NOTA DE APLICACAO

LuxaPrint Ortho Comfort

Fluxo de trabalho validado com DMG DentaMile




LuxaPrint Ortho Comfort

Tao estavel quanto necessario.
O mais macio possivel.

As propriedades exclusivas do material LuxaPrint
Ortho Comfort permitem que vocé imprima placas
de mordida que sdo duplamente impressionantes.
As placas séo resistentes o suficiente para suportar
terapia funcional, mas também macias o suficiente
para que seus pacientes se sintam confortaveis ao
usa-las.

Fluxo de trabalho validado com
DMG DentaMile

Neste guia de aplicacdo, 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,
ajuste e biocompatibilidade.

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

0 processo abaixo. Dessa forma, vocé pode ter
certeza de que sempre entregara um trabalho

da mais alta qualidade com seguranca maxima
para seus pacientes.
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Digitalizacao

Scanner digital ou scanner dptico de mesa

Design

Software de design odontoldgico para criacdo de

placas (por exemplo, DMG DentaMile connect)

Impressao

Sistemas de impressao validados:

2 DMG
R
LuxaPrint
Ortho Comfort
1000

Impressora Unidade de limpeza Pos-polimerizacao
DMG 3Demax DMG 3Dewash DMG 3Decure
DMG 3Delite Banho ultrassonico 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 ultrassénico Otoflash G171

Straumann P10+
Straumann P20+
Straumann P50+

Asiga MAX UV
Asiga Max 2
Asiga PRO UV
Asiga PRO 4k
Asiga Ultra

Banho ultrassoénico

Otoflash G171

DentaMile
DeskMC-5




1. Digitalizacao

Para projetar uma placa de mordida, vocé precisa

de uma impressao digital da denticao do paciente.
Para criar uma, escaneie 0 paciente com um scanner
digital na clinica odontologica ou escaneie um
modelo ou uma impressao fisica com um

scanner de laboratorio.

Digitalizacéo

Com base nessa denticéo digital, projeta-se entdo
uma placa de mordida com um software de design
odontoldgico adequado.




2. Design

Ao projetar as placas, o0 unico limite é a imaginacao
do dentista ou do técnico em protese dentaria.
LuxaPrint Ortho Comfort € adequado para placas
oclusais em casos de bruxismo e disfuncéo
temporomandibular, onde & necessario um material
de placa rigido e ligeiramente flexivel. A placa pode

ser projetada com qualquer software apropriado.

Design

LuxaPrint Ortho Comfort pode ser projetado,
impresso e usado em qualquer espessura de
material. Para espessuras baixas (por exemplo,

1,0 mm), o resultado € uma placa flexivel e confortavel.
Placas de mordida ajustadas ou outras placas

com espessuras de parede maiores tém todas

as vantagens das placas rigidas convencionais,

sao resistentes a quebra e faceis de inserir.




O fluxo de trabalho digital validado de placas de
mordida do software DentaMile connect permite a
criac@o de placas dentarias de ajuste preciso para
uma variedade de propositos. Placas de mordida
ajustadas para o maxilar superior ou inferior, placas
de ranger para tratar bruxismo ou placas de mordida
para DTM? Tudo isso é faciimente possivel em

apenas uma sessao com o paciente.

Para obter instrucdes passo a passo abrangentes e
atualizadas, vocé pode selecionar o item de menu
“Manual” no DentaMile connect diretamente ou
acessar o0 seguinte link em seu navegador:

Design

Existem varias solucdes de software odontologico
disponiveis para o design digital de placas de
mordida, incluindo o 3Shape Dental System e o
exocad. Escolha o software que melhor se adapta as
suas preferéncias e necessidades pessoais. Depois
de projetar a placa, exporte-a como um arquivo STL
para prepara-la no software da impressora para
impressao 3D.

N&o tem tempo para fazer seu proprio design? Sem
problemal Nosso servigo de design e impressao
DentaMile pode criar o design da placa de acordo
com suas especificacdes e vocé pode entdo imprimi-

lo em seu proprio sistema.




Preparacao da impressao

3. Preparacao da impressao

Agora a placa projetada digitalmente deve ser
importada para o software da impressora para
prepara-la para impressao.

Nesta etapa, a placa € orientada, disposta e, em
seguida, fornecida com estruturas de suporte
na area de construcao da impressora 3D.

Com o DentaMile connect da DMG, a placa &
preparada automaticamente para impressao na
nuvem. A orientacao, a disposi¢céo, a adicao de
suportes e a transferéncia para sua impressora 3D da
DMG séo todos realizados em um processo validado
em segundo plano. Apenas inicie o trabalho de

impressao em sua impressora 3D.




3.2 Autodesk Netfabb para DMG
3Demax e 3Delite, DentaMile
Lab5 (Pro), RapidShape
D-series

3.21 Selecao do material e da maquina

Abra o Netfabb e selecione seu ambiente de
magquina (por exemplo, DMG 3Demax). A area de
fluxo de trabalho da DMG aparece no lado direito
da tela (marcada pelo logotipo azul da DMG). Aqui,
VOCE sera guiado por todas as etapas relevantes,
do inicio ao fim.

Primeiro selecione sua impressora e o material “DMG
LuxaPrint Ortho Comfort”, bem como a espessura de
camada desejada. Se vocé nunca trabalhou com o
material, talvez seja necessario usar a roda de ajuste
ao lado da linha do material para cria-lo (consulte o
manual de instrucdes do 3Demax/3Delite, secéo 6.7).

Todas as espessuras de camada disponiveis foram
verificadas em nosso centro de aplicacao digital e
proporcionam um objeto impresso exato e confiavel.
Uma espessura de camada menor leva a uma
estrutura de superficie mais fina, maior preciséo e
tempo de impressao mais longo. Observe que uma
superficie mais fina pode economizar tempo na
finalizac&o. Escolha a espessura correta da camada
dependendo de suas especificacdes em relacéo
ao tempo disponivel e a qualidade de superficie
desejada.

Preparacao da impressao

Workflow:

Machine:

Platform:

Material:

| Manual

| 3Demax DACT

Standard

|DMG LuxaPrint Model GRY 50 pm LED

Load parts

Arrange all parts ..

Align all parts ...

Rotate parts ...

Hollow parts ...

Create Baseplate ...

Add support ...

Remove supports

Create Baseplate ...

Create build

Selecao de parametros de maquina e material no Netfabb




3.2.2 Importacao de arquivos STL

Importe as placas projetadas anteriormente para
o software Netfabb simplesmente arrastando os
arquivos para a visualizagdo 3D do software ou
selecionando “Carregar pecas” na area de fluxo
de trabalho DMG e localizando seus arquivos.

Os objetos importados aparecerao imediatamente
na visualizacao 3D.

3.2.3 Alinhamento

Alinhe as placas de modo que a parte interna fique
voltada para longe da plataforma de construcao.

Isso atinge 0 mais alto nivel de precisdo e garante
que nenhuma estrutura de suporte seja criada nessas
superficies. Os melhores resultados sdo obtidos com
um alinhamento horizontal das placas (entre 0° e 20°).
Angulos mais acentuados podem afetar o ajuste e

a precisdo das pecas.

Para girar as pecas, cligue em um objeto e arraste
0s circulos que aparecem agora.

3.2.4 Arranjo na plataforma de construcao

As placas podem ser colocadas em qualquer

lugar da plataforma de construcdo. No 3Demax

(ou Rapidshape D20+), normalmente é possivel
posicionar trés placas na plataforma de construcao
ao mesmo tempo. Para permitir um posicionamento
exato, € util trabalhar com a vista de cima.

Preparacao da impressao

Load parts

Aign ot parts

Importagdo de arquivos STL

3Demax
L0 0 0 L U

Alinhamento ideal das placas no Netfabb. Para melhores resultados,
as placas devem ser orientadas entre 0° (direita) e 20° (esquerda).

Disposicao de trés placas na plataforma de construgéo



3.2.5 Criacao de estruturas de suporte

As placas exigem estruturas de suporte para manter
0 processo de construcdo ocorrendo sem problemas
e sem erros. Na area de fluxo de trabalho DMG,
selecione Adicionar suporte..., €, em seguida, Usar
suporte integrado na proxima janela de dialogo.

O estilo de suporte padrao “Placa (macia)” fornece 0s
melhores resultados e permite remover 0s suportes
de forma facil e limpa. Ative o item “Levantar pecas
antes de apoiar (em mm)” para levantar suas placas
de 2 a4 mm da plataforma de construcao.

O software calcula automaticamente a posicao

ideal das estruturas de suporte € as posiciona entre
a plataforma de construcéo e a placa. As estruturas
de suporte ndo precisam ser editadas manualmente.

3.2.6 Criacao da placa de base

Uma placa de base de grade hexagonal deve sempre
ser usada ao imprimir placas em 3D. A placa de

base garante melhor aderéncia a plataforma de
construcao e, portanto, evita erros de impressao.
Recomendamos as seguintes configuracdes para
LuxaPrint Ortho Comfort:

sombra de cada peca, grade com células hexagonais,
altura: 0,8 mm,; raio da célula: 1,5 mm; deslocamento
da borda: 1 mm; espessura da parede: 0,8 mm.

Preparacao da impressao

N Support

[]import external support
D Import external support for multiple parts

|:| Create custom support

I Use integrated support I

I Splint (=oft) v|

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

| Perform... || Cancel

Criacdo automatica do suporte

M Create baseplate X
Shape of baseplate: | Shadow of parts ~ ‘
Structure of baseplate: | Hexagonal grid ~ ‘
Template filename:

Cell radius in mm: Wall thickness in mm:
Shadow from height in mm: l:l Shadow to height in mm: l:l

[1Use onty outer edge

Perform... | | Cancel

Criacdo da placa de base



Agora seu projeto, incluindo estruturas de suporte
e placa de base, deve estar pronto para impressao
e deve ficar parecido com isto:

3.2.7 Envio do trabalho de construcéo para
aimpressora 3D

Clique em “Criar compilacédo” na secéo de fluxo de
trabalho DMG para criar o trabalho de impressao que
inclui as camadas de impresséo (“fatias”). Quando

0 célculo estiver concluido, sera exibida uma janela
de visualizac&o, na qual vocé podera rolar pelas
fatias e realizar uma verificacao final para garantir
que as pecas € estruturas de suporte estejam
posicionadas corretamente.

Em seguida, transfira o trabalho de construcao
para sua impressora 3D por meio de uma conexao
de rede ou pen drive.

Preparacao da impressao

Trabalho de construcéo concluido no Netfabb com trés placas.
Duas placas (esquerda) com orientagao horizontal, uma placa (direita)
com inclinagdo de aproximadamente 20°,

N Preview

Description

Machine: ‘SDemax DACt Build height: ‘7

Volume: [15.336em |

Machine address: ‘ Current height: ‘7 Current layer: ‘as

| |

Configuration [2MG Luxarint Oriho Comfort 100 yum 3Decure ] Ports:[4 | tavercount[zes
J J
] ]

Build fil size: [125m8 Scaing X: [08.915%

Scalng : [53.280%

Projector: Projector

Send to printer Save as file Save as File and Send Cancel

Visualizagdo do trabalho de impressao com configuragdes da maquina

e do material e uma representagao em preto e branco das fatias.
Esta imagem mostra a fatia 86. As dreas brancas correspondem
as areas expostas da camada atual.



3.3 DentaMile CAM MC para
DentaMile Desk MC-5

3.31Selecdo da impressora e do material

Abra o DentaMile CAM MC e selecione sua
impressora (DentaMile Desk MC-5), juntamente com
o0 material e o perfil de impressao para LuxaPrint
Ortho Comfort.

A area 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 guiado pelas etapas
mais importantes do software.

3.3.2 Importacdo dos objetos a serem impressos
Basta importar as placas da pasta correspondente
arrastando e soltando ou selecionando a funcao
“Importar arquivo” e encontrar seus arquivos de placa.
Ambas as opg¢des permitem que vocé selecione
varios objetos ao mesmo tempo.

Preparacao da impressao

Choose machine & print profile *

Machine

b | DentaMile Desk MC-5 ~

Material and print profile
|© DMG LP Orthe Comort -100um- ]

printing volume:
1230.00 = 73.12 x 95.00 mm

Selecdo do perfil da impressora e do material

o [T Carm
2 imponi

e

i

B Machines

8 Deratie Dk UCS
[V L Orre oo -0

i} P —
i =

Importagdo das placas para o DentaMile CAM MC



3.3.3 Alinhamento

No sistema DentaMile Desk MC-5, as placas
geralmente podem ser impressas com ajuste
perfeito em qualquer orientagao. Para orientactes
horizontais ou angulares, o interior da placa, que é
relevante para o ajuste, deve ser virado para longe da
plataforma de construcao (veja a figura “Alinhamento
de placas”) para evitar que estruturas de suporte
sejam geradas nessas superficies.

Para maxima precisio e tempos de impressao mais
rapidos para placas individuais, recomendamos usar
uma orientacao plana (0-20°). Para imprimir varias
placas e facilitar a remocéao de restos de suporte,

a orientacéo vertical € a melhor escolha.

Para orientacdes verticais, certifigue-se de que nao
sejam criadas saliéncias (“ilhas”), pois isso exigiria a
adicdo de estruturas de suporte para uma impressao
perfeita. Em muitos casos, isso pode ser evitado
aplicando uma leve inclinacéo.

Preparacao da impresséo 7

“ 3Demax

L L L S S

Alinhamento das placas (esquerda para a direita: 90°, 60°, 15°)

Dica pratica:

Com o LuxaPrint Ortho Comfort vocé pode atingir
altos niveis de precisdo nas placas impressas no
DentaMile Desk MC-5 em todas as orientacoes.
Dependendo do ajuste desejado, pode ser necessario
ajustar o espacador (a distancia entre a placa e o

dente) no software CAD (por exemplo, em +0,1 mm).




3.3.4 Arranjo na plataforma de construcao

As placas podem ser colocadas em qualquer

lugar da plataforma de construcéo. Se for usada

uma orientacdo plana no Desk MC-5, geralmente

€ possivel posicionar trés placas na plataforma de
construcdo por vez. Para permitir um posicionamento
exato, e Util trabalhar com a vista de cima.

Na orientacdo vertical, oito a dez placas podem
caber na plataforma de construcao do Desk MC-

5, dependendo do tamanho da placa. Depois

que as placas forem orientadas, elas poderéo ser
posicionadas na area de construcao na vista de
cima. Em seguida, as placas podem ser movidas na
vista frontal para obter o espacamento ideal (veja a

figura). As placas nao devem tocar em nenhum ponto.

Se as estruturas de suporte ou placas de base se
sobrepuserem na proxima etapa do processo, isso
nao apresentara nenhum problema.

Preparacao da impressao

Trés placas dispostas com orientagéo plana no Desk MC-5

)

Nove placas dispostas com orientacdo vertical.
Vista de cima

AL

Nove placas dispostas com orientacdo vertical.
Vista lateral



3.3.5 Estruturas de suporte

As placas exigem estruturas de suporte para manter o
processo de construgéo ocorrendo sem problemas e
sem erros. Selecione ‘Geracao de suporte’ (1) na barra
de ferramentas. O perfil de suporte ‘DMG LP Ortho
Comfort’ (2) foi desenvolvido especificamente para

0 material e oferece excelentes resultados. Clique

em “Gerar tudo automaticamente” (3) para gerar 0s
suportes para todos 0s objetos na plataforma de
construcao. Todas as pecgas serdo entdo posicionadas
alguns milimetros acima da plataforma de construcdo
e receberao uma placa de base.

Verifigue se ha algum suporte nas placas que néo
tenha sido colocado corretamente. Os suportes

que colidem com o componente sdo mostrados em
vermelho e devem ser removidos. Vocé pode fazer
isso simplesmente selecionando-0s com 0 mouse
e clicando em “Remover”. Certifique-se de que tanto
a ponta quanto a base do suporte sejam removidas.

Vocé pode usar a funcéo “Editar tudo” (4) para
adicionar suportes individuais com 0 mesmo
perfil de suporte, conforme necessario.

Impressao com orientacao vertical

Para impressao com orientacao vertical, a funcéo
de perfil de suporte automatico cria mais suportes
do que o necessario. A funcao “Editar tudo” (4) pode
ser usada para remover quaisquer estruturas em
excesso. Para isso, mantenha o botdo do mouse
pressionado e desenhe um retangulo ao redor

da area da qual vocé deseja remover 0s suportes.

Se a placa for impressa labialmente na direcéo da
plataforma de construcao, geralmente € suficiente
que as placas sejam totalmente apoiadas na
regido anterior (veja a figura). Isso reduz ao minimo
a quantidade de trabalho envolvida no polimento
dos restos de suporte.

Preparacao da impressao

Geracdo de suportes no DentaMile CAM MC. Para impressdo com
orientacdo plana (0 a 20°), normalmente ndo é necessaria a edi¢do
manual das estruturas de suporte.

- X

B Machines v
[ Dentaite Desk mc-s ]
[© MG LP oriho Comfort-100um- v]

@ Parts »|
= Printjobs 1 »
=€ Tool Belt * &_‘ pas =
— ) .
Copy I Edt Al |

) Support generation @

Auto Generate Al m Edt Al P Delete Al
Dersty v 2

TR

Al

Geracdo de suportes para impressao com orientagdo vertical. Antes
(esquerda) e depois (direita) da edicdo manual dos suportes. A funcéo de
edicdo (centro) permite adicionar e remover um ou varios suportes.



3.3.6 Criar um trabalho de construcao e transferi-
lo para aimpressora

Depois que as pecas estiverem dispostas, orientadas

€ apoiadas, vocé pode iniciar o processo de

fatiamento clicando em “Iniciar fatiamento”.

Na proxima janela de dialogo, 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 0s parametros

da impressora e do material e altera-los.

Se vocé receber uma mensagem de aviso de que
ha objetos proximos a borda ou fora da area de
construcédo, 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 as placas estiverem localizadas fora

da area de construcdo, sua orientacao e disposicdo
precisarao ser alteradas e seus suportes poderao
precisar ser ajustados.

Clique em “OK, comece a fatiar” para criar o
trabalho de construg¢do. Agora transfira o trabalho
de impresséo finalizado para o seu DentaMile Desk
MC-5 usando a interface web ou pen drive.

Preparacao da impressao

Slice overview

Frint job

Print job folder name [2024-08-12 Splint XY LuxaPrint Ortho Corfor] | 2
Output drectoy  |C\3DP Data [ select
Machine
[ 88 DentaMile Desk MC-5 ~| . &
[© oMG LP Ortho Comfort -100um- < Em | 2
Part pre processing
Slice post processing
Resin amount required in your vat
+/40.63mm (Including 10% mangin)
Parts

Part Total [ml] Support volume [%]
@ 1000997 _frasaco_ok_comfort stl 6.61

Total volume 6.61

Visdo geral das fatias no DentaMile CAM MC



4. Impressao

Iniciar a impressao imediatamente

O LuxaPrint Ortho Comfort foi desenvolvido para
permitir um fluxo de trabalho rapido e direto e ndo
necessita de nenhuma preparacdo. Sem agitacao,
sem aguecimento. Apenas comece Com O Processo
de impressao 3D imediatamente.

4.1 Leitura de etiqguetas RFID

Digitalize a etiqueta RFID da resina de impresséo
segurando-a na frente do leitor integrado na
impressora 3D. A impressora reconhecera o material
LuxaPrint que esta sendo usado € o comparara

com as informagdes armazenadas no trabalho de
impressao. Isso significa que entradas incorretas
acidentais no software podem ser identificadas
precocemente e os 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).

Impresséo

4.2 Adicao de material

Adicione LuxaPrint Ortho Comfort 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 fluirmesmo que a plataforma de
construcdo esteja totalmente ocupada. Nunca encha
a bandeja até a borda, pois a resina pode transbordar
€ contaminar sua impressora.

4.3 Inicio de um trabalho
de impressao 3D

Inicie o trabalho de impressao em sua impressora 3D.




5. Pos-processamento

Conectividade inteligente

Como usuario de uma DMG 3Demax, 3Delite ou

Lab5 (Pro) e das unidades de pos-processamento
3Dewash e 3Decure, vocé pode se beneficiar da
vinculacdo inteligente dos dispositivos. Assim que

o trabalho de impressao é concluido na impressora,
todas as informacdes relevantes s&o transferidas para
as unidades de pos-processamento, onde Vocé so
precisa selecionar o trabalho de impressao apropriado
para iniciar o pos-processamento individual.

5.1 Gotejamento

Apds concluir o processo de impresséao, deixe as
placas penduradas na impressora 3D por cerca de
10 minutos, para que a resina liquida possa escorrer.
Isso economiza material e limpeza.

5.2 Retirada de pecas da
plataforma de construcao

Destaque cuidadosamente as placas impressas

da plataforma de constru¢do com a ferramenta

de remocéo correspondente (espatula, raspador

de lamina ou similar). Empurre a ferramenta sob a
placa de base e solte as pecas fazendo movimentos
suaves de alavanca.

Pds-processamento 7

Dica pratica:

Evite o contato direto da pele com a resina de
impressao liquida e as pecas antes da pos-
polimerizacdo. Use sempre luvas de protecao
adequadas ao trabalhar.

Dica pratica:

Use o auxiliar de gotejamento (coelho gotejador)

para permitir que a resina liquida goteje ainda mais

rapido e de forma mais eficaz em seus objetos de
impressao. Isso economiza material de impresséo e
reduz o numero de vezes que o alcool isopropilico de
sua unidade de limpeza precisara ser trocado (hao
funciona para DentaMile Desk MC-5).

Os dados de impresséao para imprimir o auxilio de
gotejamento podem ser baixados diretamente do
site do DentaMile em: dentamile.com




5.3 Limpeza

Depois de impressas, as placas precisam ser
cuidadosamente limpas para remover os residuos de
resina liquida da superficie do componente. Use 0s
dispositivos de limpeza (consulte a Equipamentos

e software necessarios) que foram projetados

e validados para seu sistema de impresséo.

5.313Dewash (ou RS wash/P wash)

Coloque as placas impressas na camara de limpeza
com o lado interno voltado para baixo e selecione o
programa LuxaPrint Ortho Comfort ou o trabalho de
impressao apropriado. As placas devem ser limpas
com alcool isopropilico 99% (IPA).

5.3.2 DMG DentaMile Wash MC

Coloque as placas impressas na bandeja de limpeza
do DentaMile Wash MC com o lado interno voltado
para baixo. Verifique se o alcool isopropilico (99%o)
esta suficientemente limpo e troque-o conforme
necessario.

Selecione o programa de limpeza Baixo e defina o
crondbmetro para 5 minutos para limpar
completamente os objetos impressos.

5.3.3 Banho ultrassoénico

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

Pos-processamento 7

Dica pratica:

a solucao de limpeza no banho ultrassonico
comecara a ficar suja depois de ser usada varias

vezes. Quando isso acontecer, vocé podera usa-lo

para substituir o recipiente agora mais contaminado
usado para a pré-lavagem, que requer descarte
adequado. Em seguida vocé pode usar um novo
recipiente de alcool isopropilico, como o recipiente
principal de limpeza.

Ultrassom Ultrassom Al Com;)r”m'd()/
Alcool . Alcoc')ll
isopropilico isopropilico
(puro)
) ) 10-60 s/
3 min 2 min 30 min




Pds-processamento 7

5 4 Secagem e inspegéo ViSU8| pos-polimerizacao (consulte Equipamentos
’ e softwares necessarios) que foram projetadas

. , e validadas para seu sistema de impresséo.
Certifique-se de que as placas estejam

completamente secas antes de prosseguir com
a pos-polimerizacéo. Use ar comprimido para isso

N&o coloque as placas impressas umas sobre as
outras na camara de fotopolimerizacao e certifique-

) ) se de que as pecas recebam luz de todos os lados.
ou deixe as pecgas secarem ao ar livre por cerca

1 i . 3
de 15 minutos 5.6 Remocao das estruturas

Inspecione bem as placas impressas apos de suporte

a secagem e certifiqgue-se de que:

“1 estejam limpas e completamente secas e que
nao haja residuos de fluido de limpeza ou resina
na superficie (indicado por uma superficie
brilhante do objeto),

“1 nao haja imperfeicdes, fissuras ou particulas

Remova as estruturas de suporte com tesoura
odontoldgica, alicate diagonal ou ferramenta manual
com disco de corte. Os restos podem entdo ser
cortados com uma faca de gesso. Os restos menores
s80 polidos durante o acabamento das placas.
solidas de resina na superficie. » i
Verifigue se ha rachaduras ou outros danos nas
) i o placas. As pecas danificadas devem ser descartadas
Se ainda houver residuos de resina liquida nos )
) B i e reimpressas.
objetos, eles poderao ser removidos, por exemplo,
com um frasco de spray contendo IPA ou um pano
embebido em IPA. Os residuos de resina restantes
também podem ser enxaguados mergulhando
brevemente os objetos em um recipiente com IPA

Dica pratica:

conforme descrito acima. Embora cortar as estruturas de suporte manualmente

limpo. Em seguida seque completamente as placas,

seja mais rapido do que usar uma ferramenta,

iSS0 pode arrancar pequenas areas das placas e,
5,5 Pos—pollmerlzagao assim, danificar as placas ou até mesmo torna-
las inutilizaveis. Portanto, recomendamos o uso

A pos-polimerizacéo correta € essencial para obter de uma ferramenta.
objetos biocompativeis com propriedades mecanicas
ideais e um ajuste perfeito. Portanto, certifiqgue-se de
que as condicdes de processo especificadas sejam
sempre observadas e use apenas as unidades de

3Decure LuxaPrint Ortho Comfort

DentaMile Cure MC* OrthoCOM-DMG LP

Otoflash 2x2000 flashes (vire as placas durante 0 processo)
RS wash/P wash LuxaPrint Ortho Comfort

* Se 0 programa de pds-polimerizacao do Ortho Comfort ndo estiver disponivel nos favoritos do dispositivo, entre em contato com nosso suporte.



5.7 Acabamento e polimento

LuxaPrint Ortho Comfort oferece acabamento

e polimento rapidos e faceis. Usar uma maquina

de polimento cria uma superficie lisa e de alto brilho.
Para evitar defeitos na superficie da placa, garanta
baixas velocidades de rotacéo ao fresar e polir.

As placas dentarias devem ser preparadas sob

aspiracéo ativa devido a exposicao a poeira resultante.

5.71 Processamento no consultério

< Uma broca de carboneto de tungsténio e/ou uma roda
de 14 fina podem ser usadas para remover restos de
suporte e alisar a superficie da placa.

“ Uma escova de pelo de cabra e pasta de
polimento sao usadas para polir a placa
(use uma velocidade de rotacao baixa).

7 Uma roda de polimento de alto brilho € usada
para dar a placa uma superficie lisa.

5.7.2 Processamento com uma placa de polimento

Pds-processamento

5.7.3 Limpeza de residuos de polimento das placas
As placas podem ser limpas em banho ultrassonico a

30 °C em uma solucéo de sabdo por 15 minutos.
Limpe as placas com uma escova de dentes e agua
com sabéo, conforme necessario. Residuos de
polimento persistentes podem ser removidos com
uma limpeza a vapor rapida e direcionada. Atencéo:
a limpeza a vapor direcionada e prolongada pode
causar deformacdes na placa.

Etapas de Material

polimento

Implementacao

Polimento preliminar
bruto

Escova de pelo de cabra
e mistura de pedra-
pomes e agua

Polimento preliminar bruto a 3000 rpm.
A placa deve ser completamente molhada com a mistura de
pedra-pomes e agua para permitir o resfriamento.

E criada uma superficie rugosa.

Polimento preliminar

Polidor de tecido de

Polimento preliminar fino a 3000 rpm.

intermediaria

fino urtiga, )
9 A placa deve ser completamente molhada com a mistura de
fino e mistura de
pedra-pomes e agua pedra-pomes e agua para permitir o resfriamento.
E criada uma superficie fina e rugosa.
Limpeza Agua Enxague a mistura de pedra-pomes e agua da placa em agua corrente fria.

Polimento de alto
brilho

Tecido de urtiga,

fino e pasta de polimento
(por exemplo, pasta de
polimento universal
Renfert)

Polimento de alto brilho a 1500 rpm.
Certifique-se de evitar o acumulo excessivo de calor!

E criado um bom acabamento de alto brilho.

Polimento final de
alto brilho

Fio de algodao e pasta de
polimento (por exemplo,
pasta de polimento
universal Renfert)

Polimento final a 1500 rpm.

E criado um bom acabamento final de alto brilho.




Precisao de ajuste validada

6. Precisao de ajuste validada

A precisao de ajuste das placas fabricadas € muito
importante para nés na DMG. Portanto, a preciséo,

0S parametros mecanicos e a biocompatibilidade de
todos 0s N0sSsOSs Materiais e processos de impressao
validados séo testados e avaliados com base em um
processo especificado.

Em varios estudos'?, a precisao de placas impressas
em 3D e sua influéncia no ajuste foram examinadas
em comparagao com placas fabricadas e fresadas
convencionalmente. Os estudos indicam que

desvios médios de até 174 micrémetros em relacéo

a superficie de encaixe (ou seja, a parte interna

da placa voltada para os dentes) estao dentro do
escopo de aplicabilidade clinica. O desvio para placas
fabricadas por moldagem por injecao e usinagem
subtrativa (fresagem) foi de 42 micrémetros.

A superficie de encaixe de uma placa dentaria
produzida com o fluxo de trabalho validado usando

o LuxaPrint Ortho Comfort, a impressora 3D DMG
3Demax, a unidade de limpeza DMG 3Dewash e a
unidade de pds-polimerizacao DMG 3Decure mostra
desvios médios de 41 micrémetros e sua precisao

€, portanto, comparavel a de placas fabricadas ou
fresadas convencionalmente.

Accuracy of the fitting surface of a splint manufactured in the validated
DentaMile workflow. O desvio médio é de 41 um. Quase toda a superficie
de encaixe (99,2%) apresenta desvios abaixo de 150 pm.

"Wesemann, Christian, et al. ‘Accuracy and its impact on fit of injection molded, milled and additively manufactured occlusal splints.”

Journal of the mechanical behavior of biomedical materials 114 (2021): 104179.

?Marcel, Reymus, Hickel Reinhard, and KeBler Andreas. ‘Accuracy of CAD/CAM-fabricated bite splints: milling vs 3D printing.’

Clinical oral investigations 24 (2020): 4607- 4615.



Comparacao de produtividade

/. Comparacao de produtividade:
orientacao de impressao
horizontal versus vertical

A impressao de placas na orientacao vertical parece
muito eficiente a primeira vista, pois mais pecas
podem ser produzidas de uma so vez com um
Unico processo de impressao, em comparacao a
orientacéo horizontal (até 11 placas na vertical, 3a 4
placas na horizontal no 3Demakx).

Devido a polimerizacao em excesso ha direcéo Z
tipica do método DLP, a precisdo de reproducao das
pecas impressas também costuma ser reduzida
em angulos de orientacdo mais acentuados
(consulte também a secao 3.2.3). Em alguns

€aso0s, isso pode resultar em ajuste inadequado.
Portanto, & recomendavel imprimir placas oclusais
em 3D em uma orientacao horizontal (plana),

0 que também tem outras vantagens.

Se vocé observar mais de perto o processo geral,
fica claro que, em muitos casos, imprimir em uma
orientag&o plana tambeém significa uma vantagem
clara em termos de produtividade e velocidade.

Abaixo é apresentada uma comparacao das
orientacdes de impressao plana e vertical na
impressao 3D de placas oclusais. Em nosso cenario
de teste, imprimimos seis placas na orientacao
vertical e seis na vertical e as pds-processamos
conforme descrito neste documento. O tempo
necessario para cada processo foi registrado.
Foram usados os sistemas a seguir: LuxaPrint Ortho
Comfort, 3Demax, 3Dewash, 3Decure.

Imprimir

Orientacao N.° maximo de placas Duracao
0° 3-4 37 min
90° 1 97 min
Pés-processamento

Processo N.° maximo de placas Duracao
Limpeza (3Dewash) 07:30 min
Pds-processamento (3Decure) 18:30 min
Acabamento (total) 26 min

Tab. 1: tempo necessario para impressao de placas e pds-processamento




Comparacao de produtividade

A impressao 3D de trés placas com LuxaPrint Ortho Como resultado, o processo total de producéo
Comfort levou 37 minutos na orientacéo plana, de seis placas leva uma hora e 40 minutos para
enquanto a impressao de seis placas na orientacao a orientacéo plana e duas horas, 21 minutos e

vertical levou 97 minutos, devido a maior altura 30 segundos para a orientacéo vertical. O uso de

de impressao. Como o 3Decure fornece espaco uma orientacao plana torna possivel obter economias
suficiente para a pos-polimerizacao de até cinco de tempo de mais de 40 minutos.

placas, a pds-polimerizacao precisa ser realizada
duas vezes em ambos 0s casos. No entanto,

para impressao com orientacao plana, isso pode
ser concluido durante o segundo processo de
impressao, enquanto no caso de impressao vertical,
a segunda pos-polimerizacéo so pode ser realizada
posteriormente (a segunda limpeza pode ser
realizada durante a primeira pos-polimerizac&o).

3:00:00
Pés-
polimerizacao
0:18:30
2:00:00
Imprimir
1:37:00
Impressao 02
1:00:00
Impressao 01
0:37:00
0:00:00
Tempo Orientacao 0° Orientacao 90°

Tempo necessario para imprimir seis placas no fluxo de trabalho validado DentaMile na orientacao horizontal (esquerda) e vertical (direita).
Aimpressdo com orientagao horizontal permite uma economia de tempo de mais de 40 minutos.




