NOTA DE APLICACAO

LuxaPrint Model

Fluxo de trabalho validado com DMG DentaMile

. DMG



Nota de aplicacao: LuxaPrint Model

A base para um trabalho preciso

O modelo dentario é uma parte importante do fluxo de trabalho digital. LuxaPrint Model

€ uma resina de precisao fotopolimerizavel para a fabricacao de varios modelos impressos
em 3D: completos ou parciais com ou sem matrizes removiveis, sélidas ou ocas,

para trabalhos esteticamente exigentes.

De alto nivel, mecanica e visualmente

A superficie dos modelos criados com o LuxaPrint Model € excepcionalmente fina,

lisa e sem poros. Os modelos oferecem uma reproducao rica em detalhes e excelente
precisao dos detalhes. A cor opaca escolhida permite a identificacdo ideal de todos 0s
contornos do modelo e margens do preparo em modelos de estudo e fornece a base
correspondente para proteses altamente precisas.

Gracas a maxima dureza superficial e estabilidade dimensional, os modelos atendem
as mais altas exigéncias de propriedades mecanicas.
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Fluxo de trabalho validado com DMG DentaMile

Neste guia de aplicacao, apresentamos nosso fluxo de trabalho validado do DentaMile,
que pode ser usado para obter, de forma facil e confiavel, um resultado que atenda

aos altos requisitos dos usuarios de odontologia em termos de biocompatibilidade,
estabilidade e precisao.

O fluxo de trabalho do DentaMile foi desenvolvido na DMG de acordo com critérios
rigorosos e cuidadosamente testado em nosso centro de aplicacao digital.

Siga exatamente o procedimento abaixo. Dessa forma, vocé pode ter certeza

de que sempre entregara um trabalho da mais alta qualidade.
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Equipamentos e recursos necessarios

-

-

DIGITALIZAQAO
Scanner digital ou scanner ¢ptico de mesa

DESIGN

Software de design odontoldgico para projetar modelos (por exemplo, exocad,

3Shape, BISS)

IMPRESSAO
A tabela a seguir lista todas as combinacdes de impressoras 3D e dispositivos de
pos-processamento adequados para impressdo com o LuxaPrint Model (DMG)
usando nosso fluxo de trabalho validado. As impressoras devem sempre ser usadas
com o software de corte apropriado com 0s parametros de impressao validados
(por exemplo, Autodesk Netfabb para DMG DentaMile Lab5 (Pro), 3Demax e 3Delite
ou DMG DentaMile CAM MC para DMG DentaMile Desk MC-5).

DMG 3Demax DMG 3Dewash DMG 3Decure Beige (BGE)
DMG 3Delite Banho ultrassonico Otoflash G171 Grey (GRY)
DMG DentaMile Ivory (IVR)
Lab 5 (Pro) Transparent (TRA)
DMG DentaMile Desk DMG 3Dewash DMG DentaMile Cure | Beige (BGE)
MC-5 MC Grey (GRY)
Ivory (IVR)
Transparent (TRA)
RapidShape D10+ RS Wash RS cure Beige (BGE)
RapidShape D20+ Straumann P Wash Straumann P Cure Grey (GRY)
RapidShape D50+ Banho ultrassoénico Otoflash G171 Ivory (IVR)
Transparent (TRA)
Asiga MAX UV Banho ultrassonico Otoflash G171 Beige (BGE)
Grey (GRY)
Ivory (IVR)
Transparent (TRA)
Ackuretta SOL Ackuretta Cleani Ackuretta Curie Grey (GRY)

Transparent (TRA)

a




1. Digitalizar

Para criar um modelo digital, primeiro sera necessario gerar dados digitais do paciente.
Isso pode ser feito no consultorio odontologico com um scanner digital ou no laboratorio
odontoldgico com um scanner de laboratorio. Dependendo da versao, as impressdes dos
dentes do paciente ou 0os modelos de gesso podem ser digitalizados diretamente com

0 scanner do laboratorio.

A qualidade do modelo digital desempenha um papel fundamental para garantir a fluidez
do tratamento e seu sucesso. Devido ao fato de que os modelos digitais so serdo tao
bons quanto as digitalizagdes intraorais ou impressdes nas quais eles se baseiam, €
importante garantir que eles sejam do mais alto padrao possivel. Ao criar modelos de
estudo, também € importante garantir que as margens de preparacao sejam claramente
definidas.



DICA PRATICA

Recomendamos o uso

de uma espessura de
camada de 50 ym ao criar
modelos mestre com
matrizes removiveis para
garantir que as matrizes
possam ser encaixadas
de forma confiavel e com
precisao.

2. Design

2. Design (por exemplo, exocad, 3Shape, BISS)

A forma como os modelos odontoldgicos s&o projetados pode variar dependendo

da finalidade dos modelos. Os dois principais tipos de modelos sao 0s modelos

mestre, que s&o usados, por exemplo, para trabalhos de restauracdes, e os modelos

de diagnostico, que sdo usados como modelos de placas ortodénticas ou para a criacéo
de placas oclusais com dispositivos de impressao 3D. No entanto, também ha variacoes
significativas nas abordagens adotadas para criar esses tipos principais, dependendo,
novamente, de sua finalidade. A criagdo de modelos de moldes odontoldgicos, por
exemplo, requer modelos principais que incluam o palato, enquanto a criacdo de uma
Unica coroa requer apenas uma parte da mandibula com uma matriz dentaria removivel

Além disso, ha varios principios de design para a impressao 3D desses modelos

que variam de acordo com a finalidade dos mesmos. Esta Nota de Aplicacao explica em
detalhes como criar modelos mestres com matrizes removiveis e modelos de diagnostico
para a criacao de placas com impresséo 3D. As diretrizes de design apresentadas a
seguir também podem ser facilmente aplicadas a outros tipos de modelos.

A tabela a seguir fornece uma visao geral de quais materiais LuxaPrint € espessuras
de camada sdo adequados para cada tipo de modelo.

Tipo de modelo  Material Espessura da camada

LuxaPrint Model, Grey (GRY)
LuxaPrint Model, Beige (BGE)
LuxaPrint Model, Ivory (IVR)

Modelos mestres 50 um

LuxaPrint Model, Transparent (TRA)
LuxaPrint Model, Grey (GRY) 50-150 um
LuxaPrint Model, Beige (BGE)
LuxaPrint Model, Ivory (IVR)

Modelos
diagnosticos




“J 2. Design

_ Independentemente do programa utilizado, as seguintes especificacdes especificas

: do material devem ser seguidas:
Ao criar modelos

odontoldgicos que
compreendem apenas

uma arcada dentéria (sem Espessura minima da parede do objeto impresso 2mm
secoOes do palato ou uma
base), recomendamos Espessura maxima da parede do objeto impresso 7mm
adicionar uma barra
de suporte para maior Altura dos modelos de cotos min. 21 mm
estabilidade.

Barra de suporte para modelos sem palato \/

Isso ocorre, porque
0 processo de pds- Modelos de esvaziamento \/
polimerizagao dos

objetos impressos gera

uma tensao induzida

r polimerizacao n . . .
por polimerizagao no Para criar um modelo, comece importando todos os dados do paciente para o software

material. Isso € normal ) L )
de design. O software o guiara em todas as etapas do processo de design de modelos

para resinas de impressao

) ) odontoldgicos. Certifigue-se de seguir as especificacdes do desenvolvedor do software.
e, no sentido mais amplo,

€ causado por alteracoes A criacdo de um bom modelo € fundamental para o sucesso de um tratamento. Nossas
na densidade do material, impressoras 3D e materiais s&o configurados de modo que os dados digitais possam ser
0 que faz com que os reproduzidos com grande precisdo. Portanto, o modelo deve ser criado com um nivel de

is| xpandam .
R ECB IO EEE cuidado correspondente.

e, portanto, reduzam a
precisao.

Para obter instrucdes
detalhadas sobre

como projetar modelos
odontoldgicos, entre em
contato com o fabricante

Barra de suporte para estabilizar
modelos sem palato

do software.




“J 2. Design

2.1. Modelos com matrizes removiveis

Ao criar modelos com matrizes removiveis, € fundamental que 0s objetos impressos
sejam totalmente precisos e que as matrizes sejam encaixadas corretamente dentro dos
soquetes. Tendo em vista o fato de que mesmo pequenos desvios do fluxo de trabalho
podem resultar em mudancas significativas no ajuste das matrizes, € importante abordar
esse processo com muito cuidado.

Verifique se o seu software ja foi configurado para o LuxaPrint Model (DMG). Os programas
de design e sistemas de impresséo listados aqui ja foram validados no momento em

que este documento foi impresso. Mais programas e sistemas de impressao virdo

em seguida. Se o seu sistema ainda nao tiver sido configurado, vocé mesmo podera
estabelecer as configuracdes corretas usando um modelo de projeto. Em geral, isso s6
precisa ser feito uma vez para um fluxo de trabalho (combinacéo de software de design,
impressora, material, paréametros de material e condicdes de pos-polimerizacéo). A
configuracao mais importante € a folga entre a matriz € 0 soquete (também chamada de
folga horizontal).

_ 2.1.1. exocad - Modelos com matrizes removiveis

O tipo de modelo Modelo . .
Comece como de costume, criando uma nova ordem no exocad e, em seguida, abra

o0 Model Creator. Selecione Modelo sem placa - matrizes de corte como o tipo de
modelo e corte os dados digitalizados importados, se necessario.

sem placa - matrizes
extras cria um modelo
com matrizes fixas

Bz e Depois de selecionar os dentes removiveis e definir as margens de preparo, vocé

pode especificar as propriedades do modelo e da matriz. A combinacao dessas
configuracdes da maneira correta resultara em uma matriz confiavel e perfeitamente
ajustada e em um modelo de alta qualidade. As configuracdes sugeridas aqui foram
encaixar as matrizes, o desenvolvidas por técnicos em protese dentaria em nosso Centro de Aplicacao digital
que significa que também e resultardo em modelos com excelentes propriedades e precisao de impressao 3D
e [ EresstEsE validada. Ao usar outro sistema, as configuractes ideais para a folga horizontal podem
de estabelecer folgas ser diferentes.

apropriadas. Se isso

atender as suas

separadas para ajustar
o trabalho de restauracao.
Com esse tipo de modelo,
n&o ha necessidade de

necessidades, vocé
podera criar um modelo
perfeito e funcional a cada
impressao.

Ha também muitas
outras combinacdes de
parametros que podem
produzir resultados
muito bons. Observe
que, nesses casos, as
informacdes sobre as
larguras dos espacos

podem nao se aplicar.



Parametros de design para o exocad

Validado com o fluxo de trabalho do DentaMile:

“J 2. Design

DMG 3Demax DMG 3Dewash DMG 3Decure LuxaPrint Model, Beige (BGE)
DMG 3Delite Banho ultrassénico Otoflash G171 LuxaPrint Model, Grey (GRY)
DMG DentaMile LuxaPrint Model, Ivory (IVR)
Lab 5 (Pro) LuxaPrint Model, Transp. (TRA)
Predefinicoes: DMG - 3Demax
LuxaPrint Model
Beige/Grey/Ivory/Transparent - (modelo oco)
Base
Folga horizontal 0,02 mm/ Grey ‘ 0,02 mm/ Beige ‘ 0,01 mm/ Ivory
Folga vertical 0,08 mm
Altura da base 3 mm
Exposicao \/
Largura 0,1 mm
2 Profundidade 0,6 mm
2 Altura Omm
Pinos de recesso \/
Largura 2 mm
Profundidade 1mm
Modelo oco \/
Espessura da parede 3 mm
Soleira da base 1 mm
Diametro da érea oca 3 mm
Cotos
Altura do pino 1,5mm
Linha de acabamento da extruséo 0,15 mm
Ampla area de contato 1,5mm
Cone do eixo 3°/ Grey ‘ 3°/ Beige 0°/ Ivory
Limite de altura do cone 7 mm
Preparacao do chanfro \/
LLado inferior do coto paralelo a base
do modelo \/

Em Adicionar anexos, selecione Conector transversal ... mm (ou um conector
equivalente), para inserir uma barra simples entre os dois lados do modelo. Isso sera
necessario para garantir gue os objetos impressos sejam 0s mais precisos possiveis
(consulte também a "Dica pratica" sobre barras de estabilizagdo na Secéo 2).

10



“J 2. Design

2.1.2. 3Shape - Modelos com cotos removiveis

Use as seguintes configuracdes para criar um modelo no 3Shape. Essas configuracdes
podem ndo se aplicar ao uso de outros sistemas de impressao.

Validado com o fluxo de trabalho do DentaMile:

DMG 3Demax DMG 3Dewash DMG 3Decure LuxaPrint Model, Grey (GRY)
DMG 3Delite Banho ultrassénico Otoflash G171

DMG DentaMile

Lab 5 (Pro)

Configuracodes: LuxaPrint Model, Grey

Encaixe da matriz

Distancia entre a matriz e o modelo 0,1 mm

Largura da barra de friccao 0,7 mm

Numero de barras de friccao 8

Processo de producao de modelos

Modelo oco \/

Altura minima da base do modelo 2 mm

Espessura do painel 2,5 mm

Tamanho do orificio de drenagem inferior 5mm

Orificios de drenagem laterais \/

Tipo CADCylindricalSideDrainHole 3x3
Altura do centro 3 mm

Folga 10mm
Articulador Simple Full Arch v2.3

1



Exemplo de um modelo diagndstico

2. Design

2.2. Modelos diagnésticos

Os modelos diagndsticos s&o criados da mesma forma que os modelos de estudo. Como
ndo havera necessidade de ajuste da matriz, havera menos restricdes ao escolher as

propriedades do modelo. Ao criar modelos para placas formadas a vacuo, vocé so precisa
fornecer os dados de uma arcada dentaria com ou sem base e com uma altura de modelo

baixa. Isso economizara material e tempo na hora de imprimir o objeto. Para garantir
um nivel maximo de preciséo de reproducao, também sera necessario inserir uma
barra de conexao entre 0s dentes posteriores.




DICA PRATICA

Certifigue-se sempre

de que sejam usados o0s
parametros corretos da
maquina e do material.
Configuragodes incorretas
podem resultar em
impressoes incorretas e
modelos com ajuste ruim,
além de propriedades
mecanicas inadequadas.

Area de fluxo de trabalho do DMG
no Netfabb

3. Preparo da impressao

3. Preparodaimpressao

O modelo projetado digitalmente e as matrizes associadas devem agora ser importados
para o software da impressora, a fim de prepara-los para a impressao 3D.

Nessa etapa, 0s modelos e as matrizes s&o orientados, dispostos e, em seguida,
recebem estruturas de suporte na area de construcéo da impressora.

3.1 Autodesk Netfabb para DMG DentaMile Lab5 (Pro), DMG 3Demax,
DMG 3Delite e RapidShape D-series
3.11. Selecao do material e da maquina

Abra o Autodesk Netfabb e selecione seu ambiente de maquina (por exemplo,
DMG 3Demax).

A area de fluxo de trabalho da DMG aparece no lado direito da tela (marcada pelo logotipo
azul da DMG). Aqui, vocé sera orientado em todas as etapas relevantes do software,
do inicio ao fim.

£ No-Build Zones
O Stices

Primeiro, selecione sua impressora e o material LuxaPrint Model (DMG) na opcéo de cor
correspondente, bem como a espessura necessaria da camada. Se vocé nunca trabalhou
com o material, talvez seja necessario usar a roda de ajuste ao lado da linha do material
para cria-lo (consulte 0 manual de instrucdes do 3Demax/3Delite, secdo 6.7).



Importa¢do no Netfabb

3. Preparo da impressao

ESPESSURA DA CAMADA

Todas as espessuras de camada disponiveis foram verificadas em nosso centro de aplicagao
digital e proporcionam um objeto impresso exato e confiavel. Uma espessura de camada
menor leva a uma estrutura de superficie mais fina, maior precisao e tempo de impressao
mais longo. Escolha a espessura correta da camada, dependendo de suas especificacoes,
do tempo disponivel e da qualidade de superficie desejada. Para modelos com matrizes
removiveis, recomendamos uma espessura de camada de 50 microns.

3.1.2. Importacao no Netfabb

Importe o projeto do modelo criado anteriormente para o Netfabb. Para fazer isso, basta
arrastar o arquivo para a visualizacdo 3D do programa ou selecionar o item Carregar
pecas... na area de fluxo de trabalho da DMG e navegue até seu projeto. Os objetos
importados apareceréo imediatamente na visualizagdo 3D.

P e 0% et (2) o0

(= > [ owom]
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% DMG
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Orientacao ideal para modelos
no DentaMile CAM MC

3. Preparo da impressao

3.1.3. Alinhamento dos modelos

Organize os objetos na plataforma de construcao. Ative a funcéo Plataforma magnética
para garantir que os objetos permanecam na plataforma de construcao quando forem
movidos.

Se um objeto estiver de cabeca para baixo, pressione o botao Girar enquanto a peca
estiver ativada para gira-la. Se estiver girando o objeto, certifique-se de que a parte inferior
do objeto esteja apoiada na plataforma de construcao.

m ] LT
L&T L

3Demax ]

A opcéo Alinhar (Guia Organizar » Grupo Alinhar » OpcaoAlinhar) pode ser muito Util
para alterar a orientacdo dos objetos. Depois de selecionar o objeto relevante, selecione a
opcéao acima e clique na superficie que deseja que entre em contato com a plataforma de
construcao (que geralmente € a parte inferior do modelo). Em seguida, o objeto se alinhara
automaticamente e devera estar apoiado na plataforma de construcdo com a superficie
selecionada.

Em seguida, proceda com as matrizes da mesma forma que com o0 modelo. Se estiver
usando as configuracdes do software de design sugeridas acima, as matrizes ja estarao
na posicao vertical na plataforma de construcao apds a importacao. Se esse néo for o
caso, use a funcao Alinhar.

Mova as matrizes para o centro da area da plataforma de constru¢cao que nao tenha
nenhum furo. Essa area foi especialmente projetada para as matrizes e garante que elas
nao figuem acima dos orificios da plataforma de construcédo e que possam ser impressas
sem erros. Se ndo houver espaco suficiente ou se vocé estiver usando modelos com
palatos, eles também podem ser posicionados fora do modelo.



Alinhamento das matrizes
no Netfabb

Modelos e matrizes alinhados
prontos no Netfabb

3. Preparo da impressao

FRONT

Observe 0s objetos com uma visao panoramica para ter certeza de que todos

eles estdo em contato adequado com a plataforma de construcao. No Netfabb, a
area da superficie da plataforma de construcdo tem uma cor ligeiramente diferente
(veja a imagem abaixo).

3.1.4. Adicao de estruturas de suporte

Devido ao fato de que os modelos geralmente s&o impressos diretamente na plataforma
de construgéo, ndo ha necessariamente necessidade de estruturas de suporte.

No entanto, ao imprimir modelos ocos, ainda & aconselhavel usa-los para aumentar

a estabilidade dos objetos durante a impressao e, assim, evitar erros de impressao

€ obter um nivel mais alto de preciséo.

Primeiro, selecione seu modelo (ndo as matrizes com um cligue com o botédo esquerdo
do mouse e, em seguida, Adicionar suporte ... . na area de fluxo de trabalho da DMG.
Na proxima janela de didlogo, cligue em Usar suporte integrado e selecione Modelo
no menu suspenso. O item do menu Levantar componentes na frente do suporte
(em mm) precisa ser desativado para que o modelo continue a se apoiar na plataforma
de construgao.



“J 3. Preparo da impressao

Configuragdes de suporte M Su pport e
no Netfabb

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

[]create custom support

|@ Use integrated support |
| Model v

|:| Lift parts before supporting (in mmj: 3

Perform... | | Cancel

O programa calcula automaticamente a posicao ideal das estruturas de
suporte € as insere entre a plataforma de constru¢ao e o0 modelo.

Vista do modelo, incluindo suportes,
a partir de baixo

As matrizes de dentes ndo precisam de nenhuma estrutura de suporte
se tiverem sido criadas com 0s parametros acima, pois estarao apoiadas
COmM seguranga em uma pequena base (ou pino).



“J 3. Preparo da impressao

3.1.5. Placade base

Uma placa de base faz com que o modelo fique mais firme na plataforma de construcao
€ aumenta sua estabilidade em torno da base. Vocé deve sempre usar uma placa
de base ao imprimir com o LuxaPrint Model.

Primeiro, selecione seu modelo (n&o as matrizes, e entéo clique em Gerar placa
de base... na area de fluxo de trabalho da DMG. Use as configuracbes mostradas
nesta ilustracao para fazer isso.

) - M Create baseplat
Configuragdes da placa de base reate basepiate

Shape of baseplate: Shadow of parts

Structure of baseplate: | Hexagonal grid

Template filename: |

X
v]
v|
Height in mm: Offset from edge in mm:
Cell radius in mm: Wall thickness in mm:

Part height for shadow in mm: CI
Lift bazeplate in mm: CI Lift parts in mm:

| [] Use only outer edge

| Perform... | | Cancel

Depois de adicionar os suportes € a placa de base, 0 modelo deve se parecer com
0 modelo mostrado aqui, quando observado de baixo para cima:

Modelo pronto para impresséo
com estruturas de suporte
e placa de base hexagonal




Visualizagdo da impressao
no Netfabb

3. Preparo da impressao

3.1.6. Criar um trabalho de construcao e transferi-lo para a impressora
(fatiamento)

Quando estiver satisfeito com a forma como o modelo e 0s cotos estdo dispostos na
plataforma de construcgédo, verifigue novamente as configuragdes do material e da maquina.
Em seguida, clique em Criar trabalho de construgao para criar um arquivo legivel por
impressora na area do fluxo de trabalho da DMG, que é o trabalho de construcao.

Apos o célculo das camadas de impressao individuais, que € chamado de "fatiamento’,
sera aberta uma janela de visualizacdo com as configuracées de maquina e material
selecionadas, bem como uma visualizacéo de diagrama em preto e branco das camadas
de impresséao individuais. Aqui, vocé pode percorrer as camadas do trabalho de
impressao e revisar seu objeto.

Agora, transfira o trabalho de impresséo finalizado para a impressora 3D por meio de uma
conexao de rede ou pendrive USB.

N

Description

Maching: ‘SDemax DAC1 Build height:

‘ Volume: _s:s.zﬁ?cm‘
Machine address: ‘ ‘ Current height: l:l Current layer: _
| Sealing X: |98.919% Sealing . [99.280%

Projector: Projector ~

Configuration: ‘DMG LuxaPrint Model GRYY' 50 ym LED

Build file size. ‘14 0 B

rinter Save as file Save as File & Cancel




3. Preparo da impressao

3.2. DentaMile CAM MC para DentaMile Desk MC-5

3.2.1. Selecione aimpressora e o material

Abra o DentaMile CAM MC e selecione sua impressora (DentaMile Desk MC-5) e
o0 material e perfil de impressao corretos para sua resina LuxaPrint Model.

Selecione 0s parametros Choose machine & print profile X
daimpressora e do material

Machine
Dentalie Desk MC-5

Material and print profile
| DMG LP Mode! IVR -50um-

printing volume:
130.00= 73.12 x 9500 mm

Cancel | Ok |

A area de fluxo de trabalho do DentaMile CAM pode ser aberta clicando na guia DM CAM
WF na parte superior € no menu no lado direito da tela. Aqui, vocé sera orientado em todas
as etapas relevantes do software.

Fle Bt View Mowe Meh Suppots Sice Pritiobs | DMCAMWF | Hep
DEBANOE L\~ Gd0E T g e

Area de fluxo de trabalho

do DentaMile CAM MC com E o o , m:
0S recursos mais importantes s s !n
do software s

SYOHeC - MLPE: “aAN * 00 W




Importagao dos dados do modelo
para o DentaMile CAM MC

3. Preparo da impressao

3.2.2. Importar os modelos e matrizes

Basta importar os objetos digitais prontos com o recurso de arrastar e soltar da pasta
correspondente ou clicar em Importar e selecionar os arquivos do modelo. Ambas as
opcodes permitem selecionar varios arquivos ao mesmo tempo, 0 que significa que vocé
pode transferir os dados do modelo e do coto para o software de uma so vez.

Fle Bt View Mo Meh Supots Ske Pintjobs DMCAMWE Hep
SHANHES N mEow =

& Machines

Dertalle Dk 5.
o | FE

teE I

ot prfies

il R c
8 = = =

/N * 60 10

SYOEeCo"NML.PF:

3.2.3. Alinhamento dos modelos

Na maioria dos casos, 0 modelo e as matrizes ja terdo sido alinhados corretamente dentro
do software CAD, de modo que nenhuma ac¢do adicional sera necessaria. O modelo deve
ficar plano na superficie da plataforma de construcdo e as matrizes (se estiver usando as
configuracdes listadas em 2.1) também devem ficar planas na base.

Se 0s objetos n&o estiverem alinhados corretamente, vocé podera usar a opcao
Selecionar a area que deve estar em contato com a plataforma de construcao na
barra de menu superior. Em seguida, basta clicar na area que deve estar em contato com
a plataforma de construcao, por exemplo, a borda inferior da base ou a barra de conexao,
apos 0 que o software movera o componente para a posi¢cao correspondente. Em
seguida, proceda com as matrizes da mesma forma que com o modelo.



Alinhamento dos modelos para
garantir o contato total com
a plataforma de construgao

Modelos e matrizes alinhados
prontos no DentaMile CAM MC

3. Preparo da impressao
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Assim que estiver satisfeito com o alinhamento e a posicédo dos componentes, verifique
se todos eles estdo apoiados corretamente na plataforma de montagem, olhando-os
de baixo para cima.

eYeHecon.EE: AA ®e0 =

3.2.4. Adicionar orificios de drenagem

Se vocé ainda nao tiver feito isso no software CAD, ¢ facil adicionar orificios de drenagem
ao seu modelo no DentaMile CAM MC.

Os orificios de drenagem sao essenciais para permitir que a resina liquida flua para fora
do modelo oco. Eles também evitam o efeito de sucgdo, que tende a ocorrer ao imprimir
um objeto com um espago oco fechado. O efeito de suc¢ao da origem a forgas de tracéo
mais altas durante a impressao e, portanto, a resultados de impressao de menor precisao,
especialmente na area da base.

Selecione Adicionar orificios de drenagem na guia Grade. Em seguida, selecione
o didmetro interno e externo do orificio na janela de didlogo. A configuracéo padréo de
3 mm é suficiente para garantir uma boa drenagem da resina e equalizacéo da presséo.



3. Preparo da impressao

SeraIe CRINC — 5 X
fie &t vien bove [ Mo | Soppoms e Pamiobe OMICAMUE iy

Adicionar orificios de drenagem ‘BNt E =
e configuracbes padrdo

®

DamseOsde 3081 el

[—— 308 o)

T Y TREY Y WC

A ranage i

SYOHeo o MLE=: ~an 240

Agora, adicione orificios de drenagem ao seu modelo clicando na area da base do
modelo. Trés a cinco orificios s&o ideais. Os orificios podem estar diretamente na
plataforma de constru¢cdo ou um pouco mais acima na area da base do modelo.

Adicione orificios de drenagem.

Opcao 1) No nivel da plataforma
de construgao, Opc¢éao 2) Na parte
inferior da base do modelo

‘There are parts or support below the build table (ok stumpfmodel mit steq_model_upperjaw st)

SYeHecom-PE: ~aAA

Assim que tiver adicionado os orificios de drenagem, vocé podera fechar a caixa de
didlogo clicando em Escape e, em seguida, continuar criando as estruturas de suporte.



Secéo transversal do modelo
e das estruturas de suporte
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3.2.5. Adicao de estruturas de suporte

Devido ao fato de que os modelos geralmente s&o impressos diretamente na plataforma
de construcao, ndo ha necessariamente necessidade de estruturas de suporte.

No entanto, ao imprimir modelos ocos, ainda € aconselhavel usa-los para aumentar

a estabilidade dos objetos durante a impressao g, assim, evitar erros de impressao

e obter um nivel mais alto de precisao.

Comece selecionando seu modelo (ndo as matrizes, clicando com o botdo esquerdo

do mouse sobre elas). O componente selecionado ficara amarelo. Em seguida, selecione
Criar suportes e a versaodo perfil de suporte relevante na area de fluxo de trabalho

do DentaMile CAM MC. Clique na guia Avancado e, em seguida, em Criar selecionados
automaticamente para criar os suportes.

As matrizes de dentes ndo precisam de nenhuma estrutura de suporte se tiverem sido
criadas com os parametros acima, pois estarao apoiadas com seguranga em uma
pequena base (ou pino).

evesecOm.mm: SN #e0 =

3.2.6. Criar um trabalho de construcao e transferi-lo para a impressora
(fatiamento)

Quando estiver satisfeito com a forma como os modelos e matrizes estao dispostos
na plataforma de construcéo, vocé podera iniciar o processo de fatiamento clicando
em Iniciar o fatiamento.

Na proxima janela de dialogo, vocé pode dar um novo home ao trabalho de impressao
ou aceitar o nome sugerido. Em seguida, selecione um diretorio de saida, que deve
ser uma pasta no disco rigido local de seu computador. E nesse local que o trabalho
de impresséo sera salvo. Agora vocé também pode verificar novamente todos 0s
parametros do sistema e do material e altera-los. Clique em OK, comece a fatiar
para gerar o trabalho de construcéo.



Visao geral das fatias no
DentaMile CAM MC

Selecao de material e espessura
de camada no Asiga Composer
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Slice overview

Print job

Print job folder name

2023-06-26 ok stumpfmodell mit steg_model

Output directory C\3DP Data

| Select

Machine
DentaMile Desk MC-5
DMG LP Model IVR -50pm-

Part pre processing

Slice post processing

Resin amount required in your vat

+/-3.11mm (Including 10% margin)

Parts

Part
. ok stumpfmedell mit steg_model_upperjaw.stl
. ok stumpfmodell mit steg_tooth_15.stl
. ok stumpfmodell mit steg_tooth_17.stl

@ ok stumpfmodell mit steg_tooth_26.stl

Total valime

Total [mi]

JEEB

Support volume [%] "

Agora, transfira o trabalho de impressao finalizado para a impressora 3D por meio de uma

interface de rede ou pendrive USB.

3.3.
uv)

3.3.1

Selecao do material e da maquina

Asiga Composer para impressora 3D Asiga (por exemplo, Asiga MAX

Abra o Asiga Composer e selecione um novo projeto ou abra um projeto salvo
anteriormente. Selecione sua impressora € o material LuxaPrint Model (DMG) na opc¢ao
de cor correspondente, bem como a espessura necessaria da camada (para modelos

de cotos, recomendamos 50 um).

Se ainda n3o tiver trabalhado com o material, vocé podera fazer o download dos
parametros de impressao no site da Asiga, na area da sua conta, na biblioteca de
materiais (myaccount.asiga.com/accounts) e importa-los para o software Composer

usando a roda ao lado do seletor de materiais.

[ New Build

&+ @

Target Printer

Max A
. Asigad05-DAC (Offling)
T Asigad03-MatP
0 AsigadD3-QK (Offline)
Max UV385
‘. Asiga385-DAC
Virtual
Max 62
Max 62 UV
Max Mini 39
Max Mini 39 UV
Max ¥27
Max ¥27 UV
Max X35
Max X35 UV
Max ¥43
M ¥43 LIV hd

[ Select the star to remember your printer,

Settings
Size
X

121,00 mm -
Resolution

1920 px -
Material

58,04 mm =

¥ Z

76,00 mm -

1080 px -

| oM Luxaprint Model GRy

Asiga Material Library
Slice Thickness

{[0.050 mem

v||

Cancel
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3.3.2. Importar arquivos STL

Importe o design do modelo criado anteriormente para o Asiga Composer. Para isso,
basta arrastar e soltar 0s arquivos na area de visualizacao 3D do software ou selecionar
Adicionar objetos ... Vocé também pode importar varios arquivos de uma so vez

(por exemplo, modelos e cotos) selecionando todos 0s arquivos e arrastando-o0s para

o software.

3.3.3. Alinhamento dos modelos e cotos na area de construcao

Comece organizando 0s objetos na plataforma de construcdo. Ao usar o Composer,
certifique-se de fazé-lo apenas olhando para eles de cima para garantir que as bases dos
objetos estejam na plataforma de construcao.

Alinhamento do modelo no Asiga
Composer, visto de cima

5 asige Composer - 8 X
Fle £t View Options Took o
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Umschaten vizchen Draufsicht und Bodenansicnt Printer Acga385-DAC Materin MG Lcarint Model GRY Tricknesz: 005 Emnet

Na maioria dos casos, 0s modelos e matrizes ja estardo alinhados da maneira correta
quando forem carregados no software, o que significa que geralmente ndo precisam
ser movidos. No entanto, verifique se todos 0s objetos estao apoiados na plataforma
de montagem, observando-os de frente e de lado.

A funcéo Virar chanfro para baixo (no painel de transformacao, na parte inferior esquerda,
ao lado da funcdo de rotacdo) pode ser Util para alinhar objetos de cabeca para baixo.
Depois de selecionar o objeto relevante, selecione a opcao acima e cligue na superficie
que deseja que entre em contato com a plataforma de construgcao (que geralmente

€ a parte inferior do modelo). Em seguida, o objeto se alinhara automaticamente

e devera estar apoiado na plataforma de construcdo com a superficie selecionada.

Em seguida, proceda com os cotos da mesma forma que com o modelo. Na maioria dos
casos, as matrizes ja estarao dispostas verticalmente na plataforma de construcao apos
aimportacao. Se esse ndo for o caso, use a funcdo Reduzir chanfro.

Termine observando o0s objetos de baixo para ter certeza de que todos eles estdo em
contato adequado com a plataforma de construcao.
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A drea onde os objetos estdo

em contato com a plataforma de
construgéo seréd mostrada em uma
cor diferente.

3.3.4. Adicao de estruturas de suporte

Devido ao fato de que os modelos geralmente sao impressos diretamente na plataforma
de construcao, ndo ha necessidade de estruturas de suporte. No entanto, ao imprimir
modelos ocos, ainda € aconselhavel usa-los para aumentar a estabilidade dos objetos
durante a impressao e, assim, evitar erros de impressao e obter um nivel mais alto

de precisao.

Comece selecionando o modelo ou modelos (ndo as matrizes) e cligue em Criar suporte
na barra de menus. Na parte superior da janela de suporte, selecione os objetos de
suporte: Selecionou e desativou o0 ajuste de altura. Todas as outras opcoes ja terdo sido
otimizadas para 0 material e ndo precisarao ser alteradas. Clicar em Aplicar fara com que
o software calcule a posicao ideal das estruturas de suporte € as insira entre 0 modelo

e a plataforma de construcao.

Configuragdes de suporte
do Composer

[l Generate Support w Verifique 0 modelo para ter certeza de que
Support Parts todas as estruturas de suporte estdo no
O 4l [ Feignt eveing 2 000mm = | lugar certo. Para garantir que as matrizes

allest suy g . N ipe
LR - tenham um encaixe perfeito, certifique-se
®T de que n3o haja barras de suporte dentro
Placement Geomelry dos soquetes do coto. Se necessario,
Self-suy angle o) o width 3 mm . P .
woortange 35°1] contect remova as barras de suporte individuais

Side-feature size Island width o

R S e/ou adicione outras.

Support spacing Maximum width

Torsion tolerance (0 Side faces

[ Model intersupport Aspect ratio 15 B

Manual Editing Mode

‘ Flexible ‘ ‘ Add ‘ ‘ Sprue ‘ ‘ Remaove ‘

Restore Defaults' | Save | | Close |I Apply |I



Imagem esquerda:
Remocéo de estruturas de suporte
individuais

Imagem direita
Adicao de estruturas de suporte
individuais
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As matrizes de dentes nao precisam de nenhuma estrutura de suporte se tiverem sido
criadas com os parametros acima, pois estarao apoiadas com seguranca em uma
pequena base (ou pino).

Depois que o objeto tiver sido posicionado e alinhado e os suportes tiverem sido criados,
seu modelo com as matrizes devera ter a seguinte aparéncia:

Verificar as estruturas de suporte
e as areas de contato por baixo

As areas amarelas mostram onde 0s objetos estao em contato com a plataforma
de construcao. O modelo mostrado aqui esta fazendo contato adequado com
a plataforma de construcao e, portanto, pode ser impresso sem problemas.

3.3.5. Adicao da placa de base e envio do trabalho de impresséao
para aimpressora

Uma placa de base faz com que o modelo fique mais firme na plataforma de construcao
€ aumenta sua estabilidade em torno da base. Vocé deve sempre usar uma placa
de base ao imprimir com o LuxaPrint Model.

Na Asiga, a placa de base é criada logo antes do processo de fatiamento.

Clique em Construir (0 icone verde Reproduzir na barra de menu) para abrir o Assistente
de construcao. E aqui que vocé pode primeiro verificar todas as suas configuracées
novamente. Clicar em Continuar abrira a tela para a criacdo de uma placa de base.

Use as configuracdes mostradas na imagem para fornecer o modelo, mas n&o as
matrizes com uma placa de base com furos.

28



Configuracdes da placa de base
no Composer

Visualizag&o da impresséao
no Composer
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Clicar em Continuar permitira que voceé verifique os parametros Avancados e o levara

a tela de visdo geral. Uma vez aqui, vocé precisara dar um nome adequado ao trabalho
de impress&o e envia-lo para a impressora 3D Asiga. E aqui que vocé também pode ver
as visualizacdes de impressao individuais em preto e branco para dar ao seu trabalho
de impressao uma verificagéo final.

O OMG LucaPrin Modelip - Buid Prview

20%

141%

100%
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DICA PRATICA

Se o material relevante
do LuxaPrint Model

tiver sido armazenado
durante a noite ou por um
periodo mais longo na
bandeja de material da
impressora, ele precisara
ser agitado. Ao fazer
isso, recomendamos o
uso de um raspador de
silicone, uma espatula

ou algo semelhante para
evitar danos a bandeja
de material.

5 (=)

4. Impressao

4.1. Agite o material

O LuxaPrint Model (DMG) deve ser agitado por pelo menos um minuto antes do uso.
Isso garante que vocé sempre obtenha um produto homogéneo e, portanto, resultados
consistentemente de alta qualidade.

4.2. Leiturade etiquetas RFID

Faca a leitura do codigo RFID do material para aumentar a confiabilidade do processo.
O dispositivo pode detectar informacdes incorretas sobre 0 material no software

e 0 avisara, se necessario (compativel com DMG 3Demax/DMG 3Delite (DMG),
D30/D20 + /D20 + cartucho/D10 + (RapidShape), P20 +/P10 + capsula (Straumann).

4.3. Adicdo de material de impressao

Coloque o material LuxaPrint Model no reservatdrio de resina de sua impressora 3D.
Certifigue-se de que o reservatorio esteja cheio o suficiente para que a resina possa
continuar a fluirmesmo que a plataforma de construcéo esteja totalmente ocupada.
Nunca encha o reservatorio de resina até a borda, pois a resina pode transbordar e
contaminar sua impressora.

4.4. |Inicio de um trabalho de impressao 3D

Inicie o trabalho de impress&do em sua impressora 3D.

4. Impressao
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DICA PRATICA

Use os auxiliares de
gotejamento (coelho
gotejador) para permitir
que aresina liquida
goteje ainda mais
rapido e de forma mais
eficaz em seus objetos
de impressao. Isso
economiza material de
impressao e reduz o
numero de vezes que o
alcool isopropilico de
sua unidade de limpeza
precisara ser trocado.

Os dados de impress&o para
imprimir o auxilio de gotejamento
podem ser baixados diretamente
do site do DentaMile em:
//www.dentamile.com/de/news/
detail/ostern-ist-vorbei-aber-der-
abtropfhase-leistet-immer-gute-
hilfe

5. Pés-processamento

5. Poés-processamento

CONECTIVIDADE INTELIGENTE

Como usuario de um sistema de impressao 3D da DMG que consiste em 3Demax, 3Dewash
e 3Decure, vocé pode se beneficiar da vinculagao inteligente dos dispositivos. Assim que

o trabalho de impressao € concluido na impressora, todas as informagdes relevantes sao
transferidas para os dispositivos de pds-processamento, onde vocé so precisa selecionar
o trabalho de impressao apropriado para iniciar o pés-processamento individual.

5.1. Drenagem

Ap0ds concluir o processo de impressdo, deixe as placas penduradas na impressora por
cerca de 10 minutos, para que a resina liquida possa escorrer. Isso economiza material

e limpeza.




Remogé&o dos modelos impressos

da 3Demax

CUIDADO!

Tenha cuidado ao usar
|aminas de barbear,
facas de corte ou outras
laminas afiadas. Nunca
corte o material na
direcdo da sua mao ou
do seu corpo!

Remocéao dos objetos impressos
da plataforma de construcao

5. Pés-processamento

5.2. Destacamento de objetos da plataforma de construcao

Retire cuidadosamente os objetos impressos da plataforma de construgao. Para isso,

use o raspador fornecido com a impressora, uma faca de corte, um raspador de 1amina ou
uma ferramenta semelhante. Mantenha a Iamina o mais plana possivel e empurre-a entre
a plataforma de construcao e o objeto. Em seguida, 0 objeto devera se desprender lenta
mas seguramente da plataforma de construcéo.

Com o DentaMile Desk MC-5, os modelos podem ser removidos de forma rapida e facil
da plataforma de construcao, retirando a placa magnética da plataforma de construcao
e dobrando-a com cuidado.

Alguns modelos podem ser mais dificeis de remover da plataforma de construcao.

Nesse caso, vocé pode segurar um raspador contra 0 objeto e a plataforma de construcao
e, em seguida, bater suavemente na alca com um martelo. O modelo deve entao se

soltar da plataforma de constru¢cao sem problemas.
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O contato prolongado
com os agentes

de limpeza pode

afetar a precisao dos
objetos, bem como
suas propriedades
mecanicas. Portanto,
respeite os tempos
indicados aqui e remova
os componentes das
unidades o mais rapido
possivel apos a limpeza.

Remocao dos objetos impressos da
plataforma de construgéo

5. Pés-processamento

5.3. Limpeza

Depois de impressos, os modelos odontoldgicos precisam ser cuidadosamente limpos
para remover 0s residuos de resina liquida da superficie do componente. Use as opcdes
de limpeza (consulte a Introducao) que foram projetadas e validadas para seu sistema de
impressao.

5.3.1. DMG 3Dewash (ou RS wash/P wash)

Basta colocar suas pecas impressas na camara de limpeza da 3Dewash e selecionar
0 programa para o LuxaPrint Model ou o trabalho de impressé&o apropriado (requer
Conectividade Inteligente). Os moldes devem ser limpos usando o cesto fornecido para
evitar que caiam pela grade na parte inferior da unidade e danifiguem os bracos de
lavagem. A limpeza deve ser feita com alcool isopropilico (aprox. 99%).

5.3.2. DMG DentaMile Wash MC

Cologue os modelos impressos e as matrizes na bandeja de limpeza do DentaMile Wash
MC. Os moldes pequenos devem ser limpos dentro de uma peneira para evitar gue caiam
nas fendas da unidade de limpeza.

Selecione o programa de limpeza Baixo e defina o crondmetro para 5 minutos para limpar
completamente 0s objetos impressos.
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A solucao de limpeza
no recipiente comecgara
a ficar suja depois

de ser usada varias
vezes. Quando isso
acontecervocé podera
usa-lo para substituir

o recipiente usado

anteriormente para a pré-

lavagem, que ja estara
mais contaminado e
precisara ser descartado
adequadamente.

Em seguida vocé pode
usar um novo recipiente
de alcool isopropilico,
€como o recipiente
principal de limpeza.

5. Pés-processamento

5.3.3. Banho ultrassonico

Se ndo tiver nenhum dos dispositivos de limpeza acima, também € possivel limpar

0 modelo em um banho ultrassdnico com alcool isopropilico (99%). Para isso,
recomendamos o uso de dois recipientes de limpeza separados. O primeiro para uma
pré-lavagem (max. 3 minutos) para remover a maior parte da resina das pecas. Esse
recipiente ficara rapidamente contaminado com resina, mas pode continuar a ser usado
para pré-lavagem de outras pecas. O segundo recipiente deve conter alcool isopropilico
puro e ser usado para remover completamente todos os residuos de resina restantes
(maximo de 2 minutos).

Etapa 1 Ultrassom Alcool 3 min

(Pré-lavagem) isopropilico

Etapa 2 Ultrassom Alcool 2 min

(Lavagem isopropilico

principal) (puro)

Secagem Ar comprimido/ 10-60 s /10 min
ar

5.3.4. Inspecao final

Certifiqgue-se de que os modelos estejam completamente secos antes de prosseguir com
a pos-polimerizacao. Use ar comprimido para isso ou deixe as pecas secarem ao ar livre
por cerca de 30 minutos.

Secagem de um modelo com ar
livre de dleo




A pés-polimerizacao
muito curta, muito

longa ou muito intensa
pode levar a uma perda
de precisao devido a
distor¢des napecaea
descoloragao das pecas.

Pdés-polimerizacdo no 3Decure

“J 5. Pés-processamento

Inspecione bem as pecas apos a secagem e certifiqgue-se de que:
7 0s modelos estejam limpos e completamente secos,

“7 nao haja residuos de fluido de limpeza ou resina na superficie
(indicado por uma superficie brilhante do objeto),

7 nao haja imperfeicdes ou particulas sdlidas de resina na superficie.

Se ainda houver residuos de resina liquida nos objetos, eles poderio ser removidos,

por exemplo, com um frasco de spray contendo alcool isopropilico ou um pano embebido
em alcool isopropilico. Em seguidaseque completamente as placas, conforme descrito
acima.

5.4. Poés-polimerizacao

A pos-polimerizacao correta das pecas impressas € importante para obter modelos com
propriedades mecanicas ideais, matrizes de encaixe perfeito e dimensbdes corretas.
Portanto, certifique-se de selecionar as configuragdes corretas de pos-polimerizacao e de
seguir exatamente as especificacdes fornecidas. Use 0s sistemas de pds-polimerizacdo
que foram especificados e validados para seu sistema de impresséao, conforme listado na
introducéo.

Nunca empilhe seus objetos impressos, e limpos, uns sobre 0s outros dentro dos
dispositivos de pds-polimerizacio, deixe bastante espaco e certifique-se de que eles
sejam expostos a luz em todos os lados.

Deixe 0s objetos esfriarem por 5 a 10 minutos apos o processo de pos-polimerizacao.
Gracas a maneira como 0s modelos e matrizes sdo projetados, nao ha necessidade de
nenhum pos-processamento adicional e eles podem ser usados imediatamente.
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5.4.1. DMG 3Decure (ou RS cure/P cure)

Cologue os objetos impressos dentro da camara do dispositivo de exposicao e selecione
0 programa para sua variante de cor LuxaPrint Model (DMG) ou o trabalho de impressao
relevante (requer Conectividade Inteligente).

5.4.2. DMG DentaMile Cure MC

Cologue os objetos impressos dentro da camara do dispositivo de exposicao do
DentaMile Cure MC e selecione o programa para a cor do seu LuxaPrint Model (DMG).

5.4.3. Otoflash / Heraflash / HiLite Power3D

Cologue seus objetos impressos na camara do dispositivo de exposicao e faca
a polimerizagcdo usando as configuracdes fornecidas abaixo.

Aparelho de Tempo de Dicas
fotopolimerizacao fotopolimerizagcao

Otoflash G171 2 ciclos de 2.000 Apos os primeiros 2.000 flashes, deixe o
(Banho N360) flashes objeto impresso esfriar e vire-o
Heraeus Heraflash/ Apods os primeiros 180 segundos, deixe o

Kulzer HiLite power 3D 2 x 180 segundos objeto impresso esfriar e vire-o

5.5. Encaixe da matriz para modelos com matrizes removiveis

Apds a conclusdo de todo o processo de fluxo de trabalho digital e validado da DMG,
vOocé devera obter matrizes perfeitamente ajustadas

Devido a singularidade de cada modelo, as modificacdes individuais no design do
modelo, as pequenas variacdes no fluxo de trabalho ou ao uso de diferentes dispositivos
de impresséo, limpeza ou pos-polimerizacéo, sempre existe a possibilidade de que,
mesmo com nossas configuracdes recomendadas, haja muito espaco ao redor das
matrizes nos soquetes ou que elas ndo se encaixem Nos soquetes pretendidos. Esta
secao contéem varias dicas para trabalhar com matrizes que néo se encaixam.

5.5.1. O soquete é ligeiramente pequeno demais, a matriz ndo se encaixa
ou requer uma forca significativa para se encaixar

Use um agente de liberacao ou lubrificante convencional para empurrar a matriz para
dentro do soquete, empurrando-o e retirando-o algumas vezes seguidas. Isso deve fazer
com que ele se encaixe corretamente apos algum tempo.

Verifigue a matriz e o soquete quanto a possiveis falhas que possam ter sido causadas
durante o processo de impressao ou quanto a residuos de resina que nao tenham sido
totalmente removidos durante o processo de limpeza.



5. Pés-processamento

5.5.3. Vocé tem uma unica matriz que esta muito solta ou apertada,
enquanto todas as outras se encaixam muito bem

exocad:

O modo especialista do Model Creator contém uma funcao para ajustar a Largura da
folga dinamica. E aqui que vocé pode especificar que as matrizes maiores do que um
determinado tamanho sejam fornecidas com uma largura de folga diferente das outras
matrizes. Essa funcdo geralmente permite definir configuracdes que produzirdo um ajuste
perfeito. As configuracdes definidas aqui também devem se aplicar a todos os modelos
produzidos usando o mesmo fluxo de trabalho.

Outros criadores de modelos (por exemplo, 3Shape):

Verifigue se a alteracao da largura da folga permitira garantir que todas as matrizes
tenham um bom ajuste. Se, por exemplo, uma matriz pequena estiver se encaixando
muito apertado, enquanto as maiores estao se encaixando bem, o uso de uma largura de
folga um pouco maior, que N&o afetara o encaixe das matrizes maiores, garantira que a
matriz pequena se encaixe melhor.

Se as matrizes ainda ndo estiverem se encaixando adequadamente, verifique se um
modelo com uma mistura de matrizes fixas e removiveis pode ser uma opcao para

o trabalho de restauracao (consulte a dica pratica em 2.1.1). Isso eliminaria o problema

e produziria um modelo perfeito com matrizes perfeitamente ajustadas a cada impresséo.



6. Precisao de ajuste validada

6. Precisao de ajuste validada

Em nosso centro de aplicacao digital, a precisdo do ajuste de todos 0s nossos materiais
e fluxos de trabalho é definida, verificada e avaliada de acordo com um processo

de validacao definido. Cada fluxo de trabalho deve atender a critérios rigorosos que
foram desenvolvidos para cada aplicacao individualmente e de acordo com a relevancia
e a aplicabilidade clinicas.

Os limites de aceitacao clinica para a precisdo dos modelos odontoldgicos baseiam-se
no trabalho restaurador ou ortoddntico para o qual eles sao usados.

Para o trabalho de restauracio € geralmente aceito que o tamanho da folga marginal

€ decisivo, para o sucesso clinico do trabalho. Diversos estudos laboratoriais
apresentaram varios metodos de exame que, entre outros, examinam moldes de silicone
do espaco marginal usando microscopia optica e eletrdnica de varredura [1, 2] ou fatiando
restauracdes inteiras [3]. Os métodos clinicos geralmente se limitam a testes baseados
em haptica, por exemplo, usando uma sonda odontoldgica [4] ou exames radiograficos
[5]. Na maioria dos casos, os limites de aceitacao clinica para a lacuna marginal das
restauracdes estdo entre 50 e 100 um [6, 7, 8]. Portanto, a meta para a precisao local

de uma matriz de dente impresso em 3D €, portanto, um desvio maximo de 50 um

ou um desvio médio de no maximo 20 pm.

Os requisitos para a precisao global dos modelos impressos dependem, em grande
parte, da aceitacdo clinica do trabalho ortodéntico realizado com eles, como placas de
mordida ou contencdes impressas em 3D. Em um estudo recente, Spies [9] concluiu que
desvios médios de até 174 um em relacéo a superficie de contato das placas de mordida
sdo clinicamente aceitaveis. Entretanto, com desvios medios de 42 um, as placas
fabricadas convencionalmente apresentam, na verdade, diferencas significativamente
menores. A meta para a precisao de reproducao global dos modelos impressos em 3D
produzidos usando o fluxo de trabalho validado da DMG €, portanto, um desvio médio de
50 pm ou um desvio maximo permitido de 150 um em um minimo de 80% da area.

Analisamos a precisdo de nosso fluxo de trabalho digitalizando o modelo impresso

com um scanner 3D e comparando a digitalizacdo com o arquivo de origem digital.

Para trabalhos de restauracao, isso envolve a avaliacdo de uma unica matriz de dente

e da margem de preparo e, para a precisao global, uma avaliacdo de toda a area relevante
do modelo.

O modelo mostrado aqui foi produzido usando o fluxo de trabalho validado pela
DMG e o material LuxaPrint Model, a impressora DMG 3Demax (espessura de camada
de 50 um), a unidade de limpeza DMG 3Dewash e a unidade de pés-cura DMG 3Decure.
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6.1. Matriz de dente removivel (preciséo local)

Precis&o da matriz

Desvio médio 20 um 9 um

-0.16 Desvio maximo
(80%-quantil)

50 um 14 um

6.2. Modelo completo (precisao global)

Preciséo do modelo

{mm]

0.40

0.00

Desvio médio 50 um 41 um

Desvio maximo
(80%-quantil)

150 um 65 um

Os resultados da analise de precisdo mostram que, 0s objetos impressos produzidos
com 0 método acima, estdo dentro da faixa de aceitagcéo clinica e claramente atendem ou
excedem as metas estabelecidas. Os modelos impressos séo, portanto, adequados para
uma ampla gama de aplicacdes de restauracao ou ortodontia e para substituir os modelos
classicos de gesso.
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