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Application Note: LuxaPrint Tray

LuxaPrint Tray ist ein lichthartender 3D-Druck-Kunststoff zur generativen Herstellung von
individuellen Abforml6ffeln mit hochster Prazision, hervorragender mechanischer Stabilitat
und zertifiziert als Medizinprodukt Klasse I.

Neue Mdglichkeiten

Mithilfe der CAD/CAM-Fertigung kdnnen Retentionsldcher im Abformiéffel in einem Schritt
bequem und ohne zusatzliche Bohrungen gefertigt werden. Auch abgerundete Rander
kdnnen ohne aufwandiges Nachschleifen der Randbereiche direkt abgebildet werden.

Schnelleres Arbeiten

LuxaPrint Tray ist als Medizinprodukt der Klasse | zertifiziert und verwendbar fur alle Arten
von Loffeln in Kombination mit allen gangigen Abformmaterialien. Die perfekt auf den
3D-Druck-Prozess abgestimmte Durchhartungstiefe ermdglicht eine optimale Aufldsung
auch bei hochsten Druckgeschwindigkeiten.

Zuverlassig passgenau

Sehr hohe Formstabilitat und Biegefestigkeit sorgen fUr eine exakte, verzugsfreie
Abdrucknahme beim Patienten. Die au3ergewdhnlich glatten Oberflachen der gedruckten
Objekte bieten die Grundlage flr eine exzellente Passform.
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Validierter Workflow mit DMG DentaMile

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

Der DentaMile Workflow wurde bei DMG nach strengen Kriterien erarbeitet und in unserem
Digitalen Anwendungszentrum sorgfaltig UberprUft. Bitte halten Sie sich genau an den hier
beschriebenen Ablauf. So kdnnen Sie sicher sein, dass lhre Arbeiten immer die hdchste
Qualitat erreichen.

" 3Decure

% DMG 3Decure

% DMG 3Delite

% DMG 3Dewash

2 DMG

LuxaPrint
Tray

[ DentaMile
Desk MC-5 % DMG




Inhaltsverzeichnis

L SN, L 6
2. DESIgN. . 7
3. Druckvorbereitung. . ... 8
A DrUCK. . 23
5. Nachbearbeitung......... ... 24
0. Desinfektion. .. ... 31

(. Validierte Passgenauigkeit ... 32




Bendotigte Gerate und Hilfsmittel

“ SCAN
Intraoralscanner oder optischer Desktopscanner

“ DESIGN
CAD-Software zum Design von individuellen Abformléffeln (z.B. 3Shape)

“7 PRINT
In der folgenden Tabelle sind alle Kombinationen an 3D-Druckern und Post-Process-
Geraten aufgefihrt, mit denen LuxaPrint Tray (DMG) nach validiertem Workflow
gedruckt werden kann. Fur die Drucker sollte immer die passende Slicing-Software
mit validierten Printparametern verwendet werden (z.B. Autodesk Netfabb fir DMG
DentaMile Lab5 (Pro), 3Demax und 3Delite oder DMG DentaMile CAM MC fur DMG
DentaMile Desk MC-5).

DMG 3Demax DMG 3Dewash DMG 3Decure
DMG 3Delite Ultraschallbad Otoflash G171
DMG DentaMile Lab 5 (Pro)

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

Ackuretta SOL Ackuretta Cleani Ackuretta Curie




1. Scan

Fur die digitale Erstellung einer Schiene missen zunachst digitale Patientendaten
generiert werden. Dies kann beim Zahnarzt mit einem Intraoralscanner erfolgen oder im
Dentallabor mit einem Laborscanner. Mit dem Laborscanner kdnnen je nach Ausfuhrung
direkt Abformungen des Patientengebisses oder Gipsmodelle eingescannt werden. Die
digitale Patientensituation kann dann weiter in die Designsoftware exportiert werden.



Verschiedene Designs von
individuellen Abformloffeln.

2. Design

2. Design

Die Anforderungen an das Design von individuellen Abformldffeln konnen sich von
Anwendungsfall zu Anwendungsfall unterscheiden. Je nach verwendeter Abformmasse,
Vorlieben des Anwenders und Behandlungsfall kann es notwendig sein, Loffel mit oder
ohne Retentionslécher, Gaumenbereichen oder Aussparungen fur Implantataufbauten
zu konstruieren. Dabei gibt es einige allgemeinglltige sowie materialspezifische
Designrichtlinien, die im Folgenden vorgestellt werden.

Fur die digitale Konstruktion von individuellen Abformléffeln gibt es verschiedene

dentale Softwarelésungen wie z.B. 3Shape Dental System oder die kostenlose Software
Zirkonzahn.Tray. Wahlen Sie die Softwareldsung nach Ihren personlichen Vorlieben und
Anforderungen aus. Eine weitere Moglichkeit ist die Beauftragung eines Dienstleisters, der
flr Sie die digitale Konstruktion Gbernimmt.

Der Loffel sollte flr eine exakte Abformung starr und belastbar sein, da jegliche
Deformation im Lo6ffel zu einer potenziellen Ungenauigkeit in der Abformung fiihren kann.
Gleichzeitig sollte der Loffel fur ein angenehmes Tragegefiihl beim Patienten nicht zu dick
sein. Wir empfehlen daher eine Materialstarke von 1,5-3 mm. Der Rand des Abformldffels
sollte 2 mm kdirzer sein als die vestibulare Tiefe und keine Stérungen mit Zungen-, Lippen-
und Wangenbandchen verursachen. Alle Randbereiche sollten glatt und abgerundet

sein, was bei einer digitalen Konstruktion direkt in der Software realisiert werden kann. Fur
Retentionslocher empfehlen wir einen Durchmesser von 2-3 mm.
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PRAXIS-TIPP

Bitte achten Sie immer
auf die Einhaltung der
korrekten Maschinen-
und Materialparameter.

Die Auswahl der falschen

Einstellungen kann zu
Fehldrucken und Loffeln
mit schlechter Passung
sowie unzureichenden
mechanischen
Eigenschaften flihren.

Auswahl von Maschinen- und
Materialparametern in Netfabb.

3. Druckvorbereitung

3. Druckvorbereitung

Der digital konstruierte Abformloffel muss nun in die Druckersoftware importiert werden,
um ihn flr den 3D-Druck vorzubereiten.

In diesem Schritt werden die Loffel im Bauraum des Druckers orientiert, angeordnet und
im Anschluss mit Stutzstrukturen versehen.

3.1 Autodesk Netfabb fiir DMG DentaMile Lab5 (Pro), 3Demax und
3Delite (und Rapidshape D-Serie)

3.1.1. Material und Maschine wahlen

Offnen Sie Autodesk Netfabb und wahlen Sie Ihre Maschinenumgebung (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 gefuhrt.

Wahlen Sie zunachst Ihren Drucker und das Material LuxaPrint Tray (DMG) in der
gewUlnschten Schichtstarke und Nachbelichtungsmethode. Falls Sie noch nie mit dem
Material gearbeitet haben, kdnnen Sie es Uber das Einstellungs-Radchen neben der
Materialzeile in der Software anlegen (s. Betriebsanleitung 3Demax/3Delite, Punkt 6.7).




Import der digitalen Abformloffel in
Netfabb.

3. Druckvorbereitung

SCHICHTSTARKEN

Alle verfligbaren Schichtstarken wurden in unserem Digitalen Anwendungszentrum gepruft
und liefern ein exaktes und sicheres Druckobjekt. Eine geringere Schichtstarke flihrt zu einer
feineren Oberflachenstruktur, hdheren Genauigkeit und langerer Druckzeit. Wahlen Sie

die passende Schichtstarke je nach lhren Vorgaben zu verfligbarer Zeit und gewiinschter
Oberflachenqualitat. Fir individuelle Abformloffel empfehlen wir die Schichtstarke 150
Mikrometer.

3.1.2. Import der STL-Dateien

Importieren Sie die zuvor konstruierten Abformloffel in die Netfabb Software, indem Sie
die Dateien einfach in die 3D-Ansicht der Software ziehen oder im DMG Workflow-Bereich
den Punkt Teile laden ... wahlen und zu lhren Dateien navigieren. Die importierten Objekte
erscheinen sofort in der 3D-Ansicht.

F Fusion se0

3.1.3. Orientierung und Ausrichtung der Loffel

Ordnen Sie die Objekte auf der Bauplattform an. Aktivieren Sie die Funktion magnetische
Plattform im unteren, rechten Bereich des Fensters, um die Objekte auch beim
Verschieben auf der Bauplattform zu halten. Zum Rotieren der Teile klicken Sie auf ein
Objekt und ziehen Sie an den nun eingeblendeten Kreisen.

Abforml6ffel kdnnen horizontal oder vertikal zur Bauplattform gedruckt werden, je
nachdem wie viele Teile gedruckt werden sollen und wie viel Zeit zur Verfugung steht
(s. Abbildung).



Objektorientierungen fir den
3D-Druck von Abformiéffeln. Links:
vertikale Orientierung, rechts:
horizontale Orientierung.

3. Druckvorbereitung

Wir empfehlen den Druck in vertikaler Orientierung, da so am wenigsten Supportstrukturen
bendtigt werden und mehrere Teile gleichzeitig gedruckt werden kdnnen. Aufgrund

der hohen Druckgeschwindigkeit von LuxaPrint Tray ist die Bauzeit auch in vertikaler
Orientierung gering und die Entfernung der Supportstrukturen und -riickstande gelingt
schneller und einfacher.

Beim Druck in horizontaler Ausrichtung sollte die Passungsflache der Loffel von
der Bauplattform abgewandt ausgerichtet werden, da sonst auf diesen Flachen
Supportstrukturen generiert werden, die bei der Nachbearbeitung wieder handisch
entfernt werden mussen.

3.1.4. Stiitzstrukturen (Support) hinzufiigen

Fur einen fehlerfreien Bauprozess bendtigen die Objekte Stitzstrukturen. Wahlen Sie im
DMG Workflow-Bereich den Punkt Support hinzufligen ..., und im nachsten Dialogfenster
integrierten Support verwenden. Der voreingestellte Supportstil Tray wurde speziell fur
den Druck von Abformloffeln optimiert und liefert die besten Ergebnisse. Beim Druck in
horizontaler Orientierung ist es empfehlenswert, die Bauteile vor dem Support 3-4 mm
anzuheben. Der Druck in vertikaler Orientierung liefert mit und ohne Bauteilanhebung ein
gutes Druckergebnis. Die Anhebung erleichtert die Supportentfernung geringfligig und
flihrt aufgrund der gréBeren Bauhdhe zu einer etwas hoheren Druckzeit.



3. Druckvorbereitung

W Support pd

Dialogfenster Support.

|:| Externen Support importieren
|:| Externen Support fiir mehrere Bauteile importieren

|:| Individuellen Support erstellen

E Integrierten Support verwenden

|:| Bauteile vor Support anheben (in mm}: 3

Durchfiithren... Abbrechen

Die Software berechnet automatisch die optimale Lage der Supportstrukturen und flgt
diese zwischen Bauplattform und Loffel ein.

Bitte stellen Sie sicher, dass sich keine Supportstrukturen auf der Passungsflache der
Abforml6ffel befinden.



Dialogfenster Bodenplatte
erzeugen.

3. Druckvorbereitung

3.1.5. Bodenplatte

Beim Druck von Abforml&ffeln sollte immer eine Bodenplatte als hexagonales Gitter
verwendet werden. Die Bodenplatte sorgt fur eine bessere Haftung an der Bauplattform
und damit zur Vermeidung von Fehldrucken. Fur LuxaPrint Tray empfehlen wir folgende
Einstellungen:

Schatten je Bauteil, Gitter mit hexagonalen Zellen, Hohe: 0,8 mm, Zellgrée: 1,5 mm,
Offset am Rand: 1 mm, Wandstarke: 0,8 mm.

M Bodenplatte erzeugen

Form der Baseplate: |5chaﬁen}e Bauteil

Struktur der Baseplate: |G'rtler mit hexagonalen Zellen

Dateiname der Vorlage:

Hdhe in mm: Offset am Rand in mm:

Bauteilhhe fir Schatten im mm:

i

*
v|
v|
Zelradius in mm: ] Wandstdrke in mm:

Baseplate anheben in mm: Bauteile anheben in mm:

[ Nur dulteren Rand verwenden

Durchfuhren... | | Abbrechen

Ihr fertiges Projekt inklusive Stutzstrukturen und Bodenplatten sollte nun in etwa wie folgt
aussehen:

Fertiger Baujob in Netfabb in horizontaler Orientierung. Fertiger Baujob in Netfabb in vertikaler Orientierung.

Zwei Abformloffel inklusive Supports und Bodenplatte. Vier Abformléffel inklusive Supports und Bodenplatte.
Zwei der Loffel sind um 3 mm von der Bauplattform
angehoben.



Auswahl der Drucker- und
Materialparameter.

3. Druckvorbereitung

3.1.6. Baujob erstellen (Slicing) und auf den Drucker libertragen

Sobald Sie mit der Anordnung der Teile auf der Bauplattform, den Stutzstrukturen
und Bodenplatten zufrieden sind, kontrollieren Sie nochmals die Maschinen- und
Materialeinstellungen und erstellen nun Uber Baujob erstellen eine druckerlesbare Datei.

Nach der Berechnung der einzelnen Druckschichten, dem sogenannten Slicing, erscheint
ein Vorschaufenster. Hier kdnnen Sie durch die Schichten des Druckjobs scrollen und lhre
Arbeit abschlieBend lberprtifen.

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

3.2 DentaMile CAM MC fiir DentaMile Desk MC-5
3.2.1. Drucker und Material wahlen

Offnen Sie die DentaMile CAM MC Software und wahlen Sie Ihren Drucker (DentaMile
Desk MC-5) sowie das Material- und Druckprofil fir LuxaPrint Tray.

Wahle ein Drucker- und Druck-Profil x

Drucker
DentaMile Desk MC-5 v|

Material- und Druckprofil
 DMG LP Tray -150um- v |

Druckvolumen:
130.00 = 73.12 x 95.00 mm

Abbrechen oK




DentaMile CAM Workflow-Bereich
mit den wichtigsten Funktionen der
Software.

Import der konstruierten
Abformiéffel in DentaMile CAM MC.

3. Druckvorbereitung

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
alle relevanten Schritte der Software gefuhrt.
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3.2.2. Import der STL-Dateien

Importieren Sie die Abformloffel einfach mittels Drag-and-Drop aus dem entsprechenden
Ordner, oder wahlen Sie die Funktion Dateiimport und navigieren Sie zu Ihren
Modelldateien. In beiden Fallen kbnnen Sie auch mehrere Dateien auswahlen.
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Optimale Orientierung
verschiedener Abformléffel in
DentaMile CAM MC.

3. Druckvorbereitung

3.2.3. Ausrichtung der Abformloffel

Die konstruierten Abformldffel erschienen meist in flacher Position im Bauraum der
Software. Wir empfehlen den Druck in vertikaler Orientierung, da so am wenigsten
Supportstrukturen bendtigt werden und mehrere Teile gleichzeitig gedruckt werden
kénnen.

Um die Loffel in die richtige Orientierung zu bringen, selektieren sie das Objekt und ziehen

sie an den eingeblendeten Halbkreisen. Bei Abformlffeln mit einer flachen Griffkante

(s. Abbildung) kdnnen Sie die Funktion Wahle die Flache mit welcher das Bauteil auf die

Bauplattform gelegt werden soll nutzen, um den Loffel sofort in die vertikale Orientierung
zu drehen.

Abforml6ffel mit okklusalen Stops sollten mit ca. 15° Neigung gedruckt werden, damit die
Stops korrekt gedruckt werden kdnnen. Aktivieren Sie die Funktion Zeige Inseln in der
Mendileiste am unteren Bildschirmrand, um die Anzahl und Lage der Inseln und Uberhange
zu kontrollieren. Es sollten moglichst wenig Inseln vorhanden sein.

Datei Bearbeiten Ansicht Bewegen Gittemet: Stotzen  Slice  Druckauftrage DM CAMWF  Hilfe

NEBANEE? b HET AN

Wahle die Flache mit welcher das Bauteil auf die
Bauplattform gelegt werden sol

1 Lose Teile gefunden (modelle_koffer_loeffel_03_ok st)

2 Mogliche Insel(n) erkannt. (2017_funkiionsiofiel_ok_logo sti: 1 Inseln, modelle_koffer_t..)
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Druckfertiger Baujob in DentaMile
CAM MC inkl. Stltzstrukturen und
Bodenplatte.

3. Druckvorbereitung

3.2.4. Stiitzstrukturen (Support) hinzufiigen

Fur einen fehlerfreien Bauprozess benttigen die Abformltffel Supportstrukturen. Wahlen
Sie in der Werkzeugleiste den Punkt Stiitzenerzeugung. Das Stlitzenprofil DMG LP Tray
wurde speziell fir das Material entwickelt und liefert optimale Ergebnisse. Mit einem Klick

auf Automatisch erstellen alle werden die Stiitzen fUr alle Objekte auf der Bauplattform
erstellt.

Eine Bearbeitung der Stutzen sollte nicht nétig sein. Kontrollieren Sie trotzdem, ob Stiitzen
an fur Sie unpraktischen Positionen gesetzt wurden und entfernen Sie ggf. einzelne
Stutzen oder setzen Sie sie an einer anderen Stelle neu.

Die Objekte werden bei diesem Stitzenprofil nicht automatisch angehoben. Dadurch
erhalten sie eine bessere Stabilitat, da der Henkel gleichzeitig als Stutze dient. Bei Bedarf
kdnnen Sie im Stutzenprofil den Haken bei Platziere oberhalb der Grundplatte bei:
2,000 mm setzen, um die Abformldffel etwas anzuheben.

Die Grundplatte sorgt fUr eine bessere Haftung der Teile an der Bauplattform und wird
automatisch zusammen mit den Stlitzen erzeugt.
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Slice Ubersicht in DentaMile
CAM MC.

3. Druckvorbereitung

3.2.5. Baujob erstellen und auf den Drucker libertragen (Slicing)

Sobald Anordnung und Unterstlitzung der Abformloéffel auf der Bauplattform
abgeschlossen sind, kdnnen Sie Uber Starte Slicen mit dem Slicing-Prozess beginnen.

Im nachsten Dialogfenster kdnnen Sie ihrem Druckjob einen passenden Namen geben,
oder die vorgeschlagene Benennung beibehalten. Als Ausgangsverzeichnis muss ein
Ordner auf der lokalen Festplatte des Rechners ausgewahlit werden. In diesem Verzeichnis
wird der Druckjob gespeichert. Weiterhin kdnnen hier nochmals Maschinen- und
Materialparameter Uberpriuft und gedndert werden. Mit einem Klick auf OK, Slicen Starten
wird der Baujob erzeugt.

Slice Ubersicht *
Druckauftrag

Druckaufgabe Ordnemame |2023094]5_201?_funktionsléﬁ'el_ok_logo_ﬁ&_‘l5{]11icmn | Adp

Ausgangsverzeichnis [C\3DP Data || Auswahlen

Drucker

| Dertalie Desk MC5

|DMG LP Tray -150um- | |

Teile vorbearbeten

Slice Nachbearbeitung

Bendtigte Harzmenge in der Wanne
+/-4.46mm (Inklusive 10% Toleranz)

Teile
Bauteil Total (ml) Stiitzenvolumen (%)
. 2017 _funktions|offel_ok_logo.stl m
@ modelle_koffer_loeffel_03_ok stl 19.36 [ 5.85% |
@ modelle_koffer_tray_ok_unbezahnt stl [ 10.773 |
Gesamtvolumen [ 13.13% |

| Abbrechen OK, Slicen Starten |

Sollten Sie wie hier die Warnmeldung erhalten, dass Objekte nahe dem Rand oder
auBBerhalb des Baubereichs liegen, Uberprifen Sie, ob es sich um die Objekte oder die
Bodenplatten handelt. Sollten es (wie hier) die Bodenplatten sein, kdnnen Sie die Warnung
ignorieren. Wenn sich Objekte auBBerhalb des Baubereichs befinden, missen diese
anders orientiert und nochmals supportet werden.

Ubertragen Sie nun den fertigen Druckjob via Web-Interface oder USB-Stick auf lhren
DentaMile Desk MC-5.



Auswahl von Maschinen- und
Materialparametern im Asiga
Composer.

3. Druckvorbereitung

3.3. Asiga Composer

3.3.1. Material und Maschine wahlen

Offnen Sie die Asiga Composer Software und wahlen Sie ein neues Projekt oder 6ffnen
Sie ein bereits gespeichertes Projekt. Wahlen Sie Ihren Drucker und das Material
LuxaPrint Tray (DMG) Green (GRN). Die von DMG validierte Schichtstarke ist 0,150 mm
(=150 um) und liefert ausgezeichnete Ergebnisse bei hoher Druckgeschwindigkeit.

Falls Sie noch nie mit dem Material gearbeitet haben, kbnnen Sie sich den
Druckparameter auf der Asiga Website in Inrem Account-Bereich in der Material Library
herunterladen (myaccountasiga.com) und in die Composer Software importieren.

D Meuer Bau ®
Zieldrudker Einstellungen
Grafie
Max ~
] Asigad05-DAC (Offling) X Y Z
.0 Asigad3-MatP 12,00mm ¥ |68,04mm % |75,00mm |3
L Asigad(3-QK (Offline) ~
Max UV385 "‘“ﬂ°5“"9
. Asiga383-DAC 1920 px > (1080 px =
Virtuel Material
Max 62
Max 62 UV | DMG LuxaPrint Tray GRN.ini | ]
Max Mini 33 : —
Max Mini 29 UV | Asiga Material Bibliothek |
Max ¥27 Schichtdicke
Max £27 UV f 0,150 mm ~|
Max X35
Max X35 UV
Max ¥43
Bax ¥43 LV v

‘. Wahlen Sie den Stern aus, um sich Thren Drucker zu merken. I OK | | Abbrechen




Ein Loffel befindet sich auBerhalb
des Bauvolumens (Pink) und wird
auf die Bauplattform verschoben.

3. Druckvorbereitung

3.3.2. Import der Designs

Importieren Sie das zuvor erstellte Loffeldesign in die Asiga Composer Software. Ziehen
Sie dazu die Datei einfach per Drag-and-Drop in die 3D-Ansicht der Software oder wahlen
Sie den Menupunkt Fiige Objekte Hinzu ....

3.3.3. Ausrichtung der Abformléffel im Bauraum

Abforml6ffel kdnnen in horizontaler oder vertikaler Ausrichtung gedruckt werden. Da in
horizontaler Ausrichtung eine groéf3ere Anzahl an Supportstrukturen generiert wird, die
wahrend der Nachbearbeitung wieder handisch entfernt und verschliffen werden mussen,
empfehlen wir den Druck in vertikaler Ausrichtung.

Bitte achten Sie beim Druck in horizontaler Ausrichtung darauf, dass die Passungsflache
des Loffels von der Bauplattform abgewandt ist, damit dort keine Supportstrukturen
gesetzt werden.

Nutzen Sie die Drehen-Funktion im Transformationspanel der Software, um lhre
Abforml6ffel in die richtige Orientierung zu drehen.

Ordnen Sie nun alle Objekte auf der Bauplattform an. Es empfiehlt sich dabei aus der
Ansicht von oben zu arbeiten, damit sich die Teile nicht in der z-Hdhe verschieben. Sollte
wahrend der Drehung oder Anordnung ein Loffel nach unten oder oben verschoben
worden sein, kdnnen Sie die Funktion Verschieben zum Ursprung der Plattform im
Verschieben-Bereich des Transformationspanels nutzen, um das betreffende Objekt
wieder auf die Bauplattform zu setzen (z-Hohe=0).

Tansfomatonspanel
Veschebe

& [omn] K [omn] & [ omm]

e
ot
P Y E— o E—
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Anordnung von drei Abformléffeln
im Bauraum des Asiga Druckers.

3. Druckvorbereitung

Nachdem Sie alle Druckobjekte richtig orientiert und angeordnet haben, sollten diese
in der 3D-Ansicht in Gelb erscheinen und sich somit vollstdndig im Bauvolumen des
Druckers befinden. Falls ein Objekt in Pink erscheint, befindet es sich noch nicht
vollstandig im Bauvolumen und muss entsprechend verschoben und/oder gedreht
werden.

[ s Compeer
Dote Beabciten Anscht Opinen s Ferster Hife

Ne=EEAS &006)2c xaB# opoaTaaal

8 % [ antreyvert 3ctpkie )
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property Value

> Ausgenahie... 0

Tanstomationspanel

[a—

T
Kopie erstelen >
3.3.4. Stiitzstrukturen hinzufiigen

ﬁ Erstelle Support
Supporte Objekte
® ale
() Ausgewshlt

() ohne Suppart

Platzierung
Selbst-Support Winkel

Grafie des Seitenelements
Materialfestigheit

Suppart Abstand

Torsionstoleranz

[] Modell Inter-Support

Manueller Bearbeitungsmodus

[] Hahenausgleich

[ hechster Support 0,000 mm 2

w Fur einen fehlerfreien Bauprozess bendtigen die Objekte
Stltzstrukturen. Wahlen Sie den MenUpunkt Erstelle Support.
Die in der Software vorgeschlagenen Einstellungen wurden
bereits fur das Material optimiert, so dass Sie mit einem Klick auf
Anwenden die automatische Supporterstellung starten kénnen.

2,000mm ¥

Geometrie

Kontaktbreite optional und flhrt zu einer Anhebung und Unterstiitzung der

Isand vidth Objekte. Die Checkbox Modell Inter-Support sollte auBerdem
Einringiefe deaktiviert werden, um die Erstellung von Supportstrukturen in den
Maximale Breite [1,500mm [5] , . )

et achen Retentionslochern zu verhindern.

Seitenverhaltnis

Bitte kontrollieren Sie nach erfolgter Supporterstellung, dass
alle Objekte ausreichend mit Stiitzstrukturen versehen sind,
und dass sich keine Stlitzen auf den Passungsflachen, in den

| Fedd || Hrafigen | Anguss || Entfenen | Retentionslochern oder in anderen unerwiinschten Bereichen
| ot | | stueben |[Comencen || DEfINCEN.

Dialogfenster Erstelle Support

Die Funktion Hohenausgleich ist fiir den Druck von Abformléffeln
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3.3.5. Bodenplatte hinzufiigen und Druckjob an den Drucker senden

Eine Bodenplatte sorgt flir bessere Haftung an der Bauplattform und damit zur
Vermeidung von Fehldrucken. Beim Druck von LuxaPrint Tray sollte stets eine Bodenplatte
verwendet werden.

Die Bodenplatte wird im Asiga Composer unmittelbar vor dem Slicing erstellt. Klicken

Sie auf Bau (das griine Play-Symbol in der Menileiste), um in die Bauvorbereitung zu
gelangen. Hier kdnnen Sie zunachst lhre Einstellungen nochmals tUberprifen. Durch Klick
auf Weiter gelangen Sie zu der Erstellung einer Bodenplatte. Wir empfehlen folgende
Einstellungen:

Dicke der Bodenplatte: 0,800 mm

Typ: Schatten
Platzierung: Uberschneidend
Lochform: Sechseck
Lochdurchmesser: 2,500 mm

Wanddicke: 1,000 mm




Dialogfenster Bauvorbereitung mit
empfohlenen Einstellungen fur die
Bodenplatte.

Bau-Vorschau im Asiga Composer.
Darstellung der Druckschicht 271.

3. Druckvorbereitung

< O Bauvorbereitung

Parameter

Andern der Bau-Parameter Thres Asiga Druckers

Druck Optimierung
Schneller Druck-Modus Ablose-Detektion
Kantenglattung Traverse Timeout Bereich: 0,300 mm 5

Bodenplatten Einstellungen

. Normal-Bereich
. Burn-in-Bereich
il ” ‘ [] Bodenplatte
ﬁ

Dicke der Bodenplatte: |0,800 mm A
Typ: () vollstandig (®) Schatten () Begrenzungsrahmen
Platzierung: @] (EL unterhalb ® 2, Uberschneidend

Lochform: Sechseck w

Lochdurchmesser: [2,500 mm 2] wanddicke: 1,000 mm >
[ Graviere Bauinformationen ein Mur Objekte mit Supports

Unter dem Punkt Druck Optimierung sind weitere Optionen verflugbar. Flr den Druck mit
LuxaPrint Tray kann Schneller Druck-Modus, Abldse-Detektion und Kantenglattung
aktiviert werden, um einen schnellen und detaillierten Bauprozess zu ermaglichen.

Durch Klick auf Weiter kdnnen Sie die erweiterten Parameter kontrollieren und gelangen
schlie3lich zu der Zusammenfassung. Hier mtssen Sie lhrem Druckjob einen passenden
Titel geben, um Ihn dann an den Asiga 3D-Drucker zu senden. Sie k&nnen sich auerdem
die einzelnen Druckschichten als Schwarz-Wei3-Darstellung anzeigen lassen und so lhren
Druckjob abschlieend Uberpriufen.

@ AnTray vert.zip - Bau-Vorschau - m] X

400%

283%

200%

141%

100%

71%

50%

35%




4. Druck

4. Druck

=1min. 41, Material schiitteln
LuxaPrint Tray (DMG) sollte vor Verwendung kurz aufgeschittelt werden.

So erhalten Sie stets ein homogenes Produkt und damit eine gleichbleibend hohe
Ergebnisqualitat.

4.2. RFID-Tag scannen

Scannen Sie das RFID-Tag des Druckharzes, indem Sie es vor das integrierte Lesegerat im
3D-Drucker halten. Der Drucker erkennt das verwendete LuxaPrint Material und vergleicht
es mit den im Druckjob hinterlegten Angaben. So kdnnen versehentlich falsche Eingaben
in der Software frihzeitig erkannt und Herstellungsfehler vermieden werden. Das System
unterstitzt Sie damit bei der Einhaltung des validierten DentaMile Workflows (Unterstutzt
von DMG DentaMile Lab 5 (Pro), 3Demax, 3Delite und Rapidshape 3D-Druckern).

4.3. Material einfiillen

Flllen Sie LuxaPrint Tray in die Materialwanne lhres 3D-Druckers. Achten Sie auf eine
ausreichende Flllhdhe, damit das Harz auch bei einer voll belegten Bauplattform
nachflieBen kann. Fillen Sie die Wanne niemals randvoll, sonst kann das Druckharz

[0

Uberlaufen und lhren Drucker verschmutzen.

4.4, 3D-Druck starten

Starten Sie den Druck auf Inrem 3D-Drucker.



5. Nachbearbeitung

5. Nachbearbeitung

PRAXIS-TIPP INTELLIGENT CONNECTIVITY

Vor der Nachhartung sollte Als Nutzer eines DMG 3D-Drucksystems, bestehend aus den DMG 3Delite, 3Demax,
Hautkontakt mit dem Lab5/Lab5 Pro 3D-Druckern und den Nachbearbeitungseinheiten (3Dewash und
flissigen Druckharz und 3Decure), kdnnen Sie von der intelligenten Verknlipfung der Gerate profitieren. Sobald der
den Bauteilen vermieden Druckjob auf dem Drucker fertiggestellt ist, werden alle relevanten Informationen auf die
werden! Tragen Sie bei der Nachbearbeitungsgerate libertragen, an denen Sie nur noch den passenden Druckjob
Arbeit immer geeignete auswahlen missen, um die individuelle Nachbearbeitung zu starten.

Schutzhandschuhe.

5.1 Abtropfen

I I Lassen Sie die Abforml&ffel nach Fertigstellung des Druckprozesses optimalerweise noch
etwa 10 Minuten im 3D-Drucker hangen, damit fllissiges Harz abtropfen kann. So sparen
Sie Material und Reinigungsaufwand.

PRAXIS-TIPP

Nutzen Sie den
Abtropfhasen, damit

das fliissige Harz noch
schneller und griindlicher
von |hren Druckobjekten
abtropfen kann. So
sparen Sie Druckmaterial
und missen seltener
das Isopropanol lhres
Reinigungsgerates
wechseln.

Der Abtropfhase zum selbst
drucken kann direkt von der
DentaMile Website heruntergeladen
werden https:/www.dentamile.
com/de/news/detail/ostern-ist-
vorbei-aber-der-abtropfhase-

leistet-immer-gute-hilfe




5. Nachbearbeitung

Entnahme der gedruckten
Abformidffel aus dem 3Demax.

0

ol e 4
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5.2. Teile von der Bauplattform I6sen

Losen Sie die gedruckten Objekte vorsichtig von der Bauplattform. Verwenden Sie daflr
einen Spachtel, ein Cutter-Messer, einen Rasierklingenschaber oder ein vergleichbares
Werkzeug. Schieben Sie das Werkzeug unter die Bodenplatte und l16sen Sie die Teile durch
leichte Hebelbewegungen. Sollte die Haftung an der Bauplattform zu stark sein, konnen
Sie den Spachtel an die Bodenplatte anlegen und vorsichtig mit einem Hammer auf den
Griff des Spachtels schlagen, um die Teile zu I6sen.

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

L&sen der Abformloffel von der
Bauplattform.




\

Entfernen der Stltzstrukturen.

fl

PRAXIS-TIPP

Ein langerer Kontakt mit
den Reinigungsmitteln
kann die Genauigkeit

der Objekte sowie

deren mechanische
Eigenschaften
beeinflussen. Bitte
halten Sie sich an die hier
angegebenen Zeiten und
entnehmen Sie die Teile
moglichst unmittelbar
nach der Reinigung aus
den Geraten.

Reinigung von individuellen
Abforml6ffeln in der 3Dewash.

5. Nachbearbeitung

5.3. Entfernen der Stiitzstrukturen

Bei LuxaPrint Tray kdnnen die Supports bereits vor oder unmittelbar nach der Reinigung
entfernt werden. Aufgrund der geringeren Festigkeit der Teile vor der Nachbelichtung ist
die Supportentfernung einfacher. Nutzen Sie dafiir ein Gipsmesser oder trennen Sie die
Supports direkt mit der Hand (Handschuhel) ab.

Untersuchen Sie die Teile auf Risse oder andere Beschadigungen. Beschadigte Teile
sollten verworfen und erneut gedruckt werden.

5.4. Reinigung

Die Abformloffel missen nach dem Druck gereinigt werden. Fur eine grundliche,
automatische und fir die Anwendung optimierte Reinigung empfehlen wir die Verwendung
der 3Dewash Reinigungseinheit.




PRAXIS-TIPP

Nach einigen
Reinigungsvorgangen
wird auch das saubere
Reinigungsbad
Verschmutzungen
aufweisen. Sie kdnnen
diesen Behalter

fur die Vorwéasche
weiterverwenden und
das stark verschmutzte
Bad der Vorwasche
ordnungsgeman
entsorgen. Ein Behalter
mit frischem Isopropanol
kann schlieBlich wieder als
sauberes Reinigungsbad
fur die Endreinigung
benutzt werden.

5. Nachbearbeitung

5.4.1. DMG 3Dewash (oder RS wash /P wash)

Legen Sie die gedruckten Teile einfach in die Reinigungskammer der 3Dewash und wahlen
das Programm fUr LuxaPrint Tray oder den passenden Druckjob (erfordert Intelligent
Connectivity) aus. Die Reinigung sollte mit Isopropanol (ca. 99 %) erfolgen.

5.4.2. DMG DentaMile Wash MC

Legen Sie die gedruckten Teile in die Reinigungskammer der DentaMile Wash MC. Wahlen
Sie das Reinigungsprogramm Low und stellen Sie den Timer auf 5 Minuten fUr eine
grundliche Reinigung der Druckobjekte. Die Reinigung sollte mit Isopropanol (ca. 99 %)
erfolgen.

5.4.3. Ultraschallbad

Falls Sie keines der oben angegebenen Reinigungsgerate besitzen, kdnnen Sie die
gedruckten Abformloffel in einem Ultraschallbad mit Isopropanol (ca. 99 %) reinigen.
Benutzen Sie dafir am besten zwei separate Bader. Das erste fUr die Vorreinigung
(maximal 3 Minuten), um den Grof3teil des Harzes von den Teilen zu waschen. Dieses
Bad wird schnell durch das Harz verschmutzt, kann aber problemlos fur die Vorwasche
von weiteren Teilen verwendet werden. Das zweite Bad sollte sauber oder nur minimal
verunreinigt sein und dient zur vollstandigen Entfernung der letzten Harzreste (maximal
2 Minuten).

Schritt 1 Ultraschall Isopropanol | 3min
(Vorreinigung)

Schritt 2 Ultraschall Isopropanol | 2 min
(Endreinigung) (sauber)

Trocknen Druckluft/Luft 10-60 s /10 min




Nachbelichtung in der 3Decure.

5. Nachbearbeitung

5.5. Trocknen und Sichtkontrolle

Vor der Nachbelichtung sollten die Abformldffel vollstandig getrocknet sein. Verwenden
Sie dafur Druckluft oder lassen Sie die Teile ca. 10 Minuten an der Luft trocknen.

Untersuchen Sie die Teile nach dem Trocknen griindlich und stellen Sie sicher, dass
die Loffel sauber und vollstandig getrocknet sind,

keine Reinigungsflissigkeit oder Harzreste auf der Oberflache verbleiben (erkennbar an
einer glanzenden Objektoberflache) und

keine Fehlstellen, Risse oder feste Harzpartikel auf der Oberflache aufzufinden sind.

Sollten sich noch flissige Harzreste auf den Objekten befinden, kdnnen Sie diese z. B. mit
einer Spritzflasche mit Isopropanol oder einem mit Isopropanol getrankten Tuch entfernen.
Trocknen Sie lhre Schienen im Anschluss vollstandig wie vorstehend beschrieben.

5.6. Nachbelichtung

Die richtige Nachbelichtung ist wichtig, um biokompatible Objekte mit optimalen
mechanischen Eigenschaften und einer perfekten Passung zu erhalten. Achten Sie

daher stets auf die Einhaltung der angegebenen Prozessbedingungen. Legen Sie die
Abforml6ffel nicht Ubereinander in die Belichtungskammer und stellen Sie sicher, dass die
Teile von allen Seiten Licht bekommen




5. Nachbearbeitung

5.6.1. DMG 3Decure

Legen Sie Ihre Druckobjekte in die dafir vorgesehene Kammer des Belichtungsgerates
und wahlen Sie das Programm fur LuxaPrint Tray oder den passenden Druckjob via
Intelligent Connectivity aus. Die Teile sollten nicht Ubereinander liegen und ausreichend
Licht von allen Seiten bekommen.

5.6.2. DMG DentaMile Cure MC

Legen Sie Ihre Druckobjekte in die Belichtungskammer der DentaMile Cure MC und
wahlen Sie das Programm fiir LuxaPrint Tray (DMG) aus. Achten Sie darauf, dass die
Objekte nicht Ubereinander liegen und ausreichend Licht von allen Seiten bekommen.

5.6.3. Otoflash / Heraflash / HiLite power 3D

Legen Sie die Objekte in die Kammer des Belichtungsgerates und harten Sie sie mit
folgenden Einstellungen nach:

Belichtungsgerat Belichtungszeit  Tipps

Otoflash G171 Nach den ersten 2000 Blitzen Druckobjekt
(N360 Wanne) 2 x 2000 Blitze abkilhlen lassen und wenden

Heraeus Heraflash/ Nach den ersten 180 Sekunden

Kulzer HiLite power 3D 2 x 180 Sekunden | Druckobjekt abkihlen lassen und wenden




PRAXIS-TIPP

Bitte untersuchen Sie

lhre Anwendungsobjekte
nach Fertigstellung auf
Beschadigungen und
Risse. Beschadigte
Abformlo6ffel sollten nicht
am Patienten angewendet
werden.

Rotierende Instrumente fur
die manuelle Nachbearbeitung.

Individuelle Abformloffel nach
Abschluss des validierten
Workflows.

5. Nachbearbeitung

5.7 Ausarbeitung und Politur

LuxaPrint Tray lasst sich leicht und schnell verschleifen. Achten Sie beim Frasen auf
niedrige Umdrehungszahlen, um Defekten an der Loffeloberflache vorzubeugen. Die
Ausarbeitung der Objekte sollte aufgrund der entstehenden Staubbelastung unter einer
aktiven Absaugung erfolgen.

Mit einer Hartmetallfrase konnen grobe Supportriickstdnde entfernt werden.

Mit einem weichen Gummi-Polierer konnen bearbeitete Stellen Uberpoliert und ggf.
scharfe Kanten entgratet werden.

In der Regel ist eine Politur der Loffel nicht notwendig. Falls erwlinscht kann die Politur
mit Ublichen Instrumenten und Materialien durchgeflihrt werden.




6. Desinfektion

6. Desinfektion

Folgende Desinfektionsmittel wurden fir den Einsatz von LuxaPrint Tray als individuelle
Abforml6ffel bei DMG geprift und kdnnen entsprechend der Herstellerangaben verwendet
werden:

PrintoSept-ID (auf Basis von quartaren Ammoniumsalzen)
SprayActiv, alkoholischer Desinfektionsspray (enthélt auch Didecyldimethyl-N-chlorid)

Dentavon (Losung aus Granulat zubereitet; enthalt Pentakalium-bis(peroxymonosulfat)-
bis(sulfonat), anionische Tenside, nichtionische Tenside, Seife, Phosphonat)

HINWEIS:

Keine auf Warme basierenden Desinfektions- oder Sterilisationsmethoden anwenden.
Andernfalls kann eine Verformung des Werkstiicks nicht ausgeschlossen werden.



Flachenvergleich der
Passungsflache eines im validierten
DentaMile Workflow hergestellten
individuellen Abformléffels im
Vergleich mit den digitalen
Ausgangsdaten.

7. Validierte Passgenauigkeit

7. Validierte Passgenauigkeit

Der Hauptzweck eines individuellen Abformloffels besteht in der hdheren
Wiedergabegenauigkeit der Abformung im Vergleich zu Abformungen mit herkdmmlichen,
nicht personalisierten und daher weniger gut passenden Abformldffeln. Dies wird durch
eine einheitliche Materialstarke des Abformmaterials erreicht, da sich die dimensionalen
Veranderungen im Abformmaterial wahrend der Aushartung proportional zu der
Materialstarke verhalten [1, 2]. FUr eine einheitliche Materialstarke in dem Loffel muss die
Loffelkontur der individuellen Zahnkontur des Patienten folgen. Dabei ist zu bemerken,
dass die Loffel kleinere Konturen und Details der Zdhne durch das Aufwachsen nicht
beriicksichtigen. Das heif3t, das Abformmaterial wird trotz Individualisierung geringfligige
Unterschiede in der Materialstarke aufweisen und tolerieren. Eine optimale Materialstarke
flr das verwendete Abformmaterial liegt bei 2-4 mm.

Aus dieser Uberlegung wird deutlich, dass auch die 3D-gedruckten, individuellen Léffel
kleinere Abweichungen tolerieren werden. Die Toleranz wird demnach mindestens im
Bereich von einem Zehntel der Materialstarke, also 0,4 mm liegen.

[mm]

0.80

0.60

0.40

-0.20

-0.40

Die Passungsflache eines individuellen Abformidffels, der mit dem validierten DentaMile
Workflow unter Verwendung von LuxaPrint Tray (DMG) Druckharz, DMG 3Demax
3D-Drucker (150 um Schichtstarke), DMG 3Dewash Reinigungseinheit und DMG 3Decure
Nachbelichtungseinheit hergestellt wurde, zeigt Abweichungen im Bereich von +/- 0,2
mm und liegt damit im optimalen Bereich flr die klinische Anwendung. Die mittlere
Abweichung betragt 82 um.

7.1. Literaturnachweis

[11 Bomberg TJ, Hatch RA, Hoffmann WJ. Impression material thickness in stock and
custom trays. J Prosthet Dent 1985; 54: 170-173.
[2] Wirz J. Materialien fur individuelle Abformldffel. Dtsch Zahnarztl Z1982; 92: 207-211.



