PRZEWODNIK DOTYCZACY STOSOWANIA

LuxaPrint Model

/atwierdzona procedura DMG DentaMile

. DMG



Przewodnik dotyczacy stosowania: LuxaPrint Model

Podstawa precyzyjnej pracy

Model jest waznym elementem pracy w przypadku technik cyfrowych. LuxaPrint Model

to Swiattoutwardzalna zywica przeznaczona do wytwarzania réznego rodzaju precyzyjnych
modeli do druku 3D: petnych lub czesciowych, z wyjmowanymi matrycami lub bez,
petnych lub wydrazonych do wymagajacych prac pod wzgledem estetycznym.

Najwyzsza klasa pod wzgledem mechanicznym i optycznym

Powierzchnia modeli utworzonych za pomocg materiatu LuxaPrint Model jest wyjatkowo
szczegotowa, gtadka i nieporowata. Modele charakteryzujg sie duzg szczegotowoscia

i doskonatg precyzjg detali. Wybrany nieprzezroczysty kolor pozwala na optymalna
identyfikacje wszystkich konturow modelu i marginesow preparaciji na modelach
matrycowych oraz zapewnia odpowiednig podstawe dla wysoce precyzyjnych protez.

Dzieki maksymalnej twardosci powierzchni i stabilnosci wymiarowej modele spetniaja
najwyzsze wymagania pod wzgledem wtasciwosci mechanicznych.




Zatwierdzona procedura DMG DentaMile

W niniejszym przewodniku dotyczgcym stosowania prezentujemy zatwierdzone procedury
DentaMile, ktore mozna wykorzystac, aby tatwo uzyskac niezawodne rezultaty spetniajgce
wysokie wymagania uzytkownikow w zakresie biozgodnosci, 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. W ten sposob
mozna zawsze zagwarantowac rezultaty o najwyzszej jakosci.
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Wymagane wyposazenie i materiaty

-

SKANOWANIE

Skaner cyfrowy lub optyczny skaner stacjonarny

PROJEKTOWANIE

Oprogramowanie stomatologiczne do projektowania modeli (np. exocad, 3Shape,

BISS)

DRUKOWANIE
Ponizsza tabela obejmuje wszystkie kombinacje drukarek 3D i urzadzen do
przetwarzania koncowego odpowiednie do drukowania przy uzyciu zywicy LuxaPrint
Model (DMG) w ramach naszej zweryfikowanej procedury. Drukarki powinny byc¢
zawsze uzywane z odpowiednim oprogramowaniem do segmentaciji z zatwierdzonymi
parametrami drukowania [np. Autodesk Netfabb dla DMG DentaMile Lab5 (Pro),
3Demax i 3Delite lub DMG DentaMile CAM MC dla DMG DentaMile Desk MC-5].

DMG 3Demax DMG 3Dewash DMG 3Decure Beige (BGE)
DMG 3Delite Kapiel ultradzwiekowa | 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+ Kapiel ultradzwiekowa | Otoflash G171 Ivory (IVR)
Transparent (TRA)
Asiga MAX UV Kapiel ultradzwiekowa | Otoflash G171 Beige (BGE)
Grey (GRY)
Ivory (IVR)
Transparent (TRA)
Ackuretta SOL Ackuretta Cleani Ackuretta Curie Grey (GRY)
Transparent (TRA)

a



1. Skanowanie

Aby utworzy¢ model cyfrowy, w pierwszej kolejnosci nalezy wygenerowac cyfrowe

dane pacjenta. Mozna to zrobi¢ w gabinecie stomatologicznym za pomoca skanera
cyfrowego lub w pracowni protetycznej za pomoca skanera przeznaczonego do pracowni.
W zaleznosci od wersji wyciski zebow pacjenta lub modele gipsowe mogag by¢ skanowane
bezposrednio za pomoca skanera laboratoryjnego.

Jakos¢ modelu cyfrowego odgrywa zasadniczg role w zapewnieniu ptynnosci procesu
leczenia i jego powodzenia. Z uwagi na to, ze modele cyfrowe bedg zawsze tak dobre,
jak skany wewngtrzustne lub wyciski, na ktorych opiera sie modelowanie, wazne

jest, aby zadbac o ich najwyzszy mozliwy standard. Podczas opracowywania modeli
matrycowych wazne jest tez, aby marginesy preparacji byty wyraznie okreslone.



PRAKTYCZNA
WSKAZOWKA

Podczas tworzenia
modeli wzorcowych z
wymiennymi matrycami
zalecamy stosowanie
warstwy o grubosci 50
pum, co zagwarantuje
niezawodnosc i precyzje
mocowania matryc.

2. Projektowanie

2. Projektowanie (np. exocad, 3Shape, BISS)

Sposob projektowania modeli dentystycznych rézni sie w zaleznosci od ich przeznaczenia.
Dwa podstawowe typy modeli to modele wzorcowe, ktdre stuzg np. do prac protetycznych,
oraz modele diagnostyczne, ktore sg wykorzystywane jako modele ptytek ortodontycznych
lub do opracowywania szyn zgryzowych za pomocg urzadzen do drukowania 3D. Istniejg
jednak znaczace réznice w metodach tworzenia tych gtownych typow, w zaleznosci od
celu. Na przyktad tworzenie odlewow modeli dentystycznych wymaga modeli wzorcowych
obejmujgcych podniebienie, natomiast tworzenie pojedynczej korony wymaga tylko
fragmentu szczeki z wymienng matryca zeba.

Poza tym istniejg rézne zasady projektowania wydrukéw 3D tych modeli, ktére réznig
sie w zaleznosci od ich przeznaczenia. Niniejszy przewodnik dotyczacy stosowania
SzCczegotowo wyjasnia, jak tworzy¢ modele wzorcowe z wymiennymi matrycami oraz
modele diagnostyczne do tworzenia szyn za pomoca druku 3D. Wytyczne projektowe
przedstawione ponizej mozna tez tatwo zastosowac do innych rodzajow modeli.

Ponizsza tabela stanowi przeglad naszych materiatow LuxaPrint i grubosci warstw
odpowiednich dla poszczegaolnych typow modeli.

Typ modelu Materiat Grubos¢ warstwy

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

Modele wzorcowe 50 um

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

Modele
diagnostyczne




Podczas tworzenia

modeli dentystycznych
obejmujacych jedynie
tuk zebowy (bez sekciji
podniebienia lub
podstawy) zalecamy
dodanie podpory, ktéra
poprawi stabilnosé.

Wynika to z faktu,

ze proces utwardzania
wydrukowanych obiektow
wywotuje naprezenia

w materiale powstajace
wskutek polimeryzaciji.
Jest to normalne

w przypadku zywic do
drukowania i ogolnie
wynika ze zmian gestosci
materiatu, ktére powoduja
poszerzanie sie obu stron,
a tym samym zmniejszaja
precyzje.

“J 2. Projektowanie

Niezaleznie od zastosowanego programu nalezy przestrzegac nastepujacych specyfikacji
materiatowych:

Minimalna grubos¢ sciany drukowanego obiektu 2mm

Maksymalna grubosc¢ sciany drukowanego obiektu 7 mm

Wysokos¢ modeli kikutow min. 21 mm
Podpora do modeli bez podniebienia \/
Wydragzanie modeli \/

Aby utworzy¢ model, nalezy rozpoczgc¢ od zaimportowania wszystkich danych pacjenta do
oprogramowania projektowego. Oprogramowanie prowadzi uzytkownika przez wszystkie
etapy procesu projektowania modelu dentystycznego. Nalezy zawsze postepowac
zgodnie ze specyfikacjami tworcy oprogramowania.

Opracowanie dobrego modelu ma znaczenie krytyczne dla powodzenia leczenia.
Nasze drukarki 3D i materiaty sg tak skonfigurowane, aby dane cyfrowe mozna
byto odwzorowac z duza precyzjg. W zwigzku z tym model nalezy tworzy¢, dbajac
0 odpowiedni poziom starannosci.

Podpora do stabilizacji modeli
bez podniebienia

Szczegotowe
instrukcje dotyczace
projektowania modeli
dentystycznych mozna
uzyskac od producenta
oprogramowania.




Typ modelu Model bez
ptytki — dodatkowe
matryce tworzy model

ze statymi matrycami i
oddzielnymi matrycami
wymiennymi do mocowania
uzupetnien protetycznych.
W przypadku tego

typu modelu nie trzeba
dopasowywac matryc,

CO 0znhacza, ze nie ma

tez potrzeby ustalania
odpowiednich szczelin.
Jesli spetnia to potrzeby
uzytkownika, mozliwe
bedzie utworzenie
idealnego, funkcjonalnego
modelu w przypadku
kazdego wydruku.

Istnieje wiele innych

kombinacji parametrow,
ktére moga dawac bardzo
dobre rezultaty. Warto
pamietac, ze w takich
przypadkach informacje o
szerokosci szczeliny moga
nie mie¢ zastosowania.

“J 2. Projektowanie

21. Model z wymiennymi matrycami

Podczas tworzenia modeli z wymiennymi matrycami duze znaczenie ma petna
doktadnosc¢ drukowanych obiektéw i odpowiednie dopasowanie matryc do gniazd. Majac
na uwadze fakt, ze nawet niewielkie odchylenia od procedury moga skutkowac znacznymi
zmianami podczas mocowania matryc, wazne jest, aby wykonac ten proces z nalezyta
starannoscia.

Nalezy sprawdzic, czy oprogramowanie zostato juz skonfigurowane dla zywicy
LuxaPrint Model (DMG). W momencie drukowania niniejszego dokumentu wymienione
tu oprogramowanie projektowe i systemy drukowania zostaty juz zatwierdzone.

Pojawi sie wiecej programow i systemow drukowania. Jesli system nie zostat jeszcze
skonfigurowany, mozna samodzielnie wprowadzi¢ odpowiednie ustawienia, korzystajgc
z modelu projektowego. Wystarczy to zrobic tylko raz dla danej procedury (kombinacja
oprogramowania projektowego, drukarki, materiatu, parametrow materiatu i warunkow
po utwardzeniu). Najwazniejszym ustawieniem jest odstep miedzy matryca a gniazdem
(okreslany tez jako szczelina pozioma).

2.1.1. exocad — modele z wymiennymi matrycami

Zaczac jak zwykle od utworzenia nowego zlecenia w programie exocad, a hastepnie
otworzy¢ Kreator modelu. Wybrac¢ opcje Model bez ptytki — matryce wycinane
jako typ modelu; w razie potrzeby przycig¢ zaimportowane dane skanowania.

Po wybraniu zebéw wymiennych i zdefiniowaniu marginesow preparacji mozna okreslic
wtasciwosci modelu i matrycy. Wtasciwe zestawienie tych ustawien pozwoli uzyskac¢
niezawodng, idealnie dopasowang matryce oraz wysokiej jakosci model. Sugerowane
tu ustawienia zostaty opracowane przez technikdw dentystycznych w naszym cyfrowym
Centrum Aplikacji i umozliwig tworzenie modeli o doskonatych wtasciwosciach

i zweryfikowanej precyzji druku 3D. W przypadku korzystania z innego systemu
optymalne ustawienia odstepu poziomego moga sie roznic.




“J 2. Projektowanie

Parametry projektowe dla oprogramowania exocad

Zatwierdzono dla procedury DentaMile Workflow:

LuxaPrint Model

Beige/Grey/Ivory/Transparent — (model wydrazony)

DMG 3Demax DMG 3Dewash DMG 3Decure LuxaPrint Model, Beige (BGE)

DMG 3Delite Kapiel Otoflash G171 LuxaPrint Model, Grey (GRY)

DMG DentaMile | ultradzwiekowa LuxaPrint Model, Ivory (IVR)

Lab 5 (Pro) LuxaPrint Model, Transp. (TRA)
Ustawienia predefiniowane: DMG - 3Demax

Podstawa

Szczelina pozioma

0,02 mm/ Grey ‘ 0,02 mm/ Beige ‘ 0,01 mm/ Ivory

Szczelina pionowa 0,08 mm
Wysokosc¢ podstawy 3 mm
Ekspozycja \/
Szerokosc 0,1 mm
2 — gtebokosc 0,6 mm
2 — Wysokosc¢ Omm
Sztyfty wpuszczane \/
Szerokoscé 2 mm
Gtebokos¢ 1 mm
Model wydrgzony \/
Grubosc sciany 3 mm
Prég podstawy 1mm
Srednica wydrgzonego obszaru 3 mm
Kikuty

Wysokosc¢ sztyftu 1,5mm
Linia koncowa wyttaczania 0,15 mm
Szeroki obszar styku 1,5mm
Stozek trzonu 3°/ Grey ‘ 3°/ Beige 0°/ Ivory
Ograniczenie wysokosci stozka 7 mm

Opracowanie stopnia

v

Dolna strona kikuta rownolegta
do podstawy modelu

J

Po wybraniu opcji Dodaj zatgczniki zaznaczy¢ opcje £acznik poprzeczny ... mm
(lub jego odpowiednik), aby wstawi¢ prosty pret miedzy dwie strony modelu.

Jest to konieczne, aby zadbac¢ o maksymalng doktadnos¢ wydrukowanych obiektow
(patrz takze ,Praktyczna wskazowka” na temat pretow stabilizujgcych w czesci 2).

10



“J 2. Projektowanie

2.1.2. 3Shape — model z wymiennymi kikutami

Podczas tworzenia modelu w oprogramowaniu 3Shape uzy¢ podanych nizej ustawien.
Ustawienia te moga nie mie¢ zastosowania w przypadku korzystania z innych
systemow drukowania.

Zatwierdzono dla procedury DentaMile Workflow:

DMG 3Demax DMG 3Dewash DMG 3Decure LuxaPrint Model, Grey (GRY)
DMG 3Delite Kapiel Otoflash G171
DMG DentaMile | ultradzwiekowa
Lab 5 (Pro)
Ustawienia: LuxaPrint Model, Grey

Mocowanie matrycy

Odlegtos¢ miedzy matrycg a modelem 0,1 mm

Szerokosc preta ciernego 0,7 mm

Liczba pretow ciernych 8

Proces produkcji modelu

Wydrgzony model \/

Minimalna wysokos¢ podstawy modelu 2 mm

Grubosc panelu 2,5 mm

Rozmiar dolnego otworu odciekowego 5mm

Boczne otwory odciekowe \/

Typ CADCylindricalSideDrainHole 3x3
Wysokosc¢ srodka 3 mm

Szczelina 10mm

Artykulator Simple Full Arch, wersja 2.3

1



Przyktad modelu diagnostycznego

2. Projektowanie

2.2. Modele diagnostyczne

Modele diagnostyczne sg tworzone w taki sam sposob jak modele matrycowe.

Ze wzgledu na fakt, ze nie trzeba dopasowywac matrycy, bedzie mniej ograniczen

w zakresie wyboru wiasciwosci modelu. W przypadku opracowywania modeli dla szyn
formowanych prézniowo wystarczy podac dane dla tuku zebowego z podstawa lub bez
podstawy oraz z matg wysokoscig modelu. Pozwala to zaoszczedzi¢ materiat i czas

w trakcie drukowania obiektu. Chcac zapewni¢ maksimum doktadnosci odwzorowania,
konieczne bedzie rowniez umieszczenie preta tgczacego miedzy zebami tylnymi.




PRAKTYCZNA
WSKAZOWKA

Nalezy sie zawsze
upewnic, czy uzywane
jest wtasciwe urzadzenie
i parametry materiatu.
Nieprawidtowe
ustawienia moga
prowadzic¢ do btedéw
drukowania i tworzenia
niedopasowanych
modeli, jak réwniez

do nieodpowiednich
wtasciwosci

mechanicznych.

Obszar procedury DMG
w oprogramowaniu Netfabb

3. Przygotowanie do druku

3. Przygotowanie do druku

Cyfrowo zaprojektowany model i powigzane matryce trzeba teraz zaimportowac
do oprogramowania drukarki w celu przygotowania jej do wydruku obiektéw 3D.

Na tym etapie ustawiana jest orientacja modeli i matryc, ktore nastepnie sg wyposazane
w elementy wsporcze w obszarze konstrukcyjnym drukarki.

3.1 Autodesk Netfabb dla DMG DentaMile Lab5 (Pro), DMG 3Demax,
DMG 3Delite i RapidShape serii D

3.11.  Wybér materiatu i maszyny

Otworzy¢ Autodesk Netfabb i wybrac¢ srodowisko urzadzenia (np. DMG 3Demax).

Po prawej stronie ekranu pojawi sie obszar procedury DMG (oznaczony niebieskim logo
firmy DMG). Na tym etapie program przeprowadzi uzytkownika przez wszystkie istotne
kroki oprogramowania od rozpoczecia do zakonczenia.

Najpierw wybrac drukarke i materiat LuxaPrint Model (DMG) w odpowiednim kolorze,

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



Importowanie do Netfabb

3. Przygotowanie do druku

GRUBOSC WARSTWY

Wszystkie dostepne grubosci warstw zostaty sprawdzone w naszym cyfrowym centrum
zastosowan i zapewniajg doktadny i niezawodny wydruk. Mniejsza grubos¢ warstwy przektada
sie na drobniejszg strukture powierzchni, wyzszg doktadnosc i dtuzszy czas druku. Wybraé¢
odpowiednig grubos¢ warstwy w zaleznosci od specyfikacji, dostepnego czasu i zagdanej
jakosci powierzchni. W przypadku modeli z wymiennymi matrycami zalecamy warstwe

o grubosci 50 mikronow.

3.1.2. Importowanie do Netfabb

Zaimportowac wczeshiej utworzony projekt modelu do oprogramowania Netfabb. W
tym celu wystarczy przeciggnac plik do widoku 3D w oprogramowaniu lub wybrac
opcje Zataduj elementy... w obszarze procedury DMG i przejs¢ do swojego projektu.
Zaimportowane obiekty pojawig sie natychmiast w widoku 3D.
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Optymalna orientacja dla modeli
w DentaMile CAM MC

3. Przygotowanie do druku

3.1.3. Wyréwnywanie modeli

Rozmiesci¢ modele na ptytce konstrukcyjnej. Aktywowac funkcje Ptytka magnetyczna,
aby mie¢ pewnosc¢, ze obiekty pozostajg na ptytce konstrukcyjnej w trakcie ich
przenoszenia.

Jesli obiekt jest ustawiony gorg do dotu, nacisngc przycisk Obrdé po aktywowaniu czesci
w celu jej obrocenia. W czasie obracania upewnic sie, ze spod obiektu spoczywa ptasko
na ptytce konstrukcyjne;.

m ] LT
L&T L

Opcja Wyréwnaj (karta Rozmies¢ » grupa Wyrdéwnaj » opcjaWyréwnaj) moze byc¢
bardzo pomocna w przypadku zmiany orientacji obiektow. Po wybraniu odpowiedniego
obiektu wybrac¢ powyzszg opcije i klikngC powierzchnie styku z ptytka konstrukcyjng (jest
10 zazwyczaj spod modelu). Nastgpi automatyczne wyréwnanie obiektu, ktory potem
powinien spoczywac na ptytce konstrukcyjnej, stykajac sie z nig wybrang powierzchnia.

Nastepnie postepowac z matrycami tak samo jak z modelem. W przypadku korzystania

Z proponowanych powyzej ustawien oprogramowania projektowego, po zaimportowaniu
matryce beda juz ustawione w pozycji pionowej na ptytce konstrukcyjnej. Jesli tak nie jest,
nalezy wybrac funkcje Wyréwnaj.

Przenies¢ matryce na srodek obszaru na ptytce konstrukcyjnej, w ktérym nie ma
zadnych otwordéw. Obszar ten zostat specjalnie zaprojektowany dla matryc tak, aby nie
znajdowaty sie one nad otworami na ptytce konstrukcyjnej oraz by byty drukowane bez
zadnych btedow. Jesli jest zbyt mato miejsca lub jesli uzywane sg modele obejmujace
podniebienie, mozna je rowniez umiescic poza modelem.



Wyréwnywanie matryc
w oprogramowaniu Netfabb

Gotowe, wyréwnane modele
i matryce w oprogramowaniu
Netfabb

3. Przygotowanie do druku

Wyswietlic widok obiektow od gory, aby upewnic sie, ze wszystkie majg odpowiedni
kontakt z ptytkg konstrukcyjng. W oprogramowaniu Netfabb obszar powierzchni ptytki
konstrukcyjnej ma nieco inny kolor (patrz obraz ponizej).

3.1.4. Dodawanie elementoéw wspierajgcych

Poniewaz modele sg zwykle drukowane bezposrednio na ptytce konstrukcyjnej,

nie ma potrzeby stosowania konstrukcji wspierajgcych. Jednak podczas drukowania
modeli wydrgzonych nadal zaleca sie ich stosowanie, aby poprawic¢ stabilnos¢ obiektow
podczas drukowania, a tym samym zapobiec btedom drukowania i osiggnac wyzszy
poziom doktadnosci.

Najpierw lewym przyciskiem myszy wybra¢ swoéj model (nie matryce), a nastepnie
wybrac opcje Dodaj element wsporczy ... w obszarze procedury DMG. W kolejnym
oknie dialogowym klikna¢ opcje Uzyj zintegrowanej podpory i wybrac opcje Model z
menu rozwijanego. Pozycje menuPodnies elementy przed podpora (w mm) nalezy
wytgczyc, aby model nadal spoczywat ptasko na ptytce konstrukcyjnej.



“J 3. Przygotowanie do druku

Ustawienia wsparcia N su pport Y
w oprogramowaniu 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

Oprogramowanie automatycznie oblicza optymalng pozycje konstrukcji
wsporczych i wstawia je miedzy ptytke konstrukcyjng a model.

Widok modelu wraz z elementami
wsporczymi od dotu

Matryce zebdw nie wymagaja zadnych konstrukcji wspierajgcych,
0 ile zostaty utworzone na podstawie powyzszych parametrow, poniewaz
beda bezpiecznie spoczywac na matej podstawie (lub sztyfcie).
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3.1.5. Ptytabazowa

Dzieki ptycie bazowej model jest lepiej przymocowany na ptytce konstrukcyjnej i zwieksza
sie jego stabilnos¢ wokodt podstawy. Podczas drukowania z uzyciem zywicy LuxaPrint
Model nalezy zawsze stosowac ptyte bazowa.

Najpierw wybra¢ model (nie matryce), a nastepnie klikngc¢ opcje Generuj ptyte bazowa...
w obszarze procedury DMG. W tym celu nalezy uzy¢ ustawien przedstawionych
na tej ilustracii.

M Create baseplat
Ustawienia ptyty bazowej reate baseplate

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

Po dodaniu elementéw wsporczych i ptyty bazowej model powinien ogdlnie wygladac
tak, jak pokazano tutaj (widok od dotuy):

Gotowy do druku model
z konstrukcjami wsporczymi
i szesciokatna ptyta bazowa




Podglad wydruku
w oprogramowaniu Netfabb

3. Przygotowanie do druku

3.1.6. Tworzenie zlecenia i przesytanie go do drukarki (segmentacja)

Po sprawdzeniu, czy model i kikuty sg dobrze rozmieszczone na ptytce konstrukeyjnej,
nalezy ponownie zweryfikowac ustawienia materiatu i maszyny. Nastepnie klikng¢ opcje
Utworz zlecenie, aby utworzy¢ plik odczytywany przez drukarke w obszarze procedury
DMG, ktory stanowi zlecenie.

Po obliczeniu poszczegolnych warstw wydruku, czyli ,segmentacji”, nastgpi otwarcie okna
podgladu z wybranymi ustawieniami maszyny i materiatu, a ponadto pojawi sie widok
czarno-biatego schematu poszczegolnych warstw wydruku. Mozna w nim przewijac
warstwy zadania do druku i przegladac utworzony obiekt.

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

N

Description

Machine: ‘SDemax DAC1

Configuration:

Machine address:

Build file size:

Projector:

[DMG LuxaPrint Mod

el GRY 50 ym LED

‘1401.15

Projector

Save as file

Build height:

E—
E—

Current height:

Scaling X: |98.919%

Save as File and Send

Volume:
Layer count: -EZE
Current layer:
Scaling "

~

Cancel




Wybdr parametréw drukarki
i materiatu

Obszar procedury DentaMile CAM
MC z najwazniejszymi funkcjami
oprogramowania

3. Przygotowanie do druku

3.2. DentaMile CAM MC dla DentaMile Desk MC-5

3.2.1. Wybor drukarki i materiatu

Otworzy¢ program DentaMile CAM MC i wybra¢ drukarke (DentaMile Desk MC-5)
oraz odpowiedni materiat wraz z profilem wydruku dla zywicy LuxaPrint Model.

Choose machine & print profile x

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 |

Obszar procedury DentaMile CAM mozna otworzyc, klikajac karte DM CAM
WF u gdry i w menu po prawej stronie ekranu. Na tym etapie oprogramowanie
prowadzi uzytkownika przez wszystkie istotne kroki.

Fle Gt View Mow Mo Swpors Sice Prtiobs
DEBAAD RSN NG EES g mpon

SYOHeC - MLPE: “aAN * 00 W




Importowanie danych modelu
do programu DentaMile CAM MC

3. Przygotowanie do druku

3.2.2. Importowanie modeli i matryc

Gotowe obiekty cyfrowe z odpowiedniego folderu wystarczy zaimportowa¢ metodag
Lprzeciagnij i upusc” lub klikng¢ przycisk Importuj i wybrac pliki modelu. Obie te opcje
umozliwiajg wybor kilku plikdw naraz, co oznacza, ze mozna przestac do oprogramowania
jednoczesnie dane modelu i kikutow .

& Machines

Dertalle Dk 5.
o | FE
pan

il R c
1D = =

/N * 60 10

SYOEeCo"NML.PF:

3.2.3. Wyrownywanie modeli

W wigkszosci przypadkéw model i matryce bedg juz prawidtowo wyrownane

w oprogramowaniu CAD, wiec zadne dalsze czynnosci nie bedg konieczne. Model
powinien spoczywac ptasko na powierzchni ptytki konstrukcyjnej, a matryce (jesli uzyto
ustawien wymienionych w punkcie 2.1) powinny rowniez spoczywac ptasko na podstawie.

W przypadku nieprawidtowego wyréwnania obiektow mozna wybrac¢ opcje Wybierz
obszar styku z ptytkg konstrukcyjng na gornym pasku menu. Nastepnie wystarczy
kKlikna¢ obszar, ktory ma stykac sie z ptytka konstrukcyjng, np. dolng krawedz podstawy lub
pret tgczacy, a oprogramowanie przesunie element do odpowiedniej pozyciji. Nastepnie
postepowac z matrycami tak samo jak z modelem.



Wyréwnanie modeli w celu
zapewnienia petnego kontaktu
z ptytka konstrukcyjna

Gotowe wyréwnane modele
i matryce w programie
DentaMile CAM MC

3. Przygotowanie do druku

evesecen-wE. AR o0 eveiecen.mm: aa ®e0

Po sprawdzeniu, czy wyrdownanie i pozycja elementow sg zadowalajace, nalezy upewnic
sie, czy wszystkie prawidtowo spoczywajg na ptytce konstrukeyjnej (widok od spodu).

3.2.4. Dodawanie otworow odciekowych

Program DentaMile CAM MC oferuje funkcje tatwego dodawania otwordw odciekowych
do modelu, o ile nie zrobiono tego wczesniej.

Otwory odciekowe umozliwiajg wyptyw ptynnej zywicy z wydrgzonego modelu. Ponadto
zapobiegajg efektowi przyssawki, ktory moze wystgpi¢ podczas druku obiektu z zamknietg
pustg przestrzenia. Efekt przyssawki skutkuje wzrostem sit odrywania podczas drukowania,
a tym samym pogorszeniem precyzji druku, zwtaszcza w obszarze podstawy.

Wybierz opcje Dodaj otwory odciekowe na karcie Siatka. Nastepnie w oknie dialogowym
wybierz srednice zewnetrzng i wewnetrzng otworu. Ustawienie domysine 3 mm wystarcza
do zapewnienia dobrego wyptywu zywicy i wyréwnania cisnienia.
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Dodawanie otworéw odciekowych LIGEA]
i ustawienia domysine

®

DamseOsde 3081 el

T Y TREY Y WC

[—— 308 o)

A ranage i s}

SYOHeo o MLE=: ~an 240

Nastepnie nalezy dodac otwory odciekowe do modelu, klikajac obszar podstawy modelu.
Najlepiej dodac od trzech do pieciu otwordw. Otwory moga znajdowac sie bezposrednio
na ptytce konstrukcyjnej, jak rowniez nieco wyzej w obszarze podstawy modelu.

Dodaj otwory odciekowe

Opcja 1) Na poziomie ptytki
konstrukcyjnej, Opcja 2) W dolnej
czesci podstawy modelu

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

SYeHecom-PE: ~aAA

Po dodaniu otwordw odciekowych mozna zamkng¢ okno dialogowe, klikajgc przycisk
Wyjdz, a nastepnie kontynuowac tworzenie konstrukcji wsporczych.



Przekréj modelu i konstrukcji
wsporczych

3. Przygotowanie do druku

3.2.5. Dodawanie elementéw wspierajgcych

Poniewaz modele sg zwykle drukowane bezposrednio na ptytce konstrukcyjnej, nie ma
potrzeby stosowania konstrukcji wspierajgcych. Jednak podczas drukowania modeli
wydrgzonych nadal zaleca sig ich stosowanie, aby poprawic stabilnos¢ obiektow podczas
drukowania, a tym samym zapobiec btedom drukowania i 0siggnac¢ wyzszy poziom
dokfadnosci.

Rozpoczac¢ od wybrania modelu (nie matryc), klikajac lewym przyciskiem myszy. Nastgpi
zmiana koloru wybranego elementu. Nastepnie wybrac opcje Utwérz elementy wsporcze
i odpowiednig wersje profilu elementu wspierajgcego w obszarze procedury DentaMile
CAM MC. Klikngc¢ karte Zaawansowane, a nastepnie wybrac opcje Automatycznie utworz
wybrane, aby utworzy¢ elementy wsporcze.

Matryce zebow nie wymagajg zadnych konstrukciji wspierajgcych, o ile zostaty utworzone
na podstawie powyzszych parametrow, poniewaz bedg bezpiecznie spoczywac na matej
podstawie (lub sztyfcie).

3.2.6. Tworzenie zlecenia i przesytanie go do drukarki (segmentacja)

Po sprawdzeniu, czy sposob rozmieszczenia modeli i matryc na ptytce konstrukcyjnej
jest zadowalajgcy, mozna przystgpi¢ do procesu segmentacii, klikajac przycisk
Rozpocznij segmentacje.

W nastepnym oknie dialogowym mozna nadac zadaniu drukowania nowg nazwe

lub zaakceptowac sugerowana. Wybrac katalog wychodzacy, ktory musi byc folderem
znajdujgcym sie na lokalnym dysku twardym komputera. W tym miejscu zostanie zapisane
zadanie drukowania. Teraz istnieje tez mozliwos¢ ponownego sprawdzenia i ewentualnej
zmiany wszystkich parametréw systemu oraz materiatu. Klikng¢ przycisk OK i rozpoczaé
segmentacje, aby wygenerowac zlecenie.



Przeglad warstw w programie
DentaMile CAM MC

Wybdér materiatu i grubosci warstwy
w Asiga Composer

3. Przygotowanie do druku

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 [%] "

Nastepnie nalezy przesta¢ gotowe zadanie drukowania do drukarki 3D przez potgczenie
sieciowe lub za pomocg urzadzenia pamieci USB.

3.3.

3.3.1

Wybor materiatu i maszyny

Asiga Composer dla drukarki Asiga 3D (np. Asiga MAX UV)

Otworzy¢ oprogramowanie Asiga Composer i wybrac¢ nowy projekt lub otworzy¢ wczesniej
zapisany. Wybrac drukarke i materiat LuxaPrint Model (DMG) w odpowiednim kolorze,
a takze wymaganag grubosc¢ warstwy (w przypadku modeli kikutéw zalecamy 50 um).

Jezeli nie uzywano wczesniej tego materiatu, mozna pobrac¢ parametry drukowania
ze strony internetowej Asiga w obszarze swojego konta w bibliotece materiatow

(myaccount.asiga.com/accounts) i zaimportowac je do oprogramowania Composer
za pomocgy kotka obok selektora materiatu.

[ 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

121.00mm | |68.04

Resolution

1920 px -

Material

¥ Z

mm + | |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. Import plikow STL

Zaimportowac wczesniej utworzony projekt modelu do programu Asiga Composer. Aby
10 zrobi¢, wystarczy przeciggnac i upuscic pliki do obszaru widoku 3D oprogramowania
lub wybrac opcje Dodaj obiekty ... Mozna tez zaimportowac wiele plikow jednoczesnie
(np. modele i kikuty), wybierajac wszystkie pliki i przeciggajac je do oprogramowania.

3.3.3. Wyréwnanie modeli i kikutéw w obszarze roboczym

Zaczac od rozmieszczenia obiektow na ptytce konstrukeyjnej. Podczas korzystania z
programu Composer nalezy patrze¢ na obiekty wytgcznie z gory, aby sprawdzic, czy
podstawy obiektow znajduja sie na ptytce konstrukcyjnej.

Wyréwnanie modelu w programie
Asiga Composer (widok z gory)

- 8 x

s A S AT

Jection nformation

‘‘‘‘‘‘

mmmmmm

-
€
-
>

Printer Adga385-DAC Msteik DM LisaPrit Model GRY Tricknes: 005 Emhet:my

Zazwyczaj modele i matryce beda juz odpowiednio wyrdwnane po zatadowaniu do
oprogramowania, co 0znacza, ze zazwyczaj nie trzeba ich przenosic¢. Nalezy jednak
sprawdzic¢, czy wszystkie obiekty spoczywajg na ptytce konstrukcyjnej, patrzac na nie
od przodu i z boku.

Funkcja Skieruj skos na dot (w panelu transformacji na dole z lewej poprzez funkcje
obrotu) moze by¢ przydatna w przypadku wyrownywania obiektow ustawionych dotem do
gory. Po wybraniu odpowiedniego obiektu wybrac¢ powyzsza opcije i klikng¢ powierzchnie
styku z ptytkg konstrukcyjna (jest to zazwyczaj spod modelu). Nastgpi automatyczne
wyréwnanie obiektu, ktéry potem powinien spoczywac na ptytce konstrukcyjnej, stykajac
sig z nig wybrang powierzchnia.

Nastepnie postepowac z kikutami tak samo jak z modelem. W wiekszosci przypadkow
matryce bedg juz rozstawione pionowo na ptytce konstrukcyjnej po zaimportowaniu.
W przeciwnym razie wybrac funkcje Skieruj skos na dot.

Na koniec wyswietli¢ widok obiektéw z dotu, aby upewnic sie, ze wszystkie maja
odpowiedni kontakt z ptytkg konstrukcyjna.
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Obszar, w ktorym obiekty stykaja
sie z ptytka konstrukcyjna, zostanie
zaznaczony innym kolorem.

3.3.4. Dodawanie elementéw wspierajgcych

Poniewaz modele sg zwykle drukowane bezposrednio na ptytce konstrukcyjnej, nie ma
potrzeby stosowania konstrukcji wspierajgcych. Jednak podczas drukowania modeli
wydrgzonych nadal zaleca sig ich stosowanie, aby poprawic stabilnos¢ obiektow podczas
drukowania, a tym samym zapobiec btedom drukowania i 0siggnac¢ wyzszy poziom
dokfadnosci.

Zaczac od wyboru modelu lub modeli (nie matryc) i klikng¢ przycisk Utwérz element
wsporczy na pasku menu. W gornej czesci okna elementdw wsporczych wybrac
obiekty wsporcze: Wybrane i wytgczy¢ regulacje wysokosci. Wszystkie pozostate opcije
zostaty juz zoptymalizowane dla danego materiatu i nie wymagaja modyfikacji. Klikniecie
opcji Zastosuj spowoduje, ze oprogramowanie obliczy idealng pozycje konstrukcii
wspierajgcych i wstawi je miedzy modelem a ptytkg konstrukcyjna.

[ Generate Support w Sprawdzi¢ model, aby upewnic sieg, ze
Ustawienia elementow wsporczych . .
w programie Composer Support Parts wszystkie konstrukcje wsporcze sg we
Oal [0 Heigntleveling_2.000mm ¢ | wiasciwym miejscu. Aby zapewnic idealne
0,000 mm

[ Tallest support:

(O Without suppart

: dopasowanie matryc, nalezy sprawdzic,
Czy w gniazdach nie ma zadnych pretow
R EATE) wsporczych. W razie potrzeby usungcé

elfpportange Contoct pojedyncze prety wsporcze i/lub dodad
Side-feature size Tsland width .

Materal srengeh Over-shoot kolejne.

Support spacing Masimum width

Torsion tolerance Side faces

[ Model intersupport Aspect ratio L5 B

Manual Editing Mode

[ Febe || ad [ sue

Restore Defalts | sae || cose [ Ay [

Remaove




llustracja po lewej:
Usuwanie pojedynczych konstrukcji
wsporczych

llustracja po prawej:
Dodawanie pojedynczych
konstrukcji wsporczych
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Matryce zebow nie wymagaja zadnych konstrukciji wspierajgcych, o ile zostaty utworzone
na podstawie powyzszych parametrow, poniewaz bedg bezpiecznie spoczywac na matej
podstawie (lub sztyfcie).

Po ustawieniu i wyrdwnaniu obiektu oraz utworzeniu elementéw wspierajacych model
Z matrycami powinien wygladac¢ nastepujaco:

Sprawdzanie konstrukcji
wsporczych i obszaréw styku od
dotu

Z6te obszary pokazujg, w ktdrych miejscach obiekty stykajg sie z ptytka konstrukeyjna.
Pokazany tutaj model odpowiednio styka sie z ptytkg konstrukcyjna i dlatego mozna go
wydrukowac bez problemaow.

3.3.5. Dodawanie ptyty bazowej i wysytanie zadania drukowania do drukarki

Dzieki ptycie bazowej model jest lepiej przymocowany na ptytce konstrukcyjnej i zwigksza
sie jego stabilnos¢ wokodt podstawy. Podczas drukowania z uzyciem zywicy LuxaPrint
Model nalezy zawsze stosowac ptyte bazowa.

Utworzenie ptyty bazowej w programie Asiga odbywa sie tuz przed segmentacija.
Klikng¢ opcje Konstruuj (zielona ikona Rozpocznij na pasku menu) w celu otwarcia
kreatora konstrukcji. W tym momencie mozna ponownie sprawdzi¢ wszystkie
ustawienia. Klikniecie opcji Kontynuuj umozliwi otwarcie ekranu tworzenia ptyty bazowe;.
Uzy¢ ustawien przedstawionych na ilustracji, aby dostarczy¢ model, ale nie matryce

Z ptytg bazowg z otworami.

28



Ustawienia ptyty bazowej
w programie Composer

Podglad wydruku w programie
Composer

< (D Build Wizard

Parameters

Modify build parameters for your Asiga 3D printer

Print Optimization
FAST PRINT MODE
Anti-Aliasing

Base Plate Configuration

.

Base Plate Thickness:
Type:

Placement:

Hole Shape:

Hole Diameter:

[ Engrave Build Information

. Mormal Range
. Burn-in Range
D Base Plate

Separation Detect

Traverse Timeout Range: 0.300 mm =

0,300 mm B

O Ful (@) shadaw (O Bounding Box

@® g, Intersecting

Hexagon ~
2,500 mm < | Wall Thickness: 1.000 mm s

Supported Parts Only

Estimated build time: 1 hour, 24 minutes, and 56 seconds

Next Cancel

3. Przygotowanie do druku

Klikniecie opcji Kontynuuj umozliwi sprawdzenie zaawansowanych parametrow,

a nastepnie przejscie do ekranu przegladu. Teraz nalezy nadac¢ zadaniu drukowania
odpowiednig nazwe, a nastepnie wystac je do drukarki Asiga 3D. W tym momencie mozna
tez wyswietli¢ poszczegolne monochromatyczne widoki drukowania, aby po raz ostatni

sprawdzi¢ zadanie drukowania.

O OMG LucaPrin Modelip - Buid Prview

20%

141%

100%




4. Drukowanie

4. Drukowanie

4.1. Potrzgsngé¢ materiatem
=1 min
/\ Przed uzyciem materiat LuxaPrint Model (DMG) wymaga wstrzasania przez co najmnie;
jedna minute. Dzieki temu uzyskany produkt zawsze bedzie jednorodny, co pozwoli
&/‘ uzyskac wysoka jakosc¢ elementow w kazdym przypadku.
4.2. Skanowanie znacznikéw RFID
Aby zapewni¢ wiekszg niezawodnosc procesu, nalezy zeskanowac kod RFID materiatu.
Urzadzenie moze wykry¢ wprowadzenie btednych informacji dotyczacych materiatu
i w razie potrzeby wygenerowac ostrzezenie (funkcja dostepna dla DMG 3Demax/DMG
f 3Delite (DMG), D30 / D20 + / D20 + wktad / D10 + (RapidShape), P20 + / P10 + kapsutka
' (Straumann).
PRAKTYCZNA 4.3. Dodawanie materiatu do drukowania
WSKAZOWKA L , , o L L
Umiescic¢ materiat LuxaPrint Model w zbiorniku na zywice w drukarce 3D. Nalezy sie
Jesli odpowiedni materiat upewnic, ze zbiornik jest wystarczajgco napetniony, aby zywica mogta przeptywac bez
LuxaPrint Model byt przeszkod, nawet jesli ptytka konstrukcyjna jest catkowicie zapetniona. Nie nalezy nigdy
przechowywany przez napetniac zbiornika na zywice po brzegi, poniewaz zywica moze sie przelac i zanieczyscic
noc lub przez dtuzszy drukarke.

czas w zasobniku na
materiat drukarki, nalezy
go wymieszac. W tym 4.4. Rozpoczecie zadania drukowania 3D
celu zalecamy uzycie | ) .
- Rozpoczac¢ zadanie drukowania na drukarce 3D.
silikonowego skrobaka,
szpatutki lub podobnego
narzedzia, aby unikng¢
uszkodzenia tacy na
materiat.



PRAKTYCZNA
WSKAZOWKA

Aby ptynna zywica
Sciekata jeszcze
szybciej i skuteczniej z
drukowanych obiektow,
nalezy uzy¢ elementéow
wspomagajacych
kapanie. Pozwala to
zaoszczedzi¢ materiat
do drukowania i
ogranicza koniecznos¢
wymiany alkoholu
izopropylowego w
module czyszczgcym.

Dane drukowania do wydruku
elementu wspomagajacego kapanie
mozna pobrac bezposrednio ze
strony internetowej DentaMile pod
adresem: //www.dentamile.com/de/
news/detail/ostern-ist-vorbei-aber-
der-abtropfhase-leistet-immer-
gute-hilfe

5. Obrobka koncowa

INTELIGENTNE POLACZENIE

5. Obrébka koricowa

Uzytkownik systemu druku 3D firmy DMG sktadajacego sie z 3Demax, 3Dewash
i 3Decure korzysta z inteligentnego potaczenia tych urzadzen. Gdy tylko zadanie
drukowania na drukarce zostanie zakoriczone, wszystkie istotne informacje sa

przekazywane do urzgdzen do obrobki koncowej, gdzie wystarczy wybrac¢ odpowiednie

zadanie drukowania, aby rozpoczg¢ okreslong obrobke.

5.1. Odciek zywicy

Po zakoriczeniu drukowania nalezy pozostawic¢ szyny w drukarce na mniej wiecej 10 minut,
aby ptynna niezwigzania zywica mogta sptyngc. Zapewnia to oszczednos¢ materiatu
i skraca proces czyszczenia.




Usuwanie wydrukowanych modeli

z 3Demax

UWAGA!

Nalezy zachowac
ostroznos¢ podczas
korzystania z zyletek,
nozy lub innych ostrzy.
Nigdy nie cig¢ materiatu
w kierunku dtoni lub
ciata!

Odtaczanie wydrukowanych
obiektéw od ptytki konstrukcyjnej
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5.2. Odtaczanie elementéw od ptytki konstrukcyjnej

Ostroznie odtgczy¢ wydrukowane obiekty od ptytki konstrukcyjnej. W tym celu uzyc
skrobaka dostarczonego z drukarka, noza lub innego podobnego narzedzia. Trzymac
ostrze mozliwie ptasko i wsunac je miedzy ptytke konstrukcyjng a obiekt. Obiekt powinien
powoli, ale bezproblemowo odtgczy¢ sie od ptytki konstrukcyjne;.

Dzieki DentaMile Desk MC-5 modele mozna szybko i tatwo usungc z ptytki konstrukcyjnej,
usuwajac ptytke magnetyczng z ptytki konstrukcyjnej i delikatnie jg wyginajac.

Niektdore modele trudniej zdjac z ptytki konstrukcyjnej. W takim przypadku mozna
przytrzymac skrobak przy obiekcie i ptytce konstrukcyjnej, a nastepnie delikatnie uderzyc
w uchwyt miotkiem. Model powinien odtgczyc¢ sie od ptytki konstrukcyjnej bez zadnych
problemaow.




PRAKTYCZNA
WSKAZOWKA

Dtugotrwaty kontakt ze
srodkami czyszczacymi
moze wptynac na
doktadnosc¢ obiektow
oraz ich wtasciwosci
mechaniczne.

W zwigzku z tym
nalezy przestrzegac¢
podanych tutaj czasow
i usuwac elementy
mozliwie najszybciej
po czyszczeniu.

Odtaczanie wydrukowanych

obiektéw od ptytki konstrukcyjnej
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5.3. Czyszczenie

Po wydrukowaniu modele dentystyczne wymagaja doktadnego wyczyszczenia w celu
usuniecia pozostatosci ptynnej zywicy z powierzchni elementu. Nalezy korzystac z opcji
czyszczenia (patrz czesS¢ Wprowadzenie), ktore zaprojektowano i zatwierdzono dla danego
systemu drukujacego.

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

Wystarczy umiesci¢ wydrukowane czesci w komorze czyszczenia urzadzenia 3Dewash
i wybraC program przeznaczony dla materiatu LuxaPrint Model lub odpowiednie
zadanie drukowania (wymagana funkcja Smart Connectivity). Matryce nalezy czyscic
przy uzyciu dostarczonego kosza, aby zapobiec ich wypadnieciu przez kratke w dolnej
czesci urzadzenia i uszkodzeniu ramion myjacych. Do czyszczenia nalezy uzy¢ alkoholu
izopropylowego (ok. 99%).

5.3.2. DMG DentaMile Wash MC

Utozy¢ wydrukowane modele i matryce na tacy czyszczacej urzadzenia DentaMile Wash
MC. Mate matryce wymagaja czyszczenia w sitku, aby zapobiec ich wpadnieciu do
szczelin w module czyszczacym.

Wybrac¢ program czyszczenia Niski i ustawic licznik czasu na 5 minut, aby doktadnie
oczysci¢ drukowane obiekty.
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WSKAZOWKA

Roztwor czyszczacy

w zbiorniku zacznie

sie zanieczyszczac

po Kilkukrotnym uzyciu.
Gdy do tego dojdzie,
bedzie mozna go uzy¢ do
zastgpienia pojemnika
uzywanego wczesniej

do mycia wstepnego,
ktory bedzie juz bardziej
zanieczyszczony i bedzie
wymagat odpowiedniej
utylizacji. Nastepnie
mozna uzy¢ nowego
pojemnika z alkoholem
izopropylowym jako
gtéwnego pojemnika
czyszczacego.

Suszenie modelu powietrzem
wolnym od oleju
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5.3.3. Kapiel ultradzwiekowa

W przypadku braku powyzszych urzadzen czyszczacych model mozna wyczysci¢ w kapieli
ultradzwiekowej z alkoholem izopropylowym (99%o). W tym celu zalecamy uzycie dwoch
oddzielnych pojemnikow czyszczacych. Pierwszy bedzie stuzyt do mycia wstepnego
(maks. 3 minuty), ktérego celem bedzie usuniecie wiekszosci zywicy z poszczegoinych
czesci. Pojemnik ten szybko ulegnie zanieczyszczeniu zywica, ale mozna go nadal uzywac
do wstepnego mycia innych czesci. Drugi pojemnik powinien zawierac¢ swiezy alkohol
izopropylowy; pojemnik powinien stuzy¢ do catkowitego usuwania wszystkich pozostatosci
zywicy (maks. 2 minuty).

Krok 1 Ultradzwieki Alkohol 3 min
(Mycie wstepne) izopropylowy
Krok 2 Ultradzwieki Alkohol 2 min
(Mycie gtowne) izopropylowy
(Swiezy)
Suszenie Powietrze 10-60 s /10 min
sprezone /
powietrze

5.3.4. Kontrola korncowa

Przed przystapieniem do utwardzania koricowego upewnic sig, ze modele catkowicie
wyschty. W tym celu nalezy uzy¢ sprezonego powietrza lub pozostawic elementy do
wyschniecia na powietrzu przez mniej wiecej 30 minut.




Zarowno zbyt krotkie,

jak i zbyt dtugie lub zbyt
intensywne utwardzanie
koncowe moze prowadzi¢
do utraty doktadnosci

z powodu znieksztatcen w
poszczegodlnych czesciach
i do przebarwienia
elementow.

Utwardzanie koricowe w 3Decure

“J 5. Obrébka koincowa

Po wysuszeniu doktadnie sprawdzi¢ czesci i upewnic sig, ze:
7 modele sg czyste i catkowicie suche,

“7 na powierzchni nie znajdujg sie pozostatosci ptynu czyszczacego ani zywicy
(naich obecnosc¢ wskazuje btyszczgca powierzchnia obiektu),

“7 na powierzchni nie wida¢ zadnych niedoskonatosci ani statych czastek zywicy.

Jezeli na obiektach nadal znajdujg sie ptynne resztki zywicy, mozna je usungc¢ np. sprayem
zawierajgcym alkohol izopropylowy lub Sciereczkg namoczong w alkoholu izopropylowym.
Nastepnie doktadnie osuszy¢ szyny w sposob opisany powyzej.

5.4. Po zakonczeniu utwardzania

Prawidtowe utwardzanie wydrukowanych elementow ma znaczenie dla uzyskania

modeli o optymalnych wtasciwosciach mechanicznych, idealnie dopasowanych matryc

i prawidtowych wymiaréw. Dlatego zawsze nalezy zwracac uwage na prawidtowe
ustawienia utwardzania konicowego i doktadnie przestrzega¢ podanych zalecen.

Nalezy uzywac systemow utwardzania koricowego, ktore zostaty okreslone i zatwierdzone
dla danego systemu drukowania, zgodnie z lista podana we wprowadzeniu.

Nigdy nie uktada¢ wydrukowanych i oczyszczonych obiektow jeden na drugim wewnatrz
urzadzen do utwardzania koricowego; pozostawic¢ duzo miejsca i upewnic sig, ze obiekty
beda wystawione na dziatanie Swiatta z kazdej strony.

Po zakonczeniu procesu utwardzania pozostawi¢ obiekty na 5-10 minut do ostygniecia.
Dzieki temu, ze modele i matryce zostaty zaprojektowane w taki sposdb, ich dalsza
obrobka nie jest konieczna i mozna z nich korzystac natychmiast.
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5.4.1. DMG 3Decure (lub RS cure / P cure)

Wydrukowane obiekty umiesci¢ w komorze urzgdzenia naswietlajgcego i wybra¢ program
dla uzywanego wariantu kolorystycznego zywicy LuxaPrint Model (DMG) lub odpowiednie
zadanie drukowania (wymagana funkcja Intelligent Connectivity).

5.4.2. DMG DentaMile Cure MC

Wydrukowane obiekty umiesci¢ w komorze urzadzenia naswietlajgcego DentaMile
Cure MC i wybrac program dla uzywanego wariantu kolorystycznego zywicy LuxaPrint
Model (DMG).

5.4.3. Otoflash / Heraflash / HiLite Power3D

Umiescic¢ wydrukowane obiekty w komorze urzgdzenia naswietlajgcego i utwardzi¢ po
wybraniu ponizszych ustawien.

Modut Czas Wskazowki
Swiattoutwardzalny Swiattoutwardzania
Po pierwszych 2000 btyskow nalezy
Otoflash G171 pozostawi¢ wydrukowany obiekt do
(myjka N360) 2 x 2000 impulsow ostygniecia i odwrdci¢ go na drugg strone.
Heraeus Heraflash / Po pierwszych 180 sekundach ostudzi¢
Kulzer HiLite power 3D 2 x 180 sekund wydrukowany obiekt i odwrocic go na
drugg strone.

5.5. Mocowanie matrycy dla modeli z wymiennymi matrycami

Po zakonczeniu catej cyfrowej i zweryfikowanej procedury DMG uzytkownik powinien
posiadac teraz idealnie dopasowane matryce.

Ze wzgledu na niepowtarzalnosc¢ kazdego modelu, indywidualne modyfikacje projektu
modelu, niewielkie réznice w procedurze lub uzycie réznych urzadzen drukujgcych,
czyszczacych lub utwardzajgcych zawsze istnieje mozliwosc, ze nawet przy zalecanych
przez nas ustawieniach wokot matryc w gniazdach bedzie zbyt duzo miejsca lub ze nie
beda one pasowac do zamierzonych. W tej czesci podano szereg wskazowek dotyczacych
pracy z niepasujgcymi matrycami.

5.5.1. Gniazdo jest nieco za mate, matryca nie pasuje lub wymaga znacznej
sity w celu jej dopasowania

Uzy¢ zwyktego srodka antyadhezyjnego lub smaru, aby wsung¢ matryce do gniazda;
nalezy ja kilkukrotnie wsunac i wyjac. Po pewnym czasie matryca powinna byc¢
odpowiednio dopasowana.

Sprawdzi¢ zaréwno matryce, jak i gniazdo pod katem potencjalnych bteddw, ktdre mogty
powstac podczas procesu drukowania, lub pozostatosci zywicy nieusunigte w trakcie
czyszczenia.
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5.5.3. Jedna matryca jest zbyt luzna lub ciasna, podczas gdy wszystkie
pozostate sg dobrze dopasowane

exocad:

Tryb ekspercki aplikacji kreatora modeli oferuje funkcje dostosowywania Dynamiczna
szerokosc¢ szczeliny. Dzieki niej mozna okreslic, ze matryce, ktdre sg wieksze niz dany
rozmiar, majg inng szerokosc¢ szczeliny niz pozostate kikuty. Funkcja ta zasadniczo
umozliwia zdefiniowanie ustawien zapewniajgcych idealne dopasowanie. Zdefiniowane
tu ustawienia powinny tez by¢ odpowiednie dla wszystkich modeli tworzonych

W ramach tej samej procedury.

Inne kreatory modeli (np. 3Shape):

Nalezy sprawdzi¢, czy zmiana szerokosci szczeliny pozwoli na zapewnienie dobrego
dopasowania wszystkich matryc. Jesli na przyktad mata matryca jest zbyt ciasno
dopasowana, podczas gdy wieksze matryce sg dopasowane dobrze, wowczas uzycie
nieco wiekszej szerokosci szczeliny, ktora nie ma wptywu na dopasowanie wiekszych
matryc, zapewni lepsze dopasowanie matej matrycy.

Jesli matryce nadal nie pasuja, sprawdzi¢, czy model z kombinacjg statych i wymiennych
matryc moze by¢ opcja dla uzupetnienia protetycznego (patrz praktyczna wskazowka

w punkcie 2.1.1). Mogtoby to wyeliminowac ten problem i doprowadzi¢ do powstania
idealnego modelu z doskonale dopasowanymi matrycami przy kazdym wydruku.
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6. Sprawdzenie doktadnosci dopasowania

W naszym centrum aplikacji cyfrowych doktadnos¢ dopasowania wszystkich naszych
materiatdw 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.

Limity akceptaciji klinicznej dla doktadnosci modeli dentystycznych opierajg sie na pracach
odtwaorczych lub ortodontycznych, do ktérych sg one wykorzystywane.

W przypadku prac odtworczych przyjmuje sig, ze wielkosS¢ szczeliny brzeznej ma
decydujace znaczenie dla klinicznego powodzenia pracy. W licznych badaniach
laboratoryjnych przedstawiono rézne metody badawcze, ktére miedzy innymi analizujg
silikonowe ksztattki szczeliny brzeznej metodg mikroskopii optycznej i skaningowej
mikroskopii elektronowej [1, 2] lub poprzez segmentacije catych uzupetnien [3]. Metody
kliniczne zwykle ograniczajg sie do testow opartych na dotyku, np. przy uzyciu sondy
dentystycznej [4] lub badan radiograficznych [5]. W wigkszosci przypadkow limity
akceptacji klinicznej dla szczeliny brzeznej uzupetnien wynoszg od 50 do 100 um [6, 7, 8].
W zwigzku z tym ze wzgledu na lokalng doktadnos¢ matrycy zeba wydrukowanej w 3D
celem jest maksymalne odchylenie wynoszace 50 um lub $rednie odchylenie wynoszace
maksymalnie 20 pm.

Wymagania w zakresie ogolnej doktadnosci drukowanych modeli w duzej mierze zalezg
od Klinicznej akceptaciji produkowanych za ich pomocg prac ortodontycznych, takich jak
drukowane w 3D szyny zgryzowe lub retainery. W niedawno przeprowadzonym badaniu
Spies [9] stwierdzit, ze srednie odchylenia do 174 um w odniesieniu do powierzchni
wspotpracujgcej szyn zgryzowych sg akceptowalne klinicznie. Jednak przy srednich
odchyleniach wynoszacych 42 um szyny wytwarzane metoda tradycyjng wykazuja

w istocie znacznie mniejsze roznice. Celem dla ogdinej doktadnosci odwzorowania modeli
drukowanych w 3D produkowanych w ramach zweryfikowanej procedury DMG jest zatem
Srednie odchylenie 50 um lub maksymalne dopuszczalne odchylenie 150 um na minimum
80% powierzchni.

Analizujemy doktadnos¢ naszej procedury, skanujac wydrukowany model za pomocag
skanera 3D i porownujgc uzyskany skan z cyfrowym plikiem zrédtowym. W przypadku
prac odtworczych obejmuje to ocene pojedynczej matrycy zeba i marginesu preparacii,
aw przypadku doktadnosci ogdinej ocene catego odpowiedniego obszaru modelu.

Przedstawiony tu model powstat przy uzyciu zatwierdzonej przez DMG procedury
i materiatu LuxaPrint Model, drukarki DMG 3Demax (grubosc¢ warstwy 50 um),
modutu czyszczacego DMG 3Dewash i modutu utwardzajgcego DMG 3Decure.
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6.1. Wymienna matryca zeba (doktadnosc lokalna)

Doktadnos¢ matrycy

[mm]

Srednie
012 odchylenie 20 um 9 um
0.16 Maksymalne 50 um 14 ym
odchylenie
-0.20 (80%-kwantyl)

6.2. Caty model (doktadnosé ogdlna)

Doktadnos¢ modelu

[mm]

0.00

Srednie
o0 odchylenie 50 um 41 pm
55 Maksymalne 150 um 65 um
odchylenie
-0.40 (80%-kwantyl)

Wyniki analizy doktadnosci wskazuja, ze wydrukowane obiekty wytworzone w powyzszy
Sposob mieszczg sie w zakresie akceptacii klinicznej i spetniaja lub przekraczaja
okreslone cele. Drukowane modele sprawdzajg sie wiec w szerokiej gamie zastosowan
protetycznych i ortodontycznych, zastepujac klasyczne modele gipsowe.
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