NOTA DE APLICACAO

LuxaPrint [ray

Fluxo de trabalho validado com DMG DentaMile
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Nota de aplicacao: LuxaPrint Tray

LuxaPrint Tray € uma resina para impressao 3D fotopolimerizavel para a producao
generativa de moldeiras personalizadas. Oferece o mais alto nivel de precisao, excelente
estabilidade mecanica e é certificada como um dispositivo odontoldgico de Classe |.

Novas possibilidades

Com a ajuda do processo de fabricacdo CAD/CAM, podem ser produzidos furos

de retencao em moldeiras de forma pratica em uma unica etapa, sem a necessidade
de furos adicionais. Bordas arredondadas também podem ser mapeadas sem

a necessidade de retificacdo demorada das areas das bordas.

Trabalho mais rapido

LuxaPrint Tray € um dispositivo odontoldgico certificado de Classe | e adequado para todos
0s tipos de moldeiras em combinacdo com todos 0s materiais de impressao padrao.

A profundidade de polimerizagao, perfeitamente alinhada ao processo de impresséo 3D,
permite uma resolucao ideal mesmo nas velocidades de impressao mais altas.

Um ajuste confiavel e preciso

Estabilidade dimensional e resisténcia a flexdo muito altas garantem moldagem exata e
sem distor¢cao do paciente. As superficies excepcionalmente lisas dos objetos impressos
fornecem a base para um excelente ajuste.
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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 estabilidade,

aparéncia e preciso.

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 o0 processo 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

9 DIGITALIZACAO
Scanner digital ou scanner ¢ptico de mesa

“ DESIGN
Software CAD para projetar moldeiras personalizadas (por exemplo, 3Shape)

- IMPRESSAO
A tabela a seguir lista todas as combinacgées de impressoras 3D e dispositivos
de pos-processamento adequados para impressdo com o LuxaPrint Tray (DMG)
usando nosso fluxo de trabalho validado. As impressoras devem sempre ser usadas
com o software de corte apropriado com os parametros de impressédo 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
DMG 3Delite Banho ultrassénico Otoflash G171

DMG DentaMile Lab 5 (Pro)

DMG DentaMile Desk MC-5 DMG DentaMile Wash MC DMG DentaMile Cure MC
DMG 3Dewash

RapidShape D10+ RS Wash RS cure

RapidShape D20+ Straumann P Wash Straumann P Cure

RapidShape D50+ Banho ultrassonico Otoflash G171

Straumann P10+
Straumann P20+
Straumann P50+

Asiga MAX UV Banho ultrassénico Otoflash G171
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1. Digitalizar

A criacao digital de moldeiras exige que primeiro sejam gerados dados digitais do
paciente. Isso pode ser feito na clinica odontologica com um scanner digital ou no
laboratoério odontoldgico com um scanner de laboratorio. O scanner de laboratdrio pode
ser usado para escanear diretamente moldes da denticdo do paciente ou modelos de
gesso, dependendo do seu projeto. Em seguida, os dados digitais do paciente estao
prontos para serem exportados para o software de design.



Varios designs de moldeiras
personalizadas.

2. Design

2. Design

Os requisitos de design para moldeiras personalizadas podem diferir de uma

aplicacéo para outra. Dependendo do material de impressao, das preferéncias do usuario
e do caso de tratamento, as moldeiras podem precisar ser projetadas com ou sem

furos de retencao, areas palatinas ou reentrancias para pilares de implantes. Para isso,
existem varias diretrizes de design de aplicacio geral e especificas para cada material,
cujos detalhes estéo descritos abaixo.

Existem varias solucdes de software odontolégico disponiveis para o design digital

de moldeiras personalizadas, incluindo o 3Shape Dental System e o software gratuito
Zirkonzahn.Tray. Escolha a solugcdo de software que melhor se adapta as suas
preferéncias e necessidades pessoais. Outra opcao é contratar um prestador de servicos
para cuidar do design digital para vocé.

A moldeira precisa ser rigida e resistente para uma impressao precisa, pois qualquer

deformacdo na moldeira pode levar a imprecisdes. Além disso, a moldeira precisa ter

a espessura correta para que o paciente possa usa-la confortavelmente. Portanto,
recomendamos uma espessura de material de 1,5 a 3 mm. A borda da moldeira deve ser
2 mm mais curta que a profundidade vestibular e nao deve interferir nos frénulos lingual,
labial e bucal. Todas as areas das bordas devem ser lisas e arredondadas, algo que
pode ser feito diretamente com software de design digital. Recomendamos um didmetro
de 2 a 3 mm para furos de retencio.




DICA PRATICA

Certifigue-se sempre
de que sejam usados
0s parametros corretos
da maquina e do
material. Configuracdes
incorretas podem
resultar em impressoes
incorretas e moldeiras
com ajuste ruim, além
de propriedades

mecanicas inadequadas.

Selec¢ao de parametros de maquina

e material no Netfabb.

3. Preparacgdo da impressao

3. Preparacao daimpressao

Agora, a moldeira projetada digitalmente precisa ser importada para o software
da impressora para prepara-la para impressao 3D.

Nesta etapa, as moldeiras s&o orientadas e dispostas na area de construcao
daimpressora e, em seguida, recebem estruturas de suporte.

3.1 Autodesk Netfabb para DMG DentaMile Lab5 (Pro), 3Demax
e 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 drea 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.

Primeiro, selecione sua impressora e o material LuxaPrint Tray (DMG) com a espessura
de camada desejada e 0 método de pos-polimerizacdo. Se vocé nunca trabalhou com

o0 material antes, podera adiciona-lo usando a roda de ajuste ao lado da caixa de material
(consulte as instrucdes de operacdo do 3Demax/3Delite, item 6.7).
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3. Preparacgdo 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
em relacdo ao tempo disponivel e a qualidade de superficie desejada. Para moldeiras
personalizadas, recomendamos uma espessura de camada de 150 microns.

3.1.2. Importacdo de arquivos STL

Importe as moldeiras projetadas anteriormente para o software Netfabb simplesmente
arrastando 0s arquivos para a visualizacdo 3D do software ou selecionando Carregar
pecas... na area de fluxo de trabalho DMG e localizando seus arquivos. Os objetos
importados aparecerao imediatamente na visualizagéo 3D.
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3.1.3. Orientacao e alinhamento das moldeiras

Organize os objetos na plataforma de construcdo. Ative a funcio Plataforma magnética
na parte inferior direita da janela para garantir que os objetos permanec¢am na plataforma
de construcédo quando forem movidos. Para girar as pecas, cligue em um objeto e arraste
0s circulos que aparecem agora.

As moldeiras podem ser impressas horizontalmente ou verticalmente na plataforma de
construcao, dependendo de quantas pecas serdo impressas € de quanto tempo esta
disponivel (veja o diagrama).



Orientagdes de objetos para
impressao 3D de moldeiras.
Esquerda: orientacao vertical,
direita: orientacado horizontal.

3. Preparacgdo da impressao

Recomendamos imprimir verticalmente, pois isso requer a menor quantidade

de estruturas de suporte e varias partes podem ser impressas ao mesmo tempo.

A alta velocidade de impresséao da LuxaPrint Tray significa que o tempo de construcéo
€ reduzido ao minimo, mesmo ao imprimir verticalmente, e a remoc&o de estruturas
de suporte e residuos € mais rapida e facil.

Ao imprimir horizontalmente, a superficie de encaixe das moldeiras deve ficar voltada
para longe da plataforma de constru¢ao, caso contrario, serao geradas estruturas

de suporte nessas superficies e elas terao que ser removidas manualmente durante
0 pos-processamento.

3.1.4. Adicao de estruturas de suporte

Os objetos exigem estruturas de suporte para garantir um processo de construcdo sem
erros. Na area de fluxo de trabalho DMG, selecione Adicionar suporte..., e, em seguida,
Usar suporte integrado na proxima janela de diglogo. O estilo de suporte predefinido
Moldeira foi otimizado especificamente para a impressao de moldeiras e oferece

0s melhores resultados. Se a impressao for feita horizontalmente, € aconselhavel elevar
as pecas de 3 a4 mm antes de adicionar o suporte. A impressao vertical proporciona um
bom resultado de impressao, independentemente das pecas estarem elevadas ou n&o.
A elevacao facilita um pouco mais a remog¢ao do suporte e aumenta um pouco o tempo
de impressao devido a maior altura envolvida.



3. Preparacgdo da impressao

b Support >

Janela de didlogo Suporte.

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

|:| Create custom support

Use integrated support
|Tra1_.r e

|:| Lift partz before supporting (in mm}: 3

Perform... Cancel

O software calcula automaticamente a posicao ideal das estruturas de suporte
€ as inserem entre a plataforma de constru¢cao e a moldeira.

Certifigue-se de que n&o haja estruturas de suporte na superficie de encaixe
das moldeiras.



3. Preparacgdo da impressao

3.1.5. Placade base

Uma placa de base de grade hexagonal deve sempre ser usada ao imprimir moldeiras.
A placa de base garante melhor aderéncia a plataforma de construcéo e, portanto, evita
erros de impress&o. Recomendamos as seguintes configuragdes para LuxaPrint Tray:

Sombra dependendo da peca, grade com células hexagonais, altura: 0,8 mm, tamanho da
célula: 1,5 mm, deslocamento da borda: 1 mm, espessura da parede: 0,8 mm.

W Create baseplate
Janela de didlogo Criar placa

de base.

Shape of baseplate: |5hadnw of parts

Structure of baseplate: | Hexagonal grid

Template filename:

*

v|

v|
Height in mm: Offzet from edge in mm:
Cell radius in mm: Wall thickness in mm:

Part height for shadow in mm; |:|

Lift baseplate in mm: Lift parts in mm:

[ use only outer edge

Perform... | | Cancel

Agora seu projeto finalizado, incluindo estruturas de suporte e placas de base, deve ficar
parecido com isto:

Trabalho de construgao concluido no Netfabb com Trabalho de construgao concluido no Netfabb com
orientacao horizontal. Duas moldeiras incluindo suportes orientacao vertical. Quatro moldeiras incluindo suportes
e placa de base. e placa de base. Duas das moldeiras s&o elevadas

3 mm da plataforma de construcao.



Selecao dos parametros
daimpressora e do material.

3. Preparacgdo da impressao

3.1.6. Criacao de um trabalho de construcao (fatiamento) e transferéncia
para aimpressora

Assim que estiver satisfeito com a disposicao das pecas na plataforma de construcéo,
as estruturas de suporte e as placas de base, verifigue novamente as configuracées
da maquina e do material e crie um arquivo legivel para impressora em Criar trabalho
de construcao.

Apos o célculo de cada camada de impressao, também conhecido como fatiamento,
€ exibida uma janela de visualizacdo. Isso permite que vocé percorra as camadas
do trabalho de impressao e revise seu trabalho.

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

3.2. DentaMile CAM MC para DentaMile Desk MC-5

3.2.1. Selecao daimpressora e do material

Abra o software DentaMile CAM MC e selecione sua impressora (DentaMile Desk MC-5),
0 material e o perfil de impressao para LuxaPrint Tray.

Choose machine & print profile =

Machine
DentaMie Desk MC-5 w

Material and print profile
DMG LP Tray -150pm- v

printing vaolume:
130.00x 73.12x 95.00 mm

Cancel Ok




Area de fluxo de trabalho

do DentaMile CAM MC com
0S recursos mais importantes
do software.

Importacao das moldeiras
projetadas para o DentaMile
CAM MC.

3. Preparacgdo da impressao

A drea de fluxo de trabalho do DentaMile CAM pode ser acessada pela guia DM CAM WF
na parte superior e no menu no lado direito da tela. Aqui, vocé sera orientado em todas as
etapas relevantes do software.
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3.2.2. Importacdo de arquivos STL

Basta importar as moldeiras da pasta correspondente arrastando € soltando ou
selecionando a funcéo Importar arquivo e encontrar seus arquivos de modelo.
Ambas as opcdes permitem que vocé selecione varios arquivos.
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Orientac&o ideal de diferentes
moldeiras no DentaMile CAM MC.

3. Preparagdo da impressdo

3.2.3. Alinhamento de moldeiras

As moldeiras projetadas geralmente aparecem planas na area de construgcao do software.
Recomendamos imprimir verticalmente, pois isso requer a menor quantidade
de estruturas de suporte e varias partes podem ser impressas ao mesmo tempo.

Para orientar as moldeiras corretamente, selecione o objeto e arraste os semicirculos
exibidos. Para moldeiras com uma borda de al¢a plana (veja a imagem), vocé tem a op¢ao
de usar a funcéo Selecionar a superficie a ser usada para colocar o componente

na plataforma de construcao para girar imediatamente a moldeira para uma posicao
vertical.

As moldeiras com batentes oclusais devem ser impressas com uma inclinacdo

de aproximadamente 15° para que os batentes possam ser impressos corretamente.

Ative a funcao Mostrar ilhas na barra de menu na parte inferior da tela para verificar

0 numero e a posicao das ilhas e saliéncias. Deve haver o menor nimero possivel de ilhas.

File  Fdt  View  Move

N0 - TLa N =

Supperts  Shee  Printjobi DMCAMWE  Help
3| L J W
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Trabalho de construgao pronto para
impressao no DentaMile CAM MC,
incluindo estruturas de suporte

e placa de base.

3. Preparacgdo da impressao

3.2.4. Adicao de estruturas de suporte

As moldeiras exigem estruturas de suporte para garantir um processo de constru¢cao sem
erros. Selecione Geracao de suporte na barra de ferramentas. O perfil de suporte DMG
LP Tray foi desenvolvido especificamente para o material e oferece excelentes resultados.
Cligue em Gerar tudo automaticamente para gerar 0s suportes para todos 0s objetos

na plataforma de construcéo.

N&o deve ser necessario modificar os suportes. No entanto, verifique se 0s suportes
foram colocados em posicdes impraticaveis para vocé e, se necessario, remova cada
suporte individualmente ou coloque-0s em uma posicao diferente.

Os objetos ndo sado levantados automaticamente usando este perfil de suporte. Isso lhes
da maior estabilidade, ja que a alca também serve como suporte. Se necessario, vocé
pode ir ao perfil de suporte e definir o marcador ao lado de Colocar acima da base em:
Ajuste 2,000 mm para elevar levemente as moldeiras.

A placa de base garante melhor aderéncia a plataforma de construgéo e € gerada
automaticamente junto com os suportes.

L




3. Preparacgdo da impressao

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

Depois que as moldeiras de impressao estiverem dispostas e apoiadas na plataforma
de construcdo, vocé pode iniciar o processo de fatiamento clicando Iniciar fatiamento.

Na proxima janela de didlogo, vocé pode dar um novo nome ao trabalho de impress&o 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 impressao
sera salvo. Agora vocé também pode verificar novamente todos os paréametros da
maquina e do material e altera-los. Cligue em OK, comece a fatiar para gerar o trabalho
de construgao.

Vis&o geral das fatias no DentaMile Slice overview W
CAM MC.

Prirt job

Prirt job folder name |ZDZ3-'UBJD5_ZD1 7_funktionslafel_ok_logo_68_150micron| | dp

Output directory [C:\3DP Data | o

Machine

DentaMie Desk MC-5

' DMG LP Tray -150um- v Edt

Part pre processing

Resin amount required in your vat
+/-4 46mm (Including 107 margin)

Parts
Part Total [ml] Support volume [%]
@ 2017 _funktions|éffel_ok_logo.stl
@ modelle_koffer_loeffel_03_ok st 19.36 m
@ modelle_koffer_tray_ok_unbezahnt stl 17.18 10.77%
Total volume 46.64 [ERE

Se voceé receber uma mensagem de aviso de que ha objetos proximos a borda ou fora da
area de construcao, verifigue se isso esta relacionado aos objetos ou as placas de base.
Se for sobre as placas de base (como neste caso), 0 aviso podera ser ignorado. Se os
objetos estiverem fora da area de construcao, eles precisarao ser reorientados e apoiados
novamente.

Agora transfira o trabalho de impressao finalizado para o seu DentaMile Desk MC-5
usando a interface web ou pen drive.



Selecao de parametros da maquina
e do material no Asiga Composer.

3. Preparacgdo da impressao

3.3. Asiga Composer

3.3.1. Selecao do material e da maquina

Abra o Asiga Composer e selecione um novo projeto ou abra um projeto salvo
anteriormente. Selecione sua impressora € 0 material LuxaPrint Tray (DMG) Green
(GRN). A espessura da camada validada pela DMG € de 0,150 mm (= 150 um)

e oferece excelentes resultados em altas velocidades de impresséo.

Se vocé nunca trabalhou com o material antes, podera baixar os parametros de
impressao no site da Asiga na area da sua conta na biblioteca de materiais (asiga.com/
accounts/) e importa-lo para o software Composer.

[7] Mew Build *
Target Printer £ (= @ | Settings
Max A Size
77 Asigad05-DAC (Offline) L u i
10 Asigad0s-MatP 121.00mm 5| |68.04 mm = | |76.00 mm =
L Asigad5-0K (Offling) )
Max UV3285 Resolution
. Asiga383-DAC 1920 px = | | 1080 px S
Virtual Material
Max 62
Max 62 UV IDMG LuxaPrint Tray GRM.ini
Max Mini 33 - -
Max Mini 29 UV Asiga Material Library
Max ¥27 Slice Thickness
Max X27 UV IU.lEU mm VI
Max X353
Max X35 UV
Max ¥43
Bax ¥43 LIV b

‘[ Select the star to remember your printer. Cancel




Uma moldeira fica localizada fora
do espaco de construgéo (rosa)
e € movida para a plataforma

de construcao.

3. Preparacgdo da impressao

3.3.2. Importacao de designs

Importe o design da moldeira criado anteriormente para o Asiga Composer. Para isso,
simplesmente arraste e solte 0 arquivo para a area de visualizacdo 3D do software
ou selecione Adicionar objetos ....

3.3.3. Alinhamento das moldeiras na area de construcao

Moldeiras podem ser impressas horizontalmente ou verticalmente. Como mais
estruturas de suporte s&o geradas ao imprimir horizontalmente e estas precisam ser
removidas e retificadas manualmente durante o pos-processamento, recomendamos
aimpressao vertical.

Ao imprimir horizontalmente, certifiqgue-se de que a superficie de encaixe da moldeira
figue voltada para longe da plataforma de construcdo, para gue nenhuma estrutura de
suporte seja colocada ali.

Use a funcao Girar no painel Transformar do software para girar suas moldeiras
para a posicao correta.

Agora disponha todos os objetos na plataforma de construcdo. E aconselhavel trabalhar
com a visdo aérea para que as pecas ndo se movam na altura do eixo z. Se uma bandeja
tiver se movido para cima ou para baixo durante a rotacao ou disposicao, pode ser usada
a funcéo Transferir para a origem da plataforma na area Transferir do painel Transformar
para colocar o objeto em questao de volta na plataforma de construcéo (altura z = O).
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“J 3. Preparagao da impressao

Depois de orientar e dispor corretamente todos 0s objetos de impresséo, eles deverdo
aparecer em amarelo na visualizacao 3D e, portanto, estar completamente dentro

da area de construcao da impressora. Se um objeto aparecer em rosa, ele ainda nao
esta completamente dentro da drea de construcio e precisa ser movido e/ou girado
adequadamente.

Disposicao de trés moldeiras
na area de construgao
da impressora Asiga.
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3.3.4. Adicao de estruturas de suporte

M Generate Support

() without support

[] Model intersupport Aspect ratio

Manual Editing Mode

w Os objetos exigem estruturas de suporte para garantir um processo
de construcéo sem erros. Selecione o item de menu Gerar suporte.

Support Parts
@ a [ Heightleveling 2,000 + As configuragdes sugeridas no software ja foram otimizadas
O Selected [ Tallst support p.ooomm < para o material, entdo vocé pode simplesmente iniciar a geracéo

automatica de suporte clicando em Aplicar. A funcdo Nivelamento
de altura € opcional para impressao de moldeira e eleva e apoia 0s

Placement Geometry

Self-suppert angle Contact width objetos. A caixa de sele¢do Inter suporte do modelo também deve
Side-festure size 1sand width ser desativada para evitar a geragao de estruturas de suporte em
e Over-shoet furos de retencao.

Suppart spacing Maximum width

Torsion tolerance Side faces Apos a gerag&o do suporte, verifique se todos os objetos foram

]

adequadamente providos de estruturas de suporte e se ndo ha
suportes presentes nas superficies de encaixe, nos furos de
retencao ou em outras areas indesejaveis.

| Febe || k| spre

Remove

Resore vt e [ |

Janela de didlogo Gerar suporte



“J 3. Preparagao da impressao

Trabalho de construgéo concluido,
incluindo suporte no Asiga
Composer. A placa de base s6

€ gerada imediatamente antes

do trabalho ser enviado para
aimpressora.
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3.3.5. Adicao da placa de base e envio do trabalho de impressao

para aimpressora

Uma placa de base garante melhor aderéncia a plataforma de construcéo e, portanto,
evita erros de impressao. Uma placa de base deve sempre ser usada ao imprimir com

LuxaPrint Tray.

Na Asiga Composer, a placa de base é gerada logo antes do processo de fatiamento.
Cligue em Construir (0 icone verde Reproduzir na barra de menu) para acessar a area
de preparacao da construcdo. E aqui que vocé pode primeiro verificar todas as suas
configuracdes novamente. Clicar em Continuar abrira a tela para a geracao de uma

placa de base. Recomendamos as seguintes configuracdes:

Espessuradaplacade base: 0,800 mm
Tipo: Sombra
Colocacao: Interseccao
Formato do furo: Hexagono
Diametro do furo: 2,500 mm
Espessura da parede: 1,000 mm




3. Preparacgdo da impressao

Janela de didlogo Preparar
construgcdo com configuracoes
recomendadas da placa de base. « O Build Wizard

Parameters

Madify build parameters for your Asiga 30 printer

Print Optimisation
FAST PRINT MODE Separation Detect
Anti-Aliasing Traverse Timeout Range: 0,300 mm S

Base Plate Configuration
. Normal Range

. Burn-in Range
all

D Base Plate
ﬁ
Base Plate Thickness: [0.800 mm S
Type: ) Full (®) Shadow () Bounding Box
Flacement: O H, Underneath @ g, Intersecting
Haole Shape: Hexagon w
Hole Diameter: [2.500 mm 2| wall Thickness: [1.000 mm >
[ Engrave Build Information Supported Parts Only

Outras opcodes estdo disponiveis em Otimizacao da impressao. Ao imprimir com
LuxaPrint Tray, 0 modo Impressao rapida, a Deteccao de separacao e o Anti-aliasing
podem ser ativados para permitir um processo de construcdo rapido e detalhado.

Clicar em Continuar permite que vocé verifique os parametros avancados € entao

0 levara para a tela de vis&o geral. Uma vez aqui, vocé precisara dar um nome adequado
30 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 verificagcao final.

. . ~ . X D An Tray vertzip - Build Preview _ o x
Visualizag&o da versao no Asiga

Composer. Exibicdo da camada
de impressao 271.
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4. Impressao

4. Impressao

=1min. 4.1. Agitacao do material
LuxaPrint Tray (DMG) deve ser agitada brevemente antes do uso.

Isso garante que vocé sempre obtenha um produto homogéneo e, portanto, resultados
consistentemente de alta qualidade.

4.2. Leiturade etiquetas RFID

Digitalize a etiqueta RFID da resina de impressao segurando-a na frente do leitor integrado
na impressora 3D. A impressora reconhecera o material LuxaPrint que esta sendo usado
€ 0 comparara com as informacdes armazenadas no trabalho de impressao. Isso significa
que entradas incorretas acidentais no software podem ser identificadas precocemente

e 0s erros de fabricacdo podem ser evitados. Portanto, o sistema auxilia vocé a cumprir

o fluxo de trabalho validado do DentaMile (compativel com as impressoras 3D DMG
DentaMile Lab 5 (Pro), 3Demayx, 3Delite e Rapidshape).

~l®]

4.3. Adicdo de material

[0

Adicione LuxaPrint Tray a bandeja de resina da sua impressora 3D. Certifique-se de
que a bandeja esteja cheia o suficiente para que a resina possa continuar a fluir mesmo
que a plataforma de construcao esteja totalmente ocupada. Nunca encha a bandeja 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 impressao em sua impressora 3D.



DICA PRATICA

Evite o contato direto

da pele com aresina

de impressao liquida

e as pecas antes da
pos-polimerizagao. Use
sempre luvas de protecao
adequadas ao trabalhar.

DICA PRATICA

Use o auxiliar 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 impressao para
imprimir o auxilio de gotejamento
podem ser baixados diretamente
do site do DentaMile em:
https:/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 DMG, composto pelas impressoras 3D
DMG 3Delite, 3Demax e Lab5/Lab5 Pro, e pelas unidades de pos-processamento 3Dewash
e 3Decure, vocé pode se beneficiar da conexao inteligente desses dispositivos. Assim que
o trabalho de impressao € concluido na impressora, todas as informagdes relevantes sao
transferidas para as unidades de pds-processamento, onde vocé so precisa selecionar

o trabalho de impressao apropriado para iniciar o pods-processamento individual.

5.1. Secagem por gotejamento

Apos concluir o processo de impressao, deixe as moldeiras penduradas na impressora
3D por cerca de 10 minutos, para que a resina liquida possa escorrer. Isso economiza

material e limpeza.




Remoc¢ao das moldeiras impressas
da 3Demax.

Retirada das moldeiras da
plataforma de construg&o.

5. Pés-processamento
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5.2. Retirada de pecas da plataforma de construcao

Retire cuidadosamente os objetos impressos da plataforma de construgdo. Use uma
espatula, um estilete, um raspador de navalha ou uma ferramenta similar para fazer
isso. Empurre a ferramenta sob a placa de base e solte as pecas fazendo movimentos
suaves de alavanca. Se a adesao a plataforma de construcéo for muito forte, vocé pode
aplicar a espatula na placa de base e bater cuidadosamente no cabo da espatula com
um martelo para soltar as pecas.

Se vocé estiver usando uma DMG 3Delite ou Rapidshape D10+, deixe os objetos
na plataforma de construcéo e pendure a plataforma inteira na unidade de limpeza
3Dewash (ou RS wash).




5. Pés-processamento

5.3.  Remocao das estruturas de suporte

Com LuxaPrint Tray, os suportes podem ser removidos antes ou imediatamente apos
alimpeza. Como as pecas estado menos firmes antes da pds-polimerizacéo, € mais facil
remover 0s suportes. Use uma espatula de gesso ou remova 0s suportes diretamente
com as maos (use luvas!).

\

Verifigue se ha rachaduras ou outros danos nas pecas. As pecas danificadas devem
ser descartadas e reimpressas.

Remocao das estruturas de
suporte.

5.4. Limpeza

—_— As moldeiras devem ser limpas apos a impressao. Recomendamos usar a unidade
M de limpeza 3Dewash para garantir uma limpeza completa e automatica, otimizada
para a aplicacao.

DICA PRATICA

O contato prolongado
com os agentes de
limpeza pode afetar
precisdo dos objetos, bem
como suas propriedades
mecanicas. Portanto,
respeite os tempos
indicados aqui e remova
as pecas das unidades

0 mais rapido possivel
apos a limpeza.

Limpeza de moldeiras
personalizadas na 3Dewash.




DICA PRATICA

O recipiente de limpeza
novo comecara a mostrar
sinais de contaminacao
apos varios processos
de limpeza. Quando isso
acontecer, vocé podera
usa-lo para substituir

o recipiente agora mais
contaminado usado

para a pré-lavagem,

que requer descarte
adequado. Um recipiente
com alcool isopropilico
novo pode entao ser
reutilizado como um
novo recipiente de
limpeza para a lavagem
principal.

5. Pés-processamento

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

Basta colocar as pecgas impressas na camara de limpeza da 3Dewash e selecionar
0 programa para LuxaPrint Tray ou o trabalho de impressao apropriado (requer
conectividade inteligente). A limpeza deve ser feita com alcool isopropilico (aprox. 99%).

5.4.2. DMG DentaMile Wash MC

Coloque as pecgas impressas na camara de limpeza do DentaMile Wash MC.
Selecione o programa de limpeza Baixo € defina o cronémetro para 5 minutos para
limpar completamente 0s objetos impressos. A limpeza deve ser feita com alcool
isopropilico (aprox. 99%o).

5.4.3. Banho ultrassonico

Se vocé nao tiver nenhuma das unidades de limpeza listadas acima, € possivel limpar

as moldeiras impressas em um banho ultrassénico com éalcool isopropilico (99%). Para
isso, recomendamos 0 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 ainda pode ser usado para
pré-lavagem de outras pecas. O segundo recipiente precisa estar limpo ou minimamente
contaminado e € usado para remover completamente 0s residuos de resina restantes
(max. 2 minutos).

Etapa 1 Ultrassom Alcool 3 min
isopropilico

(Pre-lavagem)

Etapa 2 Ultrassom Alcool 2 min
isopropilico

(Lavagem (puro)

principal)

Secagem Ar comprimido/ar 10 a 60 s/10 min.




Pds-polimerizagéo no 3Decure.

5. Pés-processamento

5.5. Secagem e inspecao visual

Certifigue-se de que as moldeiras estejam completamente secas antes de prosseguir
com a pos-polimerizacao. Use ar comprimido para isso ou deixe as pecas secarem
ao ar livre por cerca de 10 minutos.

Inspecione bem as pecas apos a secagem e certifigue-se de que:
as moldeiras estejam limpas e completamente secas,

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

n&o haja imperfeicdes, fissuras ou particulas solidas de resina na superficie.

Se ainda houver residuos de resina liquida nos objetos, eles poderdo ser removidos,
por exemplo, com um frasco de spray contendo alcool isopropilico ou um pano embebido em
alcool isopropilico. Em seguida seque completamente as moldeiras, conforme descrito acima.

5.6. Pods-polimerizacao

A pos-polimerizacéo correta € essencial para obter objetos biocompativeis com
propriedades mecanicas ideais e um ajuste perfeito. Portanto, certifique-se de que
as condicdes de processo especificadas sejam sempre observadas. Ndo cologue as
moldeiras uma sobre a outra na camara de fotopolimerizacao e certifique-se de que

as pecas recebam luz de todos os lados.




“J 5. Pés-processamento

5.6.1. DMG 3Decure

Cologue seus objetos impressos na camara designada da unidade de fotopolimerizacao e
selecione o programa para LuxaPrint Tray ou o trabalho de impresséao apropriado por meio
de conectividade inteligente. As pecas nao devem ser colocadas umas sobre as outras

e devem receber luz suficiente de todos os lados.

5.6.2. DMG DentaMile Cure MC

Cologue os objetos impressos dentro da camara de fotopolimerizacdo do DentaMile Cure
MC e selecione o programa para LuxaPrint Tray (DMG). Certifique-se de que 0s objetos
nao estejam empilhados uns sobre 0s outros e que recebam luz suficiente de todos

0s lados.

5.6.3. Otoflash / Heraflash / HiLite power 3D

Cologue os objetos na camara da unidade de fotopolimerizacéo e polimerizacao usando
as configuracdes fornecidas:

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

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




DICA PRATICA

Quando terminar, verifique
se ha fissuras ou outros
danos nos objetos.
Moldeiras danificadas

nao devem ser usadas

em pacientes.

Instrumentos rotativos para pos-
processamento manual.

Moldeiras personalizadas apos
a conclusao do fluxo de trabalho
validado.

5. Pés-processamento

5.7. Acabamento e polimento

LuxaPrint Tray € rapida e facil de alisar. Certifigue-se de usar velocidades baixas
ao alisar para evitar defeitos na superficie da moldeira. Os objetos devem ser
acabados sob aspiracao ativa devido a exposicao a poeira resultante.

Uma broca de carboneto de tungsténio pode ser usada para remover residuos
grosseiros do suporte.

Use uma polidora de borracha macia para polir as areas acabadas e rebarbar
quaisquer bordas afiadas.

As moldeiras geralmente ndo requerem polimento. Se desejar, o polimento pode
ser realizado utilizando instrumentos e materiais convencionais.

[ .l
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6. Desinfeccdo

6. Desinfeccao

A DMG testou 0s seguintes desinfetantes para uso com moldeiras personalizadas
feitas com LuxaPrint Tray: eles sdo adequados para uso de acordo com as instrucées
do fabricante:

PrintoSept-ID (a base de sais de amdnio quaternario)

SprayActiv, spray desinfetante a base de alcool (também contém cloreto de
didecildimetilamdnio)

Dentavon (solucao preparada de granulado; contem bis(peroximonossulfato)(sulfato)
de pentapotassio, surfactantes aniénicos, surfactantes ndo-ibnicos, sabao e acido
fosfénico)

OBSERVAGAO:

Nao use métodos de desinfec¢ao ou esterilizacdo baseados em calor, pois eles podem

causar deformacao da peca.



Comparagao da superficie de ajuste
de uma moldeira personalizada feita
usando o fluxo de trabalho validado
DentaMile com os dados digitais
iniciais.

7. Precisao de ajuste validada

7. Precisao de ajuste validada

O principal objetivo de uma moldeira personalizada € fornecer uma reprodugéo

mais precisa da impressao em comparacao as impressoes feitas com moldeiras
convencionais e ndo personalizadas, que consequentemente s&0 Menos precisas.

A reproducéo precisa € obtida por meio de uma espessura consistente do material
de impressao, em que as alteracdes dimensionais no material de impressao durante
a polimerizac&o sao proporcionais a espessura do material [1, 2]. Uma moldeira com
espessura de material consistente requer que o contorno da moldeira siga o contorno
individual do dente do paciente. Vale ressaltar que as moldeiras nao consideram
contornos e detalhes menores dos dentes durante o enceramento. Isso significa

que o material de impressao apresentara e tolerara pequenas diferencas na espessura
do material, apesar da personalizacio. A espessura ideal do material de impresséo
utilizado ¢ de 2 a4 mm.

Levando isso em consideracéo, fica claro que as moldeiras personalizadas impressas
em 3D também toleram pequenos desvios. Portanto, a tolerancia, ficara dentro de pelo
menos um décimo da espessura do material, ou seja, 0,4 mm.

[mm]
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0.20

0.00

-0.20

-0.60

-0.80

A superficie de ajuste de uma moldeira personalizada produzida usando o fluxo de
trabalho validado DentaMile com resina de impresséao LuxaPrint Tray (DMG), impressora
3D DMG 3Demax (espessura de camada de 150 um), unidade de limpeza DMG 3Dewash
e unidade de pds-cura DMG 3Decure mostra desvios na faixa de +/- 0,2 mm e, portanto,
esta dentro da faixa ideal para uso clinico. O desvio médio é de 82 um.

7.1, Referéncias

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



