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Przewodnik dotyczgcy stosowania: LuxaPrint Tray

LuxaPrint Tray to swiattoutwardzalna zywica do druku 3D przeznaczona do produkciji
niestandardowych tyzek wyciskowych. Materiat oferuje najwyzszy poziom precyzji,
wysokg stabilnos¢ mechaniczng i jest certyfikowany jako wyrob medyczny klasy |.

Nowe mozliwosci

Dzieki procesowi produkcji CAD/CAM otwory retencyjne w tyzkach wyciskowych mozna
wygodnie wykonywac jednoetapowo, bez koniecznosci nawiercania dodatkowych
otworow. Zaokrgglone krawedzie mozna tez mapowac bez koniecznosci ponownego,
czasochtonnego szlifowania obszaréw krawedzi.

Szybsza praca

LuxaPrint Tray to certyfikowany wyrdb medyczny klasy |, ktory nadaje sie do stosowania

ze wszystkimi typami tyzek i wszystkimi standardowymi masami wyciskowymi. Gtebokosc¢
utwardzania, ktora jest idealnie zgrana z procesem drukowania 3D, zapewnia optymalng
rozdzielczos¢ nawet przy najwyzszej predkosci drukowania.

Niezawodne, precyzyjne dopasowanie

Bardzo wysoka stabilno$¢ wymiarowa i wytrzymatos¢ na zginanie umozliwiajg doktadne
pobieranie wyciskow bez znieksztatcen. Wyjatkowo gtadkie powierzchnie wydrukowanych
obiektow gwarantujg doskonate dopasowanie.
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Zatwierdzona procedura DMG DentaMile

W tym przewodniku prezentujemy zatwierdzong procedure DentaMile, ktdérg mozna
stosowac w celu tatwego uzyskania niezawodnych rezultatow spetniajgcych wysokie
wymagania uzytkownikow pod wzgledem stabilnosci, wygladu i precyzji.

Procedura DentaMile zostata opracowana w firmie DMG z uwzglednieniem
rygorystycznych kryteridw, a nastepnie przetestowana w naszym Centrum Zastosowan
Cyfrowych. Nalezy postepowac doktadnie wedtug procesu opisanego ponize;.

W ten sposob zawsze uzyskasz rezultat najwyzszej jakosci.
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Wymagane wyposazenie i materiaty

-

SKANOWANIE
Skaner cyfrowy lub optyczny skaner stacjonarny

PROJEKTOWANIE
Oprogramowanie CAD do projektowania niestandardowych tyzek wyciskowych
(np. 3Shape)

DRUKOWANIE

Ponizsza tabela obejmuje wszystkie kombinacje drukarek 3D i urzadzen do
przetwarzania konncowego odpowiednie do drukowania przy uzyciu zywicy LuxaPrint
Tray (DMG) w ramach naszej zatwierdzonej procedury. Drukarki powinny by¢ 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
DMG 3Delite Kapiel ultradzwiekowa 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+ Kapiel ultradzwiekowa Otoflash G171

Straumann P10+
Straumann P20+
Straumann P50+

Asiga MAX UV Kapiel ultradzwiekowa Otoflash G171

Ackuretta SOL Ackuretta Cleani Ackuretta Curie




1. Skanowanie

Cyfrowe opracowywanie tyzek wymaga uprzedniego wygenerowania cyfrowych danych
pacjenta. Mozna to zrobi¢ w gabinecie stomatologicznym za pomoca skanera cyfrowego
lub w pracowni protetycznej za pomocg skanera stosowanego w pracowniach. Skaner
przeznaczony do pracowni protetycznych moze stuzy¢ do bezposredniego skanowania
wyciskow uzebienia pacjenta lub modeli gipsowych, zaleznie od swojej konstrukciji.

Po skanowaniu cyfrowe dane pacjenta sg gotowe do eksportu do oprogramowania
projektujacego.



Rézne projekty niestandardowych
tyzek wyciskowych.

2. Projektowanie

2. Projektowanie

Wymagania projektowe dla niestandardowych tyzek wyciskowych moga sie roznic

w ramach poszczegadlnych zastosowan. W zaleznosci od materiatu wyciskowego,
preferencji uzytkownika i leczonego przypadku tyzki moga wymagac zaprojektowania

z otworami retencyjnymi, obszarami podniebiennymi lub wgtebieniami na taczniki
implantow badz bez tych elementéw. Istnieje w tym zakresie kilka ogdinych wytycznych
projektowych, jak rowniez wytycznych specyficznych dla materiatu, ktorych szczegoty
przedstawiono ponizej.

Dostepne sg rozne rozwigzania oprogramowania stomatologicznego do projektowania
niestandardowych tyzek wyciskowych, w tym 3Shape Dental System i bezptatne
oprogramowanie Zirkonzahn.Tray. Wybor oprogramowania zalezy od osobistych
preferencji i wymagan. Wykonanie projektu cyfrowego mozna tez zleci¢ ustugodawcy.

tyzka wyciskowa musi mie¢ odpowiednig twardosc i sprezystosc, aby mogta

zapewniac precyzje wycisku, poniewaz wszelkie odksztatcenia tyzki mogag prowadzic¢

do niedoktadnosci. Ponadto tyzka musi mie¢ odpowiednig grubosc, aby byta wygodna

dla pacjenta. Dlatego zalecamy, aby grubos¢ materiatu miescita sie w zakresie od 1,5 do

3 mm, przy czym krawedz tyzki wyciskowej powinna by¢ o 2 mm krotsza niz gtebokos¢
przedsionkowa i nie powinna kolidowac z wedzidetkami jezykowymi, wargowymi i
policzkowymi. Wszystkie krawedzie powinny by¢ gtadkie i zaokragglone, co mozna uzyskac
bezposrednio za pomoca oprogramowania do projektowania cyfrowego. Zalecamy,

aby srednica otwordw retencyjnych wynosita 2-3 mm.




3. Przygotowanie do druku

PRAKTYCZNA 3. Przygotowanie do druku

WSKAZOWKA ) , ) . : ; .
Cyfrowo zaprojektowang tyzke wyciskowg nalezy zaimportowac¢ do oprogramowania

Nalezy kazdorazowo drukarki w celu przygotowania jej do druku 3D.
sprawdzi¢ prawidtowos¢

. : Na tym etapie tyzki wyciskowe sg odpowiednio orientowane i wyrownywane w obszarze
parametrow materiatu

i urzadzenia. roboczym drukarki, a nastepnie otrzymujg konstrukcje wsporcze.

Nieprawidtowe

ISEEATEEE 3.1.  Autodesk Netfabb dla DMG DentaMile Lab5 (Pro), 3Demax i 3Delite

areniiie el e (oraz serii Rapidshape D)
w druku i uzyskania
niedopasowanych tyzek

lub nieodpowiednich 3.11.  Wybér materiatu i maszyny

wtasciwosci Otworzyé Autodesk Netfabb i wybrac srodowisko urzadzenia (np. DMG 3Demax).
mechanicznych.
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.

W pierwszej kolejnosci wybrac¢ drukarke i materiat LuxaPrint Tray (DMG), okreslajac
zgdang grubosc warstwy i metode utwardzania korncowego. Przy pierwszym

uzyciu materiatu mozna go dodac za pomoca ikony ustawier obok pola materiatu
(patrz instrukcja obstugi 3Demax/3Delite, punkt 6.7).

B oo | e e O s v (e (3] e
Dobor parametréw urzadzenia et

i materiatu w oprogramowaniu e S

Netfabb. i g S #2 DMG




Import cyfrowego modelu tyzki
wyciskowej do oprogramowania
Netfabb.

3. Przygotowanie do druku

GRUBOSC WARSTWY

Wszystkie dostepne grubosci warstw zostaty sprawdzone w naszym Centrum Zastosowan
Cyfrowych i zapewniajg doktadny i niezawodny wydruk. Mniejsza grubos¢ warstwy przektada
sie na drobniejszg strukture powierzchni, wyzszg doktadnosc¢ i dtuzszy czas druku. Nalezy
wybrac¢ odpowiednig grubos¢ warstwy w zaleznosci od specyfikacji okreslajgcych dostepny
czas i zadang jakos¢ powierzchni. W przypadku niestandardowych tyzek wyciskowych
zalecamy grubosc¢ warstwy wynoszacg 150 mikronow.

3.1.2. Import plikow STL

W kolejnym etapie nalezy zaimportowac wczesniej zaprojektowane tyzki wyciskowe

do oprogramowania Netfabb; w tym celu wystarczy przeciggnac pliki do widoku 3D
oprogramowania lub wybrac opcje taduj czesci... w obszarze procedury DMG i wyszukac
pliki. Zaimportowane obiekty pojawig sie natychmiast w widoku 3D.

S o 5 sen (3] e

@ TG oXm0 i e (IR S Vd ~ =
© 1 G (o0 e st w10 1K ~. - . = DMG

e - - £
sm IS ' a— 1

3.1.3. Orientowanie i wyrownywanie tyzek

Rozmiesci¢ modele na ptytce konstrukcyjnej. Aktywowac funkcje Ptytka magnetyczna
w prawej dolnej czesci okna, aby mie¢ pewnosc, ze obiekty pozostang na ptytce
konstrukcyjnej w trakcie ich przenoszenia. Aby obrocic czesci nalezy klikngc obiekt

i przeciggnac wyswietlone okregi.

tyzki wyciskowe mozna drukowac poziomo lub pionowo wzgledem ptytki konstrukcyjnej,
zaleznie od liczby drukowanych czesci i dostepnego czasu (patrz rysunek).



Orientacje obiektow dla druku
3D tyzek wyciskowych. Po lewej:
orientacja pionowa, po prawej:
orientacja pozioma.

3. Przygotowanie do druku

Zalecamy drukowanie w pionie, poniewaz wymaga ono najmniejszej liczby konstrukcji
wsporczych i pozwala drukowac kilka czesci jednoczesnie. Duza szybkos¢ drukowania

z uzyciem materiatu LuxaPrint Tray oznacza, ze czas budowy jest skrocony do minimum,
nawet podczas drukowania w pionie, a usuwanie konstrukcji wsporczych i pozostatosci
materiatu przebiega szybciej i tatwie;.

Podczas drukowania w poziomie powierzchnia dopasowania tyzek powinna by¢
skierowana w strone przeciwng do ptytki konstrukcyjnej, inaczej na tych powierzchniach
zostang wygenerowane konstrukcje wsporcze, ktore trzeba bedzie usuwac recznie na
etapie obrobki korncowe.

3.1.4. Dodawanie konstrukcji wsporczych

Konstrukcje wsporcze obiektow sg potrzebne, aby zapewni¢ bezbtedny proces konstrukcii.
W obszarze procedury DMG wybrac¢ opcje Dodaj element wsporczy..., a nastepnie
wybrac opcje Uzyj zintegrowanego elementu wsporczego w nastepnym oknie
dialogowym. Wstepnie ustawiony styl elementu wsporczego kyzka zostat specjalnie
zoptymalizowany pod kgtem druku tyzek wyciskowych i zapewnia najlepsze wyniki.

W przypadku druku w poziomie zaleca sie podniesienie czesci 0 3-4 mm przed dodaniem
elementu wsporczego. Druk w pionie zapewnia dobre rezultaty niezaleznie od tego, czy
czesci zostaty podniesione. Podniesienie nieco utatwia usuniecie elementu wsporczego,
ale tez moze wydtuzy¢ czas wydruku ze wzgledu na wiekszg wysokosc.



3. Przygotowanie do druku

b Support >

Okno dialogowe Element
wsporczy.

[ ] 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

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

Upewnic sie, Zze na powierzchni dopasowania tyzek wyciskowych nie znajdujg sie
zadne konstrukcje wsporcze.



Okno dialogowe
Utworz ptyte bazowa.

3. Przygotowanie do druku

3.1.5. Ptytabazowa

Podczas druku tyzek wyciskowych nalezy zawsze uzywac ptyty bazowej z siatkg
szesciokatna. Ptyta bazowa zapewnia lepsze przyleganie do ptytki konstrukcyjnej, a tym
samym zapobiega wystepowaniu btedow w druku. Dla materiatu LuxaPrint Tray zaleca sie
nastepujgce ustawienia:

Rzut w zaleznosci od czesci, siatka z komorkami szesciokatnymi,
wysokoscé: 0,8 mm, wielkos¢ pola: 1,5 mm, przesuniecie od krawedzi:
1mm, grubosc¢ scianki: 0,8 mm.

W Create baseplate

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

Gotowy projekt obejmujacy konstrukcje wsporcze i ptyty bazowe powinien wygladac tak:

Ukoriczony etap konstruowania w oprogramowaniu Ukoriczony etap konstruowania w oprogramowaniu
Netfabb w orientacji poziomej. Dwie tyzki wyciskowe Netfabb w orientacji pionowej. Cztery tyzki wyciskowe
wraz z elementami wsporczymi i ptyta bazowa. wraz z elementami wsporczymi i ptyta bazowa.

Dwie tyzki sg podniesione 0 3 mm w stosunku
do ptytki konstrukcyjnej.



Dobor parametrow drukarki i
materiatu.

3. Przygotowanie do druku

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

Gdy rozmieszczenie elementdw na ptytce konstrukcyjnej, a takze konstrukcji wsporczych
i ptyt bazowych odpowiada wymaganiom, nalezy ponownie sprawdzi¢ ustawienia
materiatu i drukarki, po czym utworzyc¢ plik mozliwy do odczytu dla drukarki, wybierajac
polecenie Utwdrz zadanie konstrukcyjne.

Po obliczeniu poszczegolnych warstw wydruku, czyli segmentacii, zostanie wyswietlone
okno podgladu. Mozna w nim przewija¢ poszczegdlne warstwy zadania drukowania
i przegladac rezultaty wykonanej pracy.

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

3.2. DentaMile CAM MC dla DentaMile Desk MC-5

3.2.1. Wybér drukarki i materiatu

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




3. Przygotowanie do druku

Dostep do obszaru procedury DentaMile CAM mozna uzyskac po kliknieciu karty
DM CAM WF u gory oraz z poziomu menu po prawej stronie ekranu. Na tym etapie
oprogramowanie prowadzi uzytkownika przez wszystkie istotne kroki.

Obszar procedury DentaMile CAM T T
MC z najwazniejszymi funkcjami
oprogramowania.

& Mk
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3.2.2. Import plikow STL

Wystarczy zaimportowac tyzki wyciskowe z odpowiedniego folderu metoda ,przeciagnij i
upusc” lub wybrac opcje Importuj plik i wyszukac pliki modeli. Obie metody umozliwiaja
wybranie wielu plikow.

Import zaprojektowanych tyzek
wyciskowych do oprogramowania
DentaMile CAM MC.




Optymalna orientacja dla
roznych tyzek wyciskowych

w oprogramowaniu DentaMile
CAM MC.

3. Przygotowanie do druku

3.2.3. Wyréwnywanie tyzek wyciskowych

Zaprojektowane tyzki wyciskowe zazwyczaj wygladaja ptasko w obszarze roboczym
oprogramowania. Zalecamy drukowanie w pionie, poniewaz wymaga ono najmniejszej
liczby konstrukcji wsporczych i pozwala drukowac kilka czesci jednoczesnie.

Aby prawidtowo zorientowac tyzki, wybrac obiekt i przeciggnac¢ wyswietlone potkola.

W przypadku tyzek wyciskowych z ptaska krawedzig uchwytu (patrz ilustracja) istnieje
mozliwosc¢ uzycia funkcji Wybierz powierzchnie do umieszczenia elementu na ptytce
konstrukcyjnej, aby natychmiast obrdcic tyzke do pozycji pionowe.

kyzki wyciskowe z ogranicznikami okluzyjnymi powinny by¢ drukowane z nachyleniem ok.
15°, aby ograniczniki zostaty prawidtowo wydrukowane. Aktywowac funkcje Pokaz wysepki
na pasku menu u dotu ekranu, aby sprawdzi¢ liczbe i umiejscowienie wysepek i nawisow.
Wysepek powinno byc¢ jak najmnie;j.

File  Edt  View Move Meth  Suppons  Slice  Printjobs  DMCAMWE  Help
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Gotowe do druku zadanie
konstrukcyjne w oprogramowaniu
DentaMile CAM MC wraz

z konstrukcjami wsporczymi

i ptyta bazowa.

3. Przygotowanie do druku

3.2.4. Dodawanie konstrukcji wsporczych

Konstrukcje wsporcze tyzek wyciskowych sg potrzebne, aby zapewnic bezbtedny proces
konstrukcji. Wybrac opcje Generowanie elementéw wsporczych na pasku narzedzi.
Profil pomocniczy DMG LP Tray zostat opracowany specjalnie z myslg o tym materiale i
zapewnia optymalny rezultat. Klikng¢ przycisk Automatycznie wygeneruj wszystkie, aby
wygenerowac elementy wsporcze dla wszystkich obiektdw na ptytce konstrukcyjnej.

Modyfikacja elementow wsporczych nie powinna by¢ konieczna. Nalezy jednak sprawdzic,
czy elementy wsporcze nie znalazty sie w miejscach niepraktycznych dla uzytkownika;

w razie potrzeby nalezy usunac poszczegolne elementy wsporcze lub umiescic

je winnej pozyciji.

Obiekty nie sg podnoszone automatycznie przy uzyciu tego profilu elementéw
wsporczych. Zapewnia to lepszg stabilnosc, poniewaz uchwyt takze petni role elementu
wsporczego. W razie potrzeby mozna przejs¢ do profilu elementu wsporczego i ustawic
znacznik obok pozycji Umiesé nad baza na wysokosci: Ustawi¢ wartos¢ 2,000 mm, aby
lekko podniesc tyzki wyciskowe.

Ptyta bazowa zapewnia lepsze przyleganie do ptytki konstrukcyjnej i jest automatycznie
generowana razem z elementami wsporczymi.

Lk




Przeglad warstw w programie
DentaMile CAM MC.

3. Przygotowanie do druku

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

Po wyréwnaniu i podparciu tyzek wyciskowych na ptytce konstrukcyjnej mozna przystapic
do procesu segmentaciji, klikajac przycisk Rozpocznij segmentacje.

W nastepnym oknie dialogowym mozna nadac zadaniu drukowania nowg nazwe lub
zaakceptowac sugerowana. Wybrac katalog wychodzacy, ktory musi by¢ folderem
znajdujacym sie na lokalnym dysku twardym komputera. W tym miejscu zostanie zapisane
zadanie drukowania. Teraz istnieje tez mozliwos¢ ponownego sprawdzenia i ewentualnej
zmiany wszystkich parametrow urzadzenia i materiatu. Klikng¢ przycisk OK, rozpocznij
segmentacje, aby wygenerowac zlecenie.

Slice overview *
Frirt job
Prirt job folder name |2023-'05435_201?_funktionsléﬂel_ok_logo_ﬁ&j5&11icron| | 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
@ modelle_koffer_tray_ok_unbezahnt stl
Total volume

Jesli pojawi sie ostrzezenie, ze obiekty znajdujg sie blisko krawedzi lub poza obszarem
roboczym, sprawdzic, czy dotyczy to obiektow, czy ptyt bazowych. Jesli dotyczy to ptyt
bazowych (jak w tym przypadku), ostrzezenie mozna zignorowac. Jesli obiekty znajduja
sie poza obszarem roboczym, konieczne bedzie ich ponowne zorientowanie i podparcie.

Nastepnie przestac¢ gotowe zadanie drukowania do oprogramowania DentaMile Desk
MC-5 za pomoca potgczenia sieciowego lub pamieci USB.



Dobdr parametréw urzadzenia
i materiatu w oprogramowaniu
Asiga Composer.

3. Przygotowanie do druku

3.3. Asiga Composer

3.3.1. Wybodr materiatu i maszyny

Otworzy¢ Asiga Composer i wybra¢ nowy projekt lub otworzy¢ wczesniej zapisany projekt.
Wybrac drukarke i materiat LuxaPrint Tray (DMG) Green (GRN). Grubos¢ warstwy
zatwierdzona przez DMG wynosi 0,150 mm (= 150 ym) i zapewnia najlepsze wyniki

przy zachowaniu duzej szybkosci drukowania.

Przy pierwszym uzyciu materiatu mozna pobrac¢ parametr wydruku ze strony
Asiga w obszarze swojego konta w bibliotece materiatow (asiga.com/accounts/)
i zaimportowac go do oprogramowania 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




tyZzka znajduje sie poza obszarem
konstrukciji (kolor rézowy) i

jest przenoszona na ptytke
konstrukcyjna.

3. Przygotowanie do druku

3.3.2. Importowanie projektow

Zaimportowac wczesniej utworzony projekt tyzki do programu Asiga Composer. W tym
celu wystarczy przeniesc plik do obszaru widoku 3D oprogramowania metoda ,przeciagnij
i upusc” lub wybrac opcje Dodaj obiekty....

3.3.3. Wyroéwnywanie tyzek wyciskowych w obszarze roboczym

tyzki wyciskowe mozna drukowac poziomo lub pionowo. Poniewaz podczas drukowania
w orientacji poziomej generowana jest wieksza liczba konstrukcji wsporczych, ktére
nastepnie wymagajg usuniecia i szlifowania recznego na etapie obrobki korcowej,
zalecamy drukowanie w pionie.

W przypadku drukowania w poziomie nalezy upewnic sie, ze powierzchnia dopasowania
tyzki jest skierowana w strone przeciwng do ptytki konstrukcyjnej, aby nie znalazty sie na
niej zadne konstrukcje wsporcze.

Nacisngc¢ przycisk Obré¢ znajdujgcy sie na panelu Przeksztatcanie, aby obrécic tyzki
wyciskowe do wtasciwej pozyciji.

Teraz mozna rozmiesciC¢ wszystkie obiekty na ptytce konstrukcyjnej. Zaleca sig prace

w widoku z gory, dzieki czemu czesci nie beda poruszac sie wzgledem 0si z (WySokosc).
Jesli podczas obracania lub rozmieszczania doszto do przemieszczenia tyzki w gore lub
w dot, mozna uzy¢ funkcji Przet6z na poczatek ptytki w obszarze Przetoz na panelu
Przeksztatcanie, aby ponownie umiescic obiekt na ptytce konstrukcyjnej [wartos¢ na osi
z (wysokosé) = Q].
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Rozmieszczenie trzech tyzek
wyciskowych w obszarze
roboczym drukarki Asiga.

3. Przygotowanie do druku

Po prawidtowym zorientowaniu i rozmieszczeniu wszystkich drukowanych obiektow
powinny by¢ one wyswietlane na zétto w widoku 3D, a tym samym znajdowac sie
catkowicie w obszarze roboczym drukarki. Jesli obiekt jest wyswietlany w kolorze rézowym,
oznacza to, ze nie znajduje sie on jeszcze catkowicie w obszarze roboczym i konieczne jest
jego odpowiednie przesuniecie i/lub obrocenie.
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3.3.4. Dodawanie konstrukciji wsporczych

Konstrukcje wsporcze obiektow sg potrzebne, aby zapewnic

M Generate Support *
—— bezbtedny proces konstrukciji. Wybrac opcje menu Generuj
® al [ Heightleveling  2.000mm * elementy wsporcze. Ustawienia sugerowane w oprogramowaniu
O Selected [ Tallestsupport  n.ooomm = zostaty juz zoptymalizowane dla materiatu, wystarczy zatem
O Without support uruchomic automatyczne generowanie elementow wsporczych,
S — klikajac opcje Zastosuj. Funkcja Wyréwnywanie wysokosci jest
Self-suppert angle Contact width opcjonalna w przypadku drukowania tyzek wyciskowych i powoduje
Side-feature size 1sand wicth podniesienie oraz podparcie obiektéw. W polu wyboru Wzajemne
Materialstrength Over shoot podparcie modeli nalezy usunac¢ zaznaczenie, aby zapobiec
i:"’::::::l ::j":;mdm generowaniu konstrukcji wsporczych w otworach retencyjnych.
S &2 Po wygenerowaniu elementu wsporczego konieczne jest
sprawdzenie, czy wszystkie obiekty otrzymaty odpowiednie
Manual Editing Mode konstrukcje wsporcze i czy konstrukcje te nie pojawity sie na
| Fedde || add | spue || Remme | powierzchniach dopasowania, w otworach retencyjnych lub
- w innych niepozgdanych obszarach.

Okno dialogowe Generuj elementy
wsporcze
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Ukoriczony etap konstrukcii,

w tym elementéw wsporczych,

W oprogramowaniu Asiga
Composer. Plyta bazowa jest
generowana bezposrednio przed
wystaniem zadania do drukarki.
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3.3.5. Dodawanie ptyty bazowej i wysytanie zadania drukowania do drukarki

Ptyta bazowa zapewnia lepsze przyleganie do ptytki konstrukcyjnej, a tym samym
zapobiega wystepowaniu btedow w druku. Podczas drukowania z uzyciem materiatu
LuxaPrint Tray nalezy zawsze korzystac z ptyty bazowe;.

Utworzenie ptyty bazowej w programie Asiga Composer odbywa sie bezposrednio przed
segmentacja. Klikngc¢ opcje Konstruuj (zielona ikona Rozpocznij na pasku menu) w

celu uzyskania dostepu do obszaru przygotowania konstrukcji. W tym momencie mozna
ponownie sprawdzi¢ wszystkie ustawienia. Klikniecie opcji Kontynuuj umozliwia otwarcie
ekranu do wygenerowania ptyty bazowej. Zalecamy nastepujgce ustawienia:

Grubosc¢ ptyty bazowej: 0,800 mm
Typ: Rzut

Umieszczanie w jamie ustnej:  Przecinajace sie

Ksztatt otworu: Szesciokatny
Srednica otworu: 2,500 mm

Grubosc¢ sciany: 1,000 mm




Okno dialogowe Przygotowanie
konstrukcji z zalecanymi
ustawieniami ptyty bazowej.

Podglad konstrukcji w
oprogramowaniu Asiga Composer.
Widok warstwy druku 271.

3. Przygotowanie do druku

« (D 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

Dalsze opcje sg dostepne w sekcji Optymalizacja drukowania. Podczas drukowania

Z uzyciem materiatu LuxaPrint Tray mozna aktywowac opcje Tryb szybkiego drukowania,
Wykrywanie segmentaciji i Antyaliasing, aby umozliwi¢ szybki i szczegotowy proces
konstrukciji.

Klikniecie opcji Kontynuuj umozliwia 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.

(@ An Tray vert.zip - Build Preview - O X
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4. Drukowanie

4. Drukowanie

=1min. 41, Wstrzgsanie materiatu
Materiat LuxaPrint Tray (DMG) nalezy krétko wstrzgsnac przed uzyciem.

Pozwala to zawsze uzyskiwac jednorodny produkt i doskonate rezultaty.

4.2. Skanowanie znacznikow RFID

Zeskanowac znacznik RFID zywicy drukarskiej, trzymajac go przed zintegrowanym
czytnikiem na drukarce 3D. Drukarka rozpozna uzywany materiat LuxaPrint i poréwna go
z danymi zapisanymi w zadaniu drukowania. Oznacza to, ze przypadkowe nieprawidtowe
wpisy w oprogramowaniu mozna zidentyfikowac na wczesnym etapie i unikng¢ btedow
na etapie produkcji. W ten sposob system pomaga zachowac zgodnos¢ z zatwierdzong
procedurg DentaMile [obstugiwana przez drukarki 3D DMG DentaMile Lab 5 (Pro),
3Demax, 3Delite i Rapidshape].

4.3. Dodawanie materiatu

Umiesci¢ materiat LuxaPrint Tray w podajniku zywicy w drukarce 3D. Dopilnowac, aby
podajnik byt dostatecznie napetniony, co pozwoli zywicy naptywac bez przeszkod, nawet
jezeli ptytka konstrukcyjna jest catkowicie zapetniona. Nigdy nie wolno napetniac¢ podajnika
Zywicy po brzegi, poniewaz zywica moze sie przelac i zanieczyscic drukarke.

[0

4.4. Rozpoczecie zadania drukowania 3D

Rozpoczac¢ zadanie drukowania na drukarce 3D.



PRAKTYCZNA
WSKAZOWKA

Przed utwardzaniem
koncowym nalezy unika¢
bezposredniego kontaktu
skory z ptynng zywicag
drukarska oraz czesciami.
Podczas pracy nalezy
zawsze nosic rekawice
ochronne.

PRAKTYCZNA
WSKAZOWKA

Aby ptynna zywica
Sciekata jeszcze szybciej i
skuteczniej z drukowanych
obiektow, uzy¢ elementow
wspomagajacych kapanie.
Pozwala to zaoszczedzi¢
materiat do drukowania

i ogranicza koniecznos¢
wymiany alkoholu
izopropylowego w module

czyszczacym.

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

5. Obrébka koincowa

5. Obrobka koncowa

INTELIGENTNE POLACZENIE

Uzytkownik systemu drukowania 3D DMG sktadajgcego sie z drukarek 3D: DMG
3Delite, 3Demax i Lab5/Lab5 Pro, a takze modutéw 3Dewash i 3Decure do obrobki
koncowej, moze korzystac z inteligentnego potgczenia tych urzadzen. Po zakonczeniu
zadania drukowania na drukarce, wszystkie istotne dane zostang przekazane do
modutu obrobki kornicowej, gdzie wystarczy wybra¢ odpowiednie zadanie drukowania,
aby rozpocza¢ obrobke.

5.1. Suszenie

Po zakoniczeniu drukowania nalezy pozostawic tyzki wyciskowe w drukarce 3D na mnigj
wiecej 10 minut, aby niezwigzana zywica mogta sptyngc. Zapewnia to oszczednosc¢
materiatu i skraca proces czyszczenia.




Wyjmowanie wydrukowanych tyzek
wyciskowych z drukarki 3Demax.

QOdtaczanie tyzek wyciskowych
od ptytki konstrukcyjnej.

5. Obrébka kohcowa

5.2. Odtaczanie czesci od ptytki konstrukcyjnej

Ostroznie odtgczy¢ wydrukowane obiekty od ptytki konstrukcyjnej. W tym celu nalezy
postuzyC sie szpatutka, nozem, skrobakiem lub podobnym narzedziem. Wsunac¢ narzedzie
pod ptyte bazowg i poluzowac czesci, delikatnie je podwazajgc. Jesli obiekty przylegajg do
ptytki konstrukcyjnej zbyt mocno, mozna przytozy¢ szpatutke do ptyty bazowej i ostroznie
opukac uchwyt szpatutki mtotkiem, co powinno pomac poluzowac czesci.

W przypadku drukarek DMG 3Delite lub Rapidshape D10+ pozostawi¢ obiekty
na ptytce konstrukcyjnej i zawiesic catg ptytke w module czyszczgacym 3Dewash
(lub RS wash).




\

Usuwanie konstrukcji wsporczych.

fl

PRAKTYCZNA
WSKAZOWKA

Dtugotrwaty kontakt ze
srodkami czyszczgcymi
moze wptynac na
parametry ksztattu
obiektow oraz ich

wtasciwosci mechaniczne.

W zwigzku z tym nalezy
przestrzegac podanych
tutaj czasoéw i po
czyszczeniu wyjmowac
czesci z modutu jak
najszybcie;j.

Czyszczenie niestandardowych
tyzek wyciskowych w urzadzeniu
3Dewash.

5. Obrébka koincowa

5.3. Usuwanie konstrukcji wsporczych

Dzieki materiatowi LuxaPrint Tray elementy wsporcze mozna usungc przed czyszczeniem
lub bezposrednio po nim. Poniewaz przed utwardzaniem koricowym czesci majg nizsza
twardosc, usuwanie elementow wsporczych na tym etapie przebiega tatwiej. Uzy¢ noza
do gipsu lub usung¢ elementy wsporcze recznie (pamietajgc o zatozeniu rekawic!).

Sprawdzi¢ czesci pod katem spekan i innych uszkodzen. Uszkodzone czesci nalezy
wyrzucic i wydrukowac nowe.

5.4. Czyszczenie

Po zakonczeniu drukowania wyczyscic tyzki wyciskowe. Zalecamy korzystanie
z modutu czyszczacego 3Dewash, aby zapewni¢ doktadne, automatyczne
czyszczenie, zoptymalizowane pod katem danego zastosowania.




PRAKTYCZNA
WSKAZOWKA

Po kilku cyklach
czyszczenia Swiezy
pojemnik zacznie
wykazywac oznaki
zanieczyszczenia. Mozna
nim woéwczas zastgpic
bardziej zanieczyszczony
pojemnik uzywany

do mycia wstepnego,
ktory z kolei wymaga
odpowiedniej utylizaciji.
Pojemnik ze swiezym
roztworem alkoholu
izopropylowego moze byc¢
wtedy ponownie uzyty jako
swiezy, przeznaczony do

mycia gtéwnego.

5. Obrébka kohcowa

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

Wydrukowane czesci wystarczy umiesci¢ w komorze czyszczacej urzadzenia 3Dewash
i wybra¢ program przeznaczony do materiatu LuxaPrint Tray lub odpowiednie zadanie
drukowania (wymagane potgczenie inteligentne). Do czyszczenia nalezy uzy¢ alkoholu
izopropylowego (ok. 99%).

5.4.2. DMG DentaMile Wash MC

Wydrukowane czesci utozy¢ w komorze czyszczgcej urzgdzenia DentaMile Wash MC.
Wybrac¢ program czyszczenia Niski i ustawic licznik czasu na 5 minut, aby doktadnie oczyscic
wydrukowane obiekty. Do czyszczenia nalezy uzy¢ alkoholu izopropylowego (ok. 99%).

5.4.3. Kapiel ultradzwiekowa

W przypadku braku wskazanych modutdw czyszczgcych wydrukowane tyzki wyciskowe
mozna czysci¢ w kapieli ultradzwiekowej z alkoholem izopropylowym (99%). W tym celu
zalecamy uzycie dwoch oddzielnych pojemnikow czyszczacych. Pierwszy bedzie stuzyt
do mycia wstepnego (maks. 3 minuty), ktdrego celem bedzie usuniecie wiekszosci zywicy
z poszczegolnych czesci. Pojemnik ten szybko ulegnie zanieczyszczeniu zywicy, ale
mozna go nadal uzywac do wstepnego mycia innych czesci. Drugi pojemnik, stuzgcy do
catkowitego usuwania pozostatosci zywicy, musi byC czysty lub co najwyzej minimalnie
zanieczyszczony (czas czyszczenia: maksymalnie 2 minuty).

Krok 1 Ultradzwieki Alkohol 3 min

(Mycie wstepne) izopropylowy

Krok 2 Ultradzwigki Alkohol 2 min

(Mycie gtéwne) izopropylowy
(Swiezy)

Powietrze 10-60 s /10 min

sprezone / powietrze

Suszenie




Utwardzanie koricowe w 3Decure.

5. Obrébka kohcowa

5.5. Suszenie i kontrola wzrokowa

Przed przystgpieniem do utwardzania koncowego upewnic sie, ze tyzki wyciskowe
catkowicie wyschty. W tym celu uzy¢ sprezonego powietrza lub pozostawic¢ czesci
do wyschniecia na powietrzu na mniej wiecej 10 minut.

Po wysuszeniu doktadnie sprawdzi¢ czesci i upewnic sie, ze:
kyzki sg czyste i catkowicie suche.

Na powierzchni nie znajduja sie pozostatosci ptynu czyszczacego ani zywicy (na ich
obecnos¢ wskazuje btyszczgca powierzchnia obiektu).

Na powierzchni nie widac¢ zadnych niedoskonatosci, spekan ani statych czastek zywicy.

Jezeli na obiektach nadal znajdujg sie ptynne resztki zywicy, mozna je usunac np. sprayem
zawierajgcym alkohol izopropylowy lub sciereczkg namoczong w alkoholu izopropylowym.
Nastepnie doktadnie osuszyc¢ tyzki w sposob opisany powyzej.

5.6. Utwardzanie koncowe

Prawidtowe utwardzanie koncowe jest wazne dla uzyskania optymalnych wtasciwosci
mechanicznych biozgodnych obiektéw i ich doskonatego dopasowania. Dlatego
nalezy zawsze przestrzegac okreslonych warunkéw procesu. Nigdy nie uktadac tyzek
wyciskowych jedna na drugiej w komorze utwardzania Swiattem; nalezy upewnic sie,
ze elementy sg naswietlane ze wszystkich stron.
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5.6.1. DMG 3Decure

Wydrukowane obiekty umiesci¢ w wyznaczonej komorze modutu utwardzania swiattem
i wybra¢ program przeznaczony do materiatu LuxaPrint Tray lub odpowiednie zadanie
drukowania (wymagane potgczenie inteligentne). Czesci nie powinny by¢ uktadane
jedna na drugiej i muszg by¢ dostatecznie naswietlone ze wszystkich stron.

5.6.2. DMG DentaMile Cure MC

Wydrukowane obiekty umiesci¢ w komorze utwardzania Swiattem urzadzenia DentaMile
Cure MC i wybrac¢ program przeznaczony do materiatu LuxaPrint Tray (DMG). Upewnic sie,
ze obiekty nie sg utozone jeden na drugim i ze sg dostatecznie naswietlane ze
wszystkich stron.

5.6.3. Otoflash / Heraflash / HiLite power 3D

Umiescic¢ wydrukowane obiekty w komorze modutu utwardzania Swiattem i utwardzi¢
po wybraniu ponizszych ustawien:

Po pierwszych 2000 impulséw

Otoflash G171 pozostawic¢ wydrukowany obiekt do
(myjka N360) 2 x 2000 impulsow | ostygniecia i odwrocic go na drugag strone
Heraeus Heraflash / Po pierwszych 180 sekundach ostudzi¢
Kulzer HilLite power 3D 2 x 180 sekund wydrukowany obiekt i odwrocic go na

druga strone




PRAKTYCZNA
WSKAZOWKA

Po zakonczeniu sprawdzic¢
obiekty pod katem
spekan lub innych
uszkodzen. Uszkodzone
tyzki wyciskowe nie
nadajqg sie do uzytku

u pacjentow.

Narzedzia rotacyjne do recznej
obrobki korcowej.

Niestandardowe tyzki wyciskowe
po zakonczeniu zatwierdzonej
procedury.

5. Obrébka kohcowa

5.7. Wykonczenie i polerowanie

Materiat LuxaPrint Tray mozna szybko i tatwo szlifowac. Upewnic sie, ze szlifowanie
odbywa sie na niskich predkosciach, aby unikng¢ powstawania defektow na powierzchni
tyzki. Obiekty wykanczac z aktywnym odsysaniem ze wzgledu na narazenie na powstajacy
pyt.

Do usuwania pozostatosci elementow wsporczych mozna uzy¢ matego wiertta z wegli-
ka wolframu.

Za pomocag miekkiej gumki wypolerowac¢ gotowe obszary, a w razie potrzeby opracowac
ostre krawedzie.

tyzki zwykle nie wymagajg polerowania. W razie potrzeby polerowanie mozna wykonac¢
przy uzyciu tradycyjnych narzedzi i materiatow.

[ .l
.
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6. Dezynfekcja

6. Dezynfekcja

Firma DMG przetestowata nastepujgce srodki dezynfekujgce do stosowania
z niestandardowymi tyzkami wyciskowymi wykonanymi z materiatu LuxaPrint Tray;
nadaja sie one do stosowania zgodnie z instrukcjami producenta:

PrintoSept-ID (na bazie czwartorzedowych soli amoniowych)

SprayActiv, spray dezynfekujgcy na bazie alkoholu (zawiera réwniez chlorek
didecylodimetyloamonu)

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

UWAGA:

Nie wolno stosowac termicznych metod dezynfekcji lub sterylizacji, poniewaz moga one
powodowac odksztatcenia opracowanego elementu.



Poréwnanie powierzchni
dopasowania niestandardowej tyzki
wyciskowej wykonanej przy uzyciu
zatwierdzonej procedury DentaMile
z poczatkowymi danymi cyfrowymi.

7. Sprawdzenie doktadnosci dopasowania

7. Sprawdzenie doktadnosci dopasowania

Gtownym zadaniem niestandardowej tyzki wyciskowej jest zapewnienie doktadniejszego
odtworzenia wycisku w poréwnaniu z wyciskami wykonanymi przy uzyciu tradycyjnych,
standardowych tyzek wyciskowych, ktore sg mniej doktadne. Doktadne odwzorowanie
uzyskuje sie dzieki niezmiennej grubosci materiatu, przy czym zmiany wymiarow materiatu
podczas utwardzania sg proporcjonalne do grubosci materiatu [1, 2]. kyzka o jednolitej
grubosci materiatu wymaga, aby jej kontur odpowiadat indywidualnemu konturowi

zebow pacjenta. Nalezy zwrdci¢ uwage, ze podczas woskowania tyzki nie uwzgledniaja
drobniejszych konturéw i szczegotdw uzebienia. Oznacza to, ze materiat wyciskowy bedzie
wykazywat i tolerowat niewielkie roznice w grubosci materiatu pomimo indywidualnego
projektu tyzki. Optymalna grubos¢ materiatu wyciskowego wynosi 2-4 mm.

Dlatego niestandardowe tyzki drukowane w 3D beda rowniez tolerowac niewielkie
odchylenia. Tolerancja bedzie zatem miescic¢ sie w zakresie co najmniej jednej
dziesiagtej grubosci materiaty, tj. 0,4 mm.

[mm]
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Powierzchnia dopasowania niestandardowej tyzki wyciskowej wykonanej przy uzyciu
zatwierdzonej procedury DentaMile z zywica drukarska LuxaPrint Tray (DMG), drukarki 3D
DMG 3Demax (grubos¢ warstwy 150 um), modutu czyszczacego DMG 3Dewash i modutu
utwardzania koricowego DMG 3Decure wykazuje odchylenia w zakresie +/- 0,2 mm,

czyli miesci sie w optymalnym zakresie do zastosowan klinicznych. Srednie odchylenie
wynosi 82 um.

7.1. PiSmiennictwo

[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.



