate Support«
(Generuj elementy podtrzymujace)
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W przypadku kilku tulei wiertta w jednym szablonie do nawiercania wszystkie uchwyty do
tulei wiertta powinny by¢ ustawione jak najbardziej ptasko i pod podobnym katem.

3.2.4. Dodawanie elementéw podtrzymujacych

W celu dodania elementow podtrzymujacych do projektu nalezy wybra¢ punkt menu
»Generate Support« (Generuj elementy podtrzymujgce). Sugerowane wartosci w
programie zostaty juz zoptymalizowane dla danego materiatu, wiec wystarczy uruchomic
funkcje automatycznego generowania elementow podtrzymujgcych, klikajac »Apply«
(Zastosuj). Nalezy sie rowniez upewnic, ze funkcja »Height levelling« (Poziomowanie
wysokosci) pozostaje aktywna, aby obiekt zostat uniesiony o kilka milimetrow nad

ptytke konstrukcyjng. Program automatycznie oblicza optymalng pozycje elementow
podtrzymujgcych i wstawia je pomiedzy ptytke konstrukcyjng a szablon do nawiercania.

¥ Generate Support

Support Parts
® Al
() Selected

(Z) without support

[] Height leveling [ 2,000 mm 2]

[] Tallest support 0,000 mm ¥

Placement Geometry
Self-support angle Contact width
Side-feature size Ower-shoot
Material strength | 40x E Maximum width
Suppertapaing Sce foces
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Rysunek 15:
Usuwanie i dodawanie pojedynczych
wspornikow w Asiga Composer

7 3. Przygotowanie do druku

Nalezy sprawdzi¢ obiekt pod katem prawidtowego rozmieszczenia elementéw
podtrzymujgcych. Aby zapewnic¢ prosty i precyzyjny montaz tulei wiertta, nalezy
sprawdzic, czy w poblizu gniazd tulei wiertta lub na powierzchni montazowej nie ma
wspornikow. W razie potrzeby usungc i/lub dodac pojedyncze wsporniki.

/] Heightlevelng [2.000mm |+

[ Tsestsuport [o000mm %]

mn
oottt a0

/] Heightleveling [2.000 mm [+

I Tallestsupport [0.000mm (%

3.2.5. Wysytanie zadania wydruku do drukarki

Po wcisnieciu punktu menu »Build« (Wykonaj) uzytkownik przechodzi do kreatora
zadania. Mozna tu ponownie sprawdziC ustawienia i w razie potrzeby utworzyc¢ ptyte
bazowa. Teraz nalezy wystac¢ gotowe zadanie drukowania do drukarki 3D.
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4. Drukowanie

4. Drukowanie

4.1. Potrzgsngé materiatem
= 01.00
min. Przed uzyciem nalezy potrzasac¢ opakowaniem materiatu DMG LuxaPrint Ortho przez

co najmniej jedng minute. Dzieki temu uzyskany produkt jest zawsze jednorodny, a tym

samym niezmiennie charakteryzuje sie wysoka jakoscig wykonania.

4.2. Skanowanie znacznikow RFID

Aby zapewnic¢ wiekszg niezawodnosc¢ procesu, nalezy zeskanowac kod RFID
materiatu. Urzadzenie moze wykry¢ ewentualne wprowadzenie btednych informaciji
dotyczacych materiatu i w razie potrzeby wygenerowac ostrzezenie (funkcja dostepna
dla DMG 3Demax/DMG 3Delite (DMG), D10+/D20+/D30+/ D40 Il (Rapid Shape),
P10+ /P20+/P30+ /P40 (Straumann)).



Rysunek 16:
Drukowanie obiektu w strefie
roboczej DMG 3Demax

4.3. Dodawanie materiatu do drukowania

Umiescic LuxaPrint Ortho w zbiorniku zywicy drukarki 3D. Nalezy sie upewnic, ze
zbiornik jest wystarczajgco napetniony, aby zywica mogta by¢ podawana bez przeszkod,
nawet jesli ptytka konstrukcyjna jest catkowicie zapetniona. Nie nalezy nigdy napetniac
zbiornika zywicy po brzegi, gdyz zywica moze sie przelac i zanieczyscic drukarke. Dla
kazdego biokompatybilnego materiatu do druku 3D nalezy uzywac oddzielnych tacek na
materiaty, aby uniknac zanieczyszczen krzyzowych.

4.4. Rozpoczecie zadania drukowania 3D

Rozpoczac¢ zadanie drukowania na drukarce 3D.




5. Obrobka koncowa

5. Obrobka koncowa

Inteligentne potgczenie

Uzytkownik systemu druku 3D firmy DMG sktadajgcego sie z drukarek i modutow
do obrébki koricowej korzysta z inteligentnego potaczenia tych urzadzen. Gdy tylko
zadanie drukowania na drukarce zostanie zakonczone, wszystkie istotne informacje
sg przekazywane do urzadzen do obrobki koncowej, gdzie wystarczy wybra¢ odpo-
wiednie zadanie drukowania, aby rozpoczac okreslong obrobke.

5.1. Odciek zywicy

F q Po zakonczeniu drukowania najlepiej jest pozostawi¢ szablony do nawiercania w
drukarce na mniej wiecej 10 minut, aby ptynna niezwigzania zywica mogta sptynac.
Zapewnia to oszczednos¢ materiatu i skraca proces czyszczenia.



5. Obréobka koncowa

5.2. 0Odtaczanie elementéw od ptytki konstrukcyjnej

Ostroznie odtgczy¢ wydrukowane obiekty od ptytki konstrukcyjnej. Uzy¢ szpatutki lub
nozyka dotgczonego do drukarki (lub podobnego narzedzia do ciecia). Wsunac¢ narzedzie
pod ptyte bazowa i poluzowac czesci lekkimi ruchami podwazajacymi. Jesli przyleganie
do ptyty bazowej jest zbyt silne, mozna umiesci¢ szpatutke na ptycie bazowej i delikatnie
uderzy¢ uchwyt szpatutki matym mtotkiem, aby poluzowac czesci.

Rysunek 17:
Odtaczanie wydrukowanych
obiektow od ptytki konstrukcyjnej

W przypadku korzystania z urzadzenia DMG 3Delite (DMG), D10 + (RapidShape) lub
P10 + (Straumann) nalezy pozostawic obiekty na ptytce konstrukcyjnej i zawiesic catg
ptytke w odpowiednim urzgdzeniu do czyszczenia (DMG 3Dewash, RS wash lub P wash).

5.3. Czyszczenie

Po wydrukowaniu nalezy starannie oczyscic¢ szablon do nawiercania z wszelkigj
nieutwardzonej zywicy. Do kazdego biokompatybilnego materiatu do drukowania nalezy
stosowac oddzielne roztwory czyszczace, aby unikna¢ zanieczyszczen krzyzowych.



Dtugotrwaty kontakt z
ptynami czyszczacymi
moze wptyna¢ na
doktadnosc obiektow
oraz ich wtasciwosci
mechaniczne.
Przestrzegac¢ podanych
tutaj czasow.

Rysunek 18:
Tuleja wiertta w urzadzeniu
3Dewash

Rysunek 19:
Sptukiwanie pozostatosci zywicy

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

Wystarczy umiesci¢ wydrukowane obiekty w komorze czyszczacej i wybrac program
przeznaczony do DMG LuxaPrint Ortho lub odpowiednie zadanie drukowania
(wymagana funkcja Intelligent Connectivity). W celu uzyskania najlepszych rezultatow

czyszczenia nalezy umiescic¢ szablon do nawiercania w komorze czyszczacej,
Kierujgc go powierzchnig potgczeniowa do dotu. Do czyszczenia nalezy uzy¢ alkoholu
izopropylowego (ok. 99%).

5.3.2. Czyszczenie ultradzwiekowe

Przy braku wyzej wymienionych urzadzen czyszczacych nalezy wstepnie czyscic
szablon do nawiercania etanolem (= 96%o) lub alkoholem izopropylowym (= 99%)

w myjce ultradzwiekowej przez maksymalnie 3 minuty. W razie potrzeby mozna réwniez
uzyc¢ szczotki. Jesli jest to mozliwe, mozna nastepnie oczysci¢ przedmioty sprezonym
powietrzem. Nalezy w oddzielnym pojemniku ponownie oczysci¢ przedmioty czystym
etanolem (= 96%) lub alkoholem izopropylowym (= 99%) przez maksymailnie 2 minuty
w myjce ultradzwiekowe;.

\\\\n




Rysunek 20:
Suszenie szablonu do nawiercania
sprezonym powietrzem

5. Obréobka koncowa

Po wysuszeniu doktadnie sprawdzi¢ szablon do nawiercania i upewnic sie, ze

szablon do nawiercania jest czysty i catkowicie suchy,

na powierzchni nie znajduja sie resztki ptynu czyszczacego ani zywicy
(widoczne przez btyszczacg powierzchnie obiektu).

Jezeli na powierzchni nadal znajduja sie ptynne resztki zywicy, mozna je usungc np. sprayem
zawierajgcym alkohol izopropylowy lub szmatkg namoczong w alkoholu izporopylowym.
Nastepnie catkowicie osuszy¢ szablon do nawiercania, jak opisano powyze;.

5.4. Suszenie i kontrola wzrokowa

Przed przystgpieniem do utwardzania koncowego upewnic sie, ze szablon do
nawiercania catkowicie wysecht. W tym celu nalezy uzy¢ sprezonego powietrza lub
pozostawic elementy do wyschniecia na powietrzu przez mniej wiecej 30:00 minut.
Podczas suszenia nalezy upewnic sig, ze szablon do nawiercania nie jest wystawiony na
bezposrednie dziatanie promieni stonecznych lub innego intensywnego promieniowania
(np. lampy o Swietle dziennym).




PRAKTYCZNA

WSKAZOWKA

Zarowno zbyt krotkie,

jak i zbyt dtugie lub zbyt
intensywne utwardzanie
koncowe moze prowadzi¢
do utraty doktadnosci z
powodu znieksztatcen w
czesci i do przebarwienia
elementow.

Rysunek 21:
3Decure

7 5. Obrobka koncowa

5.5. Po zakonczeniu utwardzania

Prawidtowe utwardzanie koricowe wydrukowanych elementéw jest wazne dla uzyskania
biokompatybilnego rezultatu z optymalnymi wtasciwosciami mechanicznymi i
doskonatym dopasowaniem. Dlatego nalezy zawsze zwracac uwage na prawidtowe
utwardzenie koncowe i doktadnie przestrzegac podanych zalecen. Nigdy nie umieszczac
szablondw do nawiercania jeden na drugim w komorze naswietlania i upewnic sie, ze
elementy sg oswietlane ze wszystkich stron.

5.5.1. DMG 3Decure

Wystarczy umiesci¢ wydrukowane obiekty w komorze czyszczacej i wybrac program
przeznaczony do DMG LuxaPrint Ortho lub odpowiednie zadanie drukowania (wymagana
funkcja Intelligent Connectivity).

5.5.2. Otoflash/Heraflash/HiLitePower3D

Umiesci¢ wydrukowane obiekty w komorze urzadzenia naswietlajagcego i utwardzi¢ po
wybraniu ponizszych ustawien.

Po pierwszych 2000 btyskow nalezy
pozostawi¢ wydrukowany obiekt do
ostygniecia i odwrdci¢ go na druga strone.

Otoflash G171

(myjka N360) 2 x 2000 impulsow

Po pierwszych 180 sekundach ostudzi¢
wydrukowany obiekt i odwrocic go na
drugg strone.

Heraeus Heraflash/
Kulzer HiLite power 3D

2 x 180 sekund
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Chociaz reczne odcinanie
elementdéw podtrzymuja-
cych jest szybsze niz za
pomoca narzedzia, moze
wyrywac mate obszary z
szablonéw do nawiercania i
tym samym uszkadzac je
lub sprawiac, ze przestang
sie nadawac do uzytku. W
zwigzku z tym zalecamy
korzystanie z narzedzia.

Elementy podtrzymujgce
nalezy zawsze usuwac po
zakonczeniu utwardzania,
aby unikna¢ znieksztatce-
nia elementu. Doktadne
dopasowanie ma kluczowe
znaczenie dla optymalnego
zabiegu, zwtaszczaw
przypadku szablonéw do
nawiercania.

5. Obréobka koncowa

5.6. Odtaczanie elementéw podtrzymujgcych

Ostroznie odtgczy¢ elementy podtrzymujgce. Najlepiej uzy¢ narzedzia recznego z
tarczg tngcag lub matych kleszczy, przecinakoéw bocznych bgadz nozyczek. Pozostatosci
elementow podtrzymujgcych mozna nastepnie ostroznie usunac frezarka lub szlifierka.

Rysunek 22:
Usuwanie elementow
podtrzymujacych za
pomocag tarczy tnacej

5.7.Wykonczenie i polerowanie

Szablony do nawiercania nalezy przygotowywac z aktywnym odsysaniem ze wzgledu na
dziatanie powstajgcego pytu.

Szorstkie pozostatosci elementdw podtrzymujgcych nalezy najpierw zeszlifowac
papierem sciernym/korundowym (wielkos¢ ziarna np. 120 um).

Do zmiany ksztattu krawedzi (ksztattowanie) szablonu do nawiercania lub ich
skrocenia mozna uzyc frezéw ceramicznych lub drobnych, poprzecznych frezéw z
tworzywa sztucznego.

Do usuwania, zaokraglania i wygtadzania (wstepnego polerowania) krawedzi i
powierzchni mozna uzy¢ polerki filcowej nasyconej silikonem.

Polerowanie wstepne nalezy wykonac przy uzyciu polerki z drobnym pumeksem i
szczotki z wtosia koziego.

Nalezy uzy¢ polerki na wysoki potysk oraz uniwersalnej pasty polerskiej do
tworzyw sztucznych, aby uzyskac wysoki potysk.



Rysunek 23:
Uzywane narzedzia do polerowania
(ilustracja przyktadowa)

Rysunek 24:
Gotowy szablon do nawiercania
z tulejg wiertta

PRAKTYCZNA

WSKAZOWKA

Po zakonczeniu nalezy
sprawdzi¢ gotowe obiekty
pod katem uszkodzen

lub peknigé. Nie wolno
stosowac uszkodzonych
szablonéw do nawiercania
u pacjentow.
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6. Przygotowanie przed uzyciem u pacjenta

6.1. Montaz szablonéw do nawiercania

Uzywac tylko takiego typu tulei wiertta, jaki zostat wybrany podczas procesu
projektowania. Tuleja wiertta powinna by¢ doktadnie wcisnieta w szablon i utrzymywana
na miejscu przez przytrzymanie. Jesli okaze sig, ze tuleja nie pasuje doktadnie,

szablon do nawiercania nie powinien by¢ uzywany u pacjenta. Doktadne dopasowanie
mozna uzyskac, dostosowujac parametry projektowe (»Distance to the drilling sleeve«
(Odlegtosc do tulei wiertta)). Dalsza obrdbka szablonu do nawiercania moze pogorszy¢
doktadnosc w przypadku interwenciji klinicznej.

6.2. Sterylizacja

Szablony do nawiercania DMG LuxaPrint Ortho mozna jednorazowo wysterylizowac
w autoklawie przed uzyciem u pacjenta. Do sterylizacji parowej nalezy stosowac
nastepujace parametry autoklawu:

Temperatura: 134°C / 273°F przy cisnieniu 2 baréw i czasie trwania 05:00 min.

6.3. Dezynfekcja
Zgodnie ze specyfikacjg producenta mozna zastosowac nastepujgce srodki dezynfekujace:

PrintoSept-ID (na bazie czwartorzedowych soli amoniowych)
SprayActiv, alkoholowy aerozol odkazajacy (zawiera takze didecylodimetylo-N-chlorek)

Dentavon [roztwdr przygotowany z granulatu; zawiera penta-potasowy-
bis(peroksymonosiarczan)-bis(siarczan), anionowe srodki powierzchniowo czynne,
niejonowe srodki powierzchniowo czynne, mydto, fosforany]



7. Sprawdzenie doktadnosci dopasowania

W naszym centrum aplikacji cyfrowych doktadnos¢ dopasowania wszystkich naszych
materiatow i procedur jest ustawiana, sprawdzana i oceniana zgodnie ze zdefiniowanym
procesem walidacji. Kazda procedura musi spetniac sciste kryteria, ktore zostaty
opracowane dla kazdej aplikacji indywidualnie oraz zgodnie ze znaczeniem klinicznym i
mozliwoscig zastosowania.

Powierzchnie mocowania i gniazdo tulei wiertta szablonu do nawiercania, ktore zostaty
wykonane zgodnie z zatwierdzong przez DMG procedurg przy uzyciu zywicy do druku DMG
LuxaPrint Ortho, drukarki 3D DMG 3Demax, urzadzenia do czyszczenia DMG 3Dewash i
urzadzenia do naswietlania wtdrnego DMG 3Decure (projekt w 3Shape Implant Studio z
domysinymi ustawieniami dla materiatu DMG LuxaPrint Ortho) wykazuja srednie odchylenia
na poziomie 29 um. Innymi stowy, 99,0% powierzchni miesci sie w tolerancji do 100 um,
przy czym catkowita powierzchnia montazowa nie wykazuje odchylen wiekszych niz 150 pm.
Odchylenie liniowe gniazda na tuleje wiertta wynosi 14 um przy odchyleniu katowym 0,85°.

W aktualnym badaniu Bencharit i wsp.(Dalal, N.; Ammoun, R.; Abdulmajeed, A. A.; Deeb, G. R.;
Bencharit, S. J. Prosthodontics 2020, 29, 161-165) doktadnos¢ wydrukowanych szablonéw
do nawiercania byta badana w funkcji grubosci warstwy w procesie druku i orientacji w strefie
roboczej. Autorzy stwierdzili srednie odchylenia powierzchni wklestodruku od 25 pym do

98 um, liniowe odchylenia gniazda tulei wiertta od 8 um do 23 um oraz odchylenia kgtowe
gniazda tulei wiertta od 0,56° do 1,57°.

Szablon do nawiercania wykonany zgodnie z zatwierdzong procedurg DMG ma



Tabela 2:

Doktadnosc¢ szablonu do nawier-
cania wykonanego za pomocg
zwalidowanej procedury DMG

Rysunek 25:

Poréwnanie powierzchni
montazowej szablonu do
nawiercania wykonanego przy
zastosowaniu zatwierdzonej
procedury DentaMile w
poréwnaniu z cyfrowymi danymi
wyjsciowymi. 99,0% punktow
danych miesci sie w granicach
tolerancji 100 um. Mediana
odchylenia wynosi 29,3 um.

7.Sprawdzeniedoktadnoscidopasowania

odpowiednio podobne lub mniejsze odchylenia niz te, ktdre zaobserwowano w badaniu.
Wspomniane tu i inne badania (Henprasert, P,; Dawson, D. V.; El-Kerdani, T.; Song, X.;
Couso-Queiruga, E.; Holloway, J. A. J. Prosthodontics, 2020, 29, 534-541; Geng, W.; Liu,
C.; Sy, Y, Li, J.; Zhou, Y. Int. J. Clin. Exp. Med. 2015, 8(6), 8442-8449) sugerujg réwniez,
ze stwierdzone odchylenia nie majg znaczenia klinicznego, a wykorzystanie drukowanych
szablondw do nawiercania zapewnia korzysci kliniczne i ekonomiczne.

Doktadnos¢
Wielkos¢ powierzchni w granicach odchylenia 100 ym
(powierzchnia montazowa i gniazdo tulei wiertta) 99,0%
Wielkos¢ powierzchni w granicach odchylenia 150 um
(powierzchnia montazowa i gniazdo tulei wiertta) 100,0%
Srednie odchylenia powierzchni montazowej 293 um
Maksymalne odchylenie powierzchni gniazda tulei wiertta 39 um
Odchylenie liniowe gniazda tulei wiertta 14 um
Odchylenie katowe gniazda tulei wiertta 0,85°

-0.30

-0.40




