PRZEWODNIK DOTYCZACY STOSOWANIA

LuxaPrint Ortho Comfort

Zatwierdzona procedura DMG DentaMile




LuxaPrint Ortho Comfort

Odpowiednio stabilny.
Wyjgtkowo miekki.

Dzieki niespotykanym wtasciwosciom LuxaPrint Ortho
Comfort mozesz drukowac szyny zgryzowe, ktore
budzg uznanie z dwdch powododw: sg wystarczajgco
twarde, aby wytrzymac terapie funkcjonalng,

a jednoczesnie na tyle miekkie, aby pacjenci

nie czuli dyskomfortu podczas noszenia.

Zatwierdzona procedura
DMG DentaMile

W tym przewodniku prezentujemy zatwierdzong
procedure DentaMile, ktorg mozna stosowac

w celu tatwego uzyskania niezawodnych rezultatow
spetniajgcych wysokie wymagania uzytkownikow
pod wzgledem stabilnosci, dopasowania

i biokompatybilnosci.

Procedura produkcji szyn zgryzowych DentaMile
zostata opracowana w firmie DMG z uwzglednieniem
rygorystycznych kryteriow, a nastepnie przetestowana
w naszym Centrum Zastosowan Cyfrowych.

Nalezy postepowac doktadnie wedtug procesu
opisanego ponizej. W ten sposob zawsze uzyskasz
rezultat najwyzszej jakosci przy maksymalnym
bezpieczenstwie dla pacjentow.
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Skanowanie

Skaner cyfrowy lub optyczny skaner stacjonarny

Projektowanie

Oprogramowanie do projektowania - tworzenia szyn

(np. DMG DentaMile connect)
Drukowanie

Sprawdzone systemy drukowania:

2 DMG
R
LuxaPrint
Ortho Comfort
1000

Drukarka Modut czyszczacy Utwardzanie koricowe
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 ultradZzwiekowa Otoflash G171
Straumann P10+
Straumann P20+
Straumann P50+
Asiga MAX UV Kapiel ultradzwiekowa Otoflash G171
Asiga Max 2
Asiga PRO UV
Asiga PRO 4k

Asiga Ultra




1. Skanowanie

Aby zaprojektowac szyne zgryzowa, potrzebny jest
skan uzebienia pacjenta. W celu jego wykonania
nalezy przeprowadzi¢ procedure za pomoca
cyfrowego skanera w klinice stomatologicznej albo
zeskanowac¢ model lub pobrany wycisk skanerem

laboratoryjnym.

Skanowanie

Szyna zgryzowa jest projektowana na podstawie
skanu uzebienia pacjenta za pomocg odpowiedniego
oprogramowania do projektowania.




Projektowanie

2. Projektowanie

Jedynym ograniczeniem przy projektowaniu Materiat LuxaPrint Ortho Comfort umozliwia

szyn jest wyobraznia stomatologa lub technika projektowanie, drukowanie i stosowanie
dentystycznego. Materiat LuxaPrint Ortho Comfort w dowolnej grubosci. Przy niewielkiej grubosci
nadaje sie do produkcji szyn okluzyjnych do (np. 1,0 mm) uzyskuje sie elastyczng i komfortowa
stosowania w leczeniu bruksizmu i zaburzeniach szyne. Dopasowane szyny zgryzowe lub inne
stawu skroniowo-zuchwowego, gdzie wymagany jest szyny o grubszych sciankach majg wszystkie
twardy i lekko elastyczny materiat szyny. Szyne mozna zalety tradycyjnych, twardych szyn, sg odporne
zaprojektowac przy uzyciu dowolnego odpowiedniego na ztamania i tatwe do zatozenia.

oprogramowania.




Sprawdzony cyfrowy proces produkcji szyn
zgryzowych w oprogramowaniu DentaMile connect
umozliwia tworzenie precyzyjnie dopasowanych

szyn stomatologicznych do wielu roznych celow.
Dopasowane szyny zgryzowe na szczeke lub zuchwe
szyny zapobiegajace zgrzytaniu zebami w leczeniu
bruksizmu, a moze szyny zgryzowe do stosowania

w zaburzeniach stawu skroniowo-zuchwowego?
Wszystko to jest mozliwe w trakcie jednej wizyty.

Aby uzyskac szczegotowe i aktualne instrukcje krok
po kroku, mozna wybrac opcje menu ,Instrukcja”
bezposrednio w oprogramowaniu DentaMile
connect lub przejs¢ pod nastepujgcy adres

w przegladarce internetowe:

Projektowanie

Dostepne sag rozne rozwigzania oprogramowania
stomatologicznego do cyfrowego projektowania

szyn zgryzowych, m.in. 3Shape Dental System

i exocad. Wybor oprogramowania zalezy od
osobistych preferenciji i wymagan. Po zaprojektowaniu
szyny nalezy wyeksportowac projekt jako plik STL

w celu przygotowania go do druku 3D za pomoca

oprogramowania drukarki.

Nie masz czasu na samodzielne projektowanie?
Nie ma problemu! Nasza ustuga projektowania

i drukowania DentaMile pozwala na zaprojektowanie
szyny zgodnie ze specyfikacjg stomatologa.
Nastepnie mozna jg wydrukowac w ramach

wtasnego systemu.




Przygotowanie do druku

3. Przygotowanie do druku

Cyfrowo zaprojektowang szyne nalezy nastepnie
zaimportowac do oprogramowania drukarki
w celu przygotowania jej do druku.

Na tym etapie ustawia sie orientacje szyny,
a nastepnie dodawane sg elementy wsporcze
w obszarze konstrukcyjnym drukarki 3D.

Oprogramowanie DentaMile connect firmy DMG
pozwala automatycznie przygotowac szyne do druku.
Orientacja, rozmieszczenie, dodawanie elementéw
wsporczych i przenoszenie do drukarki 3D firmy
DMG odbywajg sie w tle w ramach zatwierdzonego

procesu. Wystarczy rozpoczac¢ zadanie drukowania na
drukarce 3D.




3.2 Autodesk Netfabb dla DMG
3Demax i 3Delite, DentaMile
Lab5 (Pro), RapidShape
D-Series

3.21Wybdr materiatu i maszyny

Otworzy¢ Netfabb i wybrac¢ srodowisko urzadzenia
(np. DMG 3Demax). Po prawej stronie ekranu pojawi
sie obszar procedury DMG (oznaczony niebieskim
logo firmy DMG). Na tym etapie program przeprowadzi
uzytkownika przez wszystkie istotne kroki.

Najpierw nalezy wybrac¢ drukarke i materiat

»DMG LuxaPrint Ortho Comfort« oraz zadang grubosc¢
warstwy. Jesli materiat ten nie byt nigdy wczesniej
uzywany, moze by¢ konieczne przejscie do ustawien
za pomocy ikony znajdujacej sie obok wiersza
materiatu i utworzenie odpowiedniego rekordu

(patrz instrukcja obstugi 3Demax/3Delite, punkt 6.7).

Wszystkie dostepne grubosci warstw zostaty
sprawdzone w haszym Centrum Zastosowan
Cyfrowych i zapewniajg doktadny i niezawodny
wydruk. Mniejsza grubos¢ warstwy przektada sie
na drobniejszg strukture powierzchni, wyzsza
doktadnosc i dtuzszy czas druku. Nalezy pamietac, ze
drobniejsza struktura powierzchni moze skutkowac
0szczednoscig czasu podczas ostatecznego
wykonczenia. Nalezy wybra¢ odpowiednig grubosc¢
warstwy w zaleznosci od specyfikacji okreslajgcych
dostepny czas i zadang jakos¢ powierzchni.

Przygotowanie do druku

Workflow: | Manual - |
Machine: | 3Demax DACT v @
Platform: | Standard ~|
Material | DMG LuxaPrint Model GRY 50 ym LED v -9 @
Parts
o | Load parts ‘
Arrangement
o | Arrange all parts .. |
-] | Align all parts ... |
& | Rotate parts ... |
Modification
o | Hollow parts ... |
] | Create Baseplate ... |
Support
] | Add support ... |
@ | Remove supports |
o | Create Baseplate ... |
o | Create build ‘

Dobor parametrow urzadzenia i materiatu w oprogramowaniu Netfabb



Przygotowanie do druku

3.2.2Import plik6bwsSTL - e @) e
W kolejnym etapie nalezy zaimportowac wczesniej
zaprojektowane szyny do oprogramowania Netfabb. +2 DMG

W tym celu wystarczy przeciggnac pliki do widoku

. X ) . - EmE
3D oprogramowania lub wybra¢ opcje ,taduj _ e °
‘o . B L b, rat DG LiaPrnt ogel GRY 50 ymLED |
czesci” w obszarze procedury DMG i wyszukac pliki. g
Load parts

Zaimportowane obiekty pojawig sie natychmiast o Ag&
w widoku 3D. < s

Import plikow STL

3.2.3 Wyréwnanie
Szyny nalezy wyréwnac, tak aby ich wewnetrzna

strona byta skierowana na zewnatrz platformy
konstrukcyjnej. Zapewnia to najwyzszy stopien
doktadnosci i gwarantuje, ze na tych powierzchniach
nie zostang utworzone zadne elementy wsporcze.
Najlepsze wyniki uzyskuje sig przy poziomym
ustawieniu szyn (miedzy 0° a 20°). Wielkos¢ katow
moze mieC wptyw na dopasowanie i precyzje ;
elementow. ] 3Demax
2 50 O P R | L ) PR T 5

Aby obrdéci¢ czesci nalezy klikng¢ obiekt i przeciggnac Optymalne ustawienie szyn w oprogramowaniu Netfabb. Aby uzyskac
najlepsze rezultaty, szyny powinny by¢ ustawione pod katem od 0°

Swietl kregi.
wyswietione okreg! (prawa strona) do 20° (lewa strona).

3.2.4 Rozmieszczenie na platformie konstrukcyjnej
Szyny mozna umiesci¢ w dowolnym miejscu

platformy konstrukcyjnej. W przypadku drukarek

3Demax (lub Rapidshape D20) zazwyczaj mozliwe
jest umieszczenie na platformie konstrukcyjnej trzech

szyn jednoczesnie. W doktadnym pozycjonowaniu
pomaga praca w widoku z gory.

RPN o R Y R

Rozmieszczenie trzech szyn na platformie konstrukcyjnej



3.2.5 Tworzenie elementéw wsporczych

Szyny wymagaja elementdw wsporczych, aby
proces budowy przebiegat sprawnie i bez btedow.

W obszarze procedury DMG nalezy wybrac opcje
,Dodaj element wsporczy”, a nastepnie wybrac opcje
,Uzyj zintegrowanego elementu wsporczego” w
kolejnym oknie dialogowym. DomysIny styl elementu
wsporczego ,Szyna (miekka)” zapewnia najlepsze
rezultaty oraz umozliwia tatwe i bezproblemowe
usuwanie takich elementow. Nalezy aktywowac
opcje ,Podnies czesci przed wsparciem (w mm)”,
aby unies¢ szyny na wysokos¢ 2-4 mm od

platformy konstrukcyjnej.

Oprogramowanie automatycznie oblicza optymalng
pozycje elementow wsporczych i umieszcza je
miedzy platforma konstrukcyjng a szyna. Nie ma
potrzeby recznej edycji elementdw wsporczych.

3.2.6 Tworzenie ptyty bazowej

Przy drukowaniu szyn w technologii 3D

nalezy zawsze uzywac ptyty bazowe;j z siatka
szesciokatna. Plyta bazowa zapewnia lepsze
przyleganie do ptytki konstrukcyjnej, a tym
samym zapobiega wystepowaniu btedow

w druku. Dla materiatu LuxaPrint Ortho Comfort
zaleca sie nastepujgce ustawienia:

rzut kazdej czesci, siatka z komorkami
szesciokgtnymi, wysokosc: 0,8 mm; promien
komorki: 1,5 mm; przesuniecie od krawedzi: 1 mm;
grubos¢ scianki: 0,8 mm.

Przygotowanie do druku

N Support

|:| Create custom support

[]import external support

D Import external support for multiple parts

I Use integrated support I

I Splint (=oft)

Lift parts before supporting (in mm}: |3

| Perform... ||

Cancel |

Automatyczne tworzenie elementu wsporczego

B Create baseplate

Shape of baseplate:

Structure of baseplate:

Template filename:

Height in mm:
Cell radius in mm:
Shadow from height in mm:

Lift baseplate in mm:

[1Use onty outer edge

| Shadow of parts

| Hexagonal grid

Offset from edge in mm:
Wall thickness in mm:
l:l Shadow to height in mm:
l:l Lift parts in mm:

7]

¥]
P
P

Perform...

Cancel

Tworzenie ptyty bazowej




Projekt, w tym struktury wsporcze i ptyta bazowa,
powinien byc teraz gotowy do druku i wygladac
mniej wiece;j tak:

3.2.7 Wysytanie zadania konstrukcji do drukarki 3D
Klikna¢ opcje ,Utworz konstrukcje” w sekcji procedury
DMG, aby utworzy¢ zadanie drukowania obejmujace
warstwy drukowania. Po zakoriczeniu obliczen
wyswietli sie okno podgladu, w ktorym mozna
przewija¢ warstwy i ostatecznie sprawdzic, czy czesci
i struktury wsporcze sg prawidtowo rozmieszczone.

Nastepnie nalezy przestac zadanie konstrukciji
do drukarki 3D przez potgczenie sieciowe
lub skorzystac z pamieci przenosnej USB.

Przygotowanie do druku

Wykona¢ konstrukcje w oprogramowaniu Netfabb z trzema elementami
wsporczymi. Dwie szyny (lewa strona) o orientacji poziomej, jedna szyna
(prawa strona) o nachyleniu okoto 20°.

N Preview x

Machine. [spemex pact Buid height: [ — Volume: 15,336 |

Machine address: [ Current height: [— Current layer: [85 |

| |

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

Build fil size: [125m8 Scaing X: [08.915% Scaing ¥: [s5280% |

Projector: Projector ~

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

Podglad zadania drukowania z ustawieniami drukarki i materiatu oraz
czarno-biatym obrazem warstw. Na tej ilustracji widoczna jest warstwa
86. Biate obszary odpowiadajg odstonigtym obszarom biezgcej warstwy.



3.3 DentaMile CAM MC dla
DentaMile Desk MC-5

3.31Wybor drukarki i materiatu

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

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 najwazniejsze czynnosci.

3.3.2 Importowanie obiektow do druku
Wystarczy zaimportowac szyny z odpowiedniego
folderu metoda ,przeciagnij i upusc” lub wybrac
opcje Importuj plik i wyszukac projekty szyny.
Obie opcje umozliwiajg zaznaczenie wielu
obiektow jednoczesnie.

Przygotowanie do druku

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

Importowanie szyn do programu DentaMile CAM MC



3.3.3 Wyréwnanie

W systemie DentaMile Desk MC-5 szyny mozna
zasadniczo drukowac z idealnym dopasowaniem

w dowolnej orientacji. W przypadku orientacji
poziomych lub katowych wewnetrzna strona szyny,
ktora jest istotna dla dopasowania, powinna byc¢
odwrocona od platformy konstrukeyjnej (patrz rysunek
~Myrownywanie szyn”), aby zapobiec tworzeniu
struktur wsporczych na tych powierzchniach.

Aby uzyska¢ maksymalng precyzje i najszybszy czas
drukowania pojedynczych szyn, zalecamy stosowanie
orientacji ptaskiej (0-20°). W przypadku drukowania
wielu szyn oraz jesli istotne jest tatwe usuwanie
pozostatosci elementdw wsporczych, najlepszym
wyborem jest orientacja pionowa.

W przypadku orientacji pionowej nalezy sie upewnic,
Ze nie tworzg sie zadne nawisy (,wyspy”), poniewaz
w celu uzyskania idealnego wydruku konieczne
bedzie dodanie elementéw wsporczych. W wielu
przypadkach mozna temu zapobiec poprzez
zastosowanie niewielkiego nachylenia.

Przygotowanie do druku 7

-3

Wyréwnanie szyn (od lewej do prawej: 90°, 60°, 15°)

Praktyczna wskazowka:

Materiat LuxaPrint Ortho Comfort pozwala osiggnac
wysoki poziom precyzji drukowanych szyn na
urzadzeniu DentaMile Desk MC-5 we wszystkich
orientacjach. W zaleznosci od pozadanego
dopasowania moze byc¢ konieczne dostosowanie
elementu dystansowego (odlegtosci miedzy szyna
a zebem) w oprogramowaniu CAD (np. 0 0,1 mm).




3.3.4 Rozmieszczenie na platformie konstrukcyjnej
Szyny mozna umiesci¢ w dowolnym miejscu
platformy konstrukcyjnej. W przypadku urzadzenia
Desk MC-5, jezeli zostanie zastosowana ptaska
orientacja, zazwyczaj mozliwe jest umieszczenie na
platformie konstrukcyjnej trzech szyn jednoczesnie.
W doktadnym pozycjonowaniu pomaga praca

w widoku z gory.

W pozyciji pionowej na platformie konstrukcyjnej
Desk MC-5 miesci sie od osmiu do dziesieciu szyn,
w zaleznosci od ich rozmiaru. Po ustawieniu szyn
mozna je umiesci¢ w obszarze konstrukcyjnym

w widoku z gory. Nastepnie szyny mozna przesuwac
w widoku z przodu, aby uzyskac¢ optymalng odlegtosc
(patrz rysunek). Szyny nie moga sie styka¢ w zadnym
miejscu. Jezeli w kolejnym etapie procesu elementy
wsporcze lub ptyty bazowe bedg na siebie nachodzic,
nie bedzie to stanowito problemu.

Przygotowanie do druku

Trzy szyny utozone ptasko w urzadzeniu Desk MC-5

)

DziewieC szyn ustawionych pionowo.
Widok z gory

I

Dziewie¢ szyn ustawionych pionowo.
Widok z boku



Przygotowanie do druku

3.3.5 Elementy wsporcze

Szyny wymagaja elementéw wsporczych, aby proces
budowy przebiegat sprawnie i bez bteddw. Wybrac
opcje ,Generowanie elementdw wsporczych” (1) na
pasku narzedzi. Profil pomocniczy ‘DMG LP Ortho
Comfort ' (2) zostat opracowany specjalnie z myslg o
tym materiale i zapewnia optymalny rezultat. Klikngc
przycisk ,Automatycznie wygeneruj wszystkie”

(3), aby wygenerowac elementy wsporcze dla
wszystkich obiektdéw na platformie konstrukcyjne;. Generowanie elementdw wsporczych w programie DentaMile CAM MC.
W przypadku drukowania w orientacji ptaskiej (0-20°) reczna edycja
elementow wsporczych nie jest zazwyczaj konieczna.

Nastepnie wszystkie czesci zostang umieszczone
kilka milimetréw nad platforma konstrukcyjng

i wyposazone w ptyte bazowa. - X
Nalezy upewnic sig, ze w szynach nie ma elementow L S M
wsporczych, ktdre nie zostaty ustawione optymalnie. | Mocrstie sk e ]
[© MG LP oriho Comfort-100um- ]
Elementy wsporcze, ktére kolidujg z komponentem,
Sg 0znaczone na czerwono i nalezy je usungc¢. Mozna @ parts ’|
to zrobi¢, po prostu zaznaczajac je mysza i klikajac E e g
,pop jac je mysza i Kiikaig -eTwaelt.*'.IE -
Lusun”. Nalezy sig upewnic, ze usunigto zaréwno T Support ggies =
koncowke, jak i baze elementu wsporczego. a L.0MG LP Ortho Comfort 1
Save cument settings Copy | | Edit All |

Za pomoca funkcji ,Edytuj wszystko” (4) mozna

Support generation
w razie potrzeby dodac poszczegolne elementy ‘uto Generate Al m Bt Al P Delete Al

wsporcze o takim samym profilu.

ey v ra

Drukowanie w orientacji pionowej
W przypadku drukowania w orientacji pionowej funkcja

automatycznego profilu elementéw wsporczych
generuje wiecej podpor, niz jest to konieczne.

Funkcji ,Edytuj wszystko” (4) mozna uzy¢ do usuwania
ewentualnych zbednych struktur. Aby to zrobic, nalezy
nacisnac i przytrzymac przycisk myszy, a nastepnie

mﬁi’u"m"ﬁi:ﬁﬂ\\\:\{l'i\lﬁ\\fm ‘

narysowac prostokgt wokot obszaru, gdzie maja
by¢ usuniete podpory.

Generowanie elementéw wsporczych do drukowania w orientacji

Jesli szyna jest drukowana wargowo w kierunku ) : X .
pionowej. Przed reczng edycjg elementow wsporczych (lewa strona)

platformy konstrukeyjnej, zazwyczaj wystarcza i po niej (prawa strona). Funkcja edycji ($rodek) umozliwia dodawanie
petne wsparcie w CZQéCi przedniej (patrz rysunek). i usuwanie pojedynczego elementu Wsporczego lub wielu
elementow wsporczych.

Dzieki temu ilos¢ pracy wymaganej do zeszlifowania
pozostatosci elementow wsporczych zostanie

ograniczona do minimum.



3.3.6 Tworzenie zlecenia i przesytanie

go do drukarki (segmentacja)
Po wyrdwnaniu i wsparciu szyn mozna
przystgpic¢ do procesu segmentacii,
klikajac przycisk ,Rozpocznij segmentacje”.
W nastepnym oknie dialogowym mozna nadac
zadaniu drukowania nowa nazwe lub zaakceptowac
sugerowang. Wybrac katalog wychodzacy, ktory
musi by¢ folderem znajdujgcym sie na lokalnym
dysku twardym komputera. W tym miejscu zostanie
zapisane zadanie drukowania. Teraz istnigje tez
mozliwosc¢ ponownego sprawdzenia i ewentualnej
zmiany wszystkich parametrow drukarki i materiatu.

Jesli pojawi sie ostrzezenie, ze obiekty znajduja

sie blisko krawedzi lub poza obszarem roboczym,
sprawdzi¢, czy dotyczy to obiektow, czy ptyt
bazowych. Jesli dotyczy to ptyt bazowych (jak w tym
przypadku), ostrzezenie mozna zignorowac. Jezeli
szyny znajdujg sie poza obszarem konstrukcyjnym,
konieczna bedzie zmiana ich orientacji i uktadu,

a struktury wsporcze mogg wymagac dostosowania.

Klikng¢ przycisk ,OK, rozpocznij segmentacje”, aby
utworzyc¢ zlecenie konstrukcji. Nastepnie przestac
gotowe zadanie drukowania do oprogramowania
DentaMile Desk MC-5 za pomocg potaczenia
sieciowego lub pamieci USB.

Przygotowanie do druku

Slice overview

Frint job

Print job folder name ‘2024—0&12 Splint XY LuxaPrint Ortho Comfort|

Output directory [cA3DP Data

I Select

Machine

[ DentaMile Desk MC-5

[© oMG LP Ortho Comfort -100um-

Part pre processing

Slice post processing

Resin amount required in your vat
+/40.63mm (Including 10% mangin)

Paris

Part
@ 1000997 _frasaco_ok_comfort stl

Total volume

Total [mi]
6.61

6.61

Support volume [%]

Przeglad warstw w programie DentaMile CAM MC




4. Drukowanie

Natychmiastowe rozpoczecie drukowania
Materiat LuxaPrint Ortho Comfort zostat opracowany
z myslg o szybkiej i prostej procedurze i nie wymaga
zadnego przygotowania. Nie jest potrzebne
wstrzgsanie ani podgrzewanie. Mozna od razu
rozpoczg¢ proces drukowania 3D.

4.1 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 unikngc
bteddw na etapie produkcji. W ten sposob system
pomaga zachowac zgodnosc¢ z zatwierdzong

procedurg DentaMile (obstugiwana przez drukarki
3D DMG DentaMile Lab 5 (Pro), 3Demax, 3Delite
i Rapidshape).

Drukowanie

4.2 Dodawanie materiatu

Umiesci¢ materiat LuxaPrint Ortho Comfort 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 napetnia¢ podajnika zywicy po brzegi, poniewaz
zywica moze sie przelac i zanieczyscic drukarke.

4.3 Rozpoczecie zadania
drukowania 3D

Rozpocza¢ zadanie drukowania na drukarce 3D.




5. Obrobka koncowa

Inteligentne potaczenie

Uzytkownik urzgdzenia DMG 3Demax, 3Delite
lub Lab5 (Pro) oraz modutéw do przetwarzania
koncowego 3Dewash i 3Decure moze korzystac
Z inteligentnego potgczenia tych urzadzen.

Po zakonczeniu zadania drukowania na drukarce,
wszystkie istotne dane zostang przekazane

do modutu obrobki koricowej, gdzie wystarczy
wybra¢ odpowiednie zadanie drukowania,

aby rozpoczac obrobke.

5.1 Usuwanie nadmiaru zywicy

Po zakoriczeniu drukowania nalezy pozostawic szyny
w drukarce 3D na mniej wiecej 10 minut, aby ptynna
niezwigzana zywica mogta sptynac. Zapewnia to
0szczednosc¢ materiatu | skraca proces czyszczenia.

5.2 Odtgczanie czesci od ptytki
konstrukcyjnej

Ostroznie oddzieli¢ wydrukowane szyny od platformy
konstrukcyjnej za pomoca odpowiedniego narzedzia
do oddzielania (szpatutki, skrobaczki lub podobnego

narzedzia). Wsunac¢ narzedzie pod ptyte bazowg

i poluzowac czesci, delikatnie poruszajac dzwignia.

Obrobka konncowa 7

Praktyczna wskazowka:

Przed utwardzaniem koncowym nalezy unikac
bezposredniego kontaktu skory z ptynng zywicg
drukarskg oraz czesciami. Podczas pracy nalezy
Zawsze nosic¢ rekawice ochronne.

Praktyczna wskazowka:

Aby ptynna zywica Sciekata jeszcze szybciej i
skuteczniej z drukowanych obiektow, zaleca sie uzycie
elementow wspomagajgcych kapanie. Pozwala to
Zaoszczedzi¢ materiat do drukowania i ogranicza
koniecznosc wymiany alkoholu izopropylowego w
module czyszczacym (nie dotyczy DentaMile Desk
MC-5).

Dane drukowania do wydruku elementu
wspomagajgcego kapanie mozna pobrac bezposrednio
ze strony internetowej DentaMile pod adresem:
dentamile.com




Obrébka koricowa 1

5.3 Czyszczenie

Po wydrukowaniu szyny wymagajg doktadnego
wyczyszczenia W celu usunigcia pozostatosci ptynnej Pra ktyC 7N a WS ka 7 O'W ka:
zywicy z powierzchni elementu. Nalezy korzystac
Z Urzadzen czyszczacych (patrz czes¢ Wymagane Roztwor czyszczacy w kapieli ultradzwiekowej
wyposazenie i oprogramowanie), ktore zacznie sig zanieczyszczac po kilkukrotnym
zaprojektowano i zatwierdzono dla danego uzyciu. Mozna nim wowczas zastgpic bardziej
systemu drukujgcego. zanieczyszczony pojemnik uzywany do mycia
wstepnego, ktory z kolei wymaga odpowiedniej
5.3.13Dewash (lub RS wash / P wash) utylizacji. Nastepnie mozna uzy¢ nowego pojemnika
Umiescic¢ wydrukowane szyny w komorze czyszczacej z alkoholem izopropylowym jako gtownego
skierowane strong wewnetrzng w doét, a nastepnie pojemnika czyszczacego.
wybrac program LuxaPrint Ortho Comfort lub
odpowiednie zadanie drukowania. Szyny nalezy
czyscic¢ 99% alkoholem izopropylowym (IPA).

5.3.2 DMG DentaMile Wash MC
Wydrukowane szyny nalezy umiescic na tacce do
czyszczenia w urzadzeniu DentaMile Wash MC,

skierowane strong wewnetrzng w doét. Upewnic sie, Powietrze
ze alkohol izopropylowy (99%0) jest odpowiednio Ultradzwieki | Ultradzwieki sprezone /

L . ) powietrze
czysty, wymieni¢ roztwor w razie potrzeby.

Alkohol . Alkohol
< T o . o izopropylowy

Wybrac program czyszczenia Niski | ustawic licznik 1zopropylowy (Swiezy)
czasu na 5 minut, aby doktadnie oczyscic - i 10-60's /
wydrukowane obiekty. 30 min

5.3.3 Kgpiel ultradzwiekowa

W przypadku braku powyzszych urzadzen
czyszczacych model mozna wyczyscic w kapieli
ultradzwiekowej z alkoholem izopropylowym (99%).

W tym celu zalecamy uzycie dwdch oddzielnych
pojemnikow czyszczacych. Pierwszy bedzie stuzyt do
mycia wstepnego (maks. 3 minuty), ktérego celem
bedzie usuniecie wiekszosci zywicy z poszczegdlinych
czesci. Pojemnik ten szybko ulegnie zanieczyszczeniu
zywicg, ale mozna go nadal uzywac do wstepnego
mycia innych czesci. Drugi pojemnik powinien
zawierac swiezy alkohol izopropylowy; pojemnik
powinien stuzy¢ do catkowitego usuwania wszystkich
pozostatosci zywicy (maks. 2 minuty).
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5 4 SUSZGH ie I kontrola WZro kOWG zostaty zaprojektowane i zatwierdzone dla danego
) systemu drukowania (patrz czes¢ Wymagane

o ) ) wyposazenie i oprogramowanie). Nigdy nie uktadac
Przed przystapieniem do utwardzania koricowego ) o i
o o szyn jedna na drugiej w komorze utwardzania

upewnic sie, ze szyny catkowicie wyschty. W tym celu o ] .

o ) ) B . Swiattemn; nalezy upewnic sie, ze elementy sa
uzy¢ sprezonego powietrza lub pozostawi¢ czesci do o )

o . o . naswietlane ze wszystkich stron.

wyschniecia na powietrzu na mniej wiecej 15 minut.

5.6 Usuwanie konstrukciji

Po wysuszeniu nalezy doktadnie sprawdzic
wsporczych

wydrukowane szyny i upewnic sie, ze:
“J sgone czyste i catkowicie suche, a naich 3 ) )
. o ) o Usunac¢ konstrukcje wsporcze za pomoca nozyczek
powierzchni nie ma zadnych pozostatosci ptynu ) 3 ,
o ) i dentystycznych, szczypiec skosnych lub narzedzia

CZyszCzacego ani Zywicy (Co mozna rozpoznac
po btyszczacej powierzchni obiektu),

I na powierzchni nie widac¢ zadnych

niedoskonatosci, spekan ani statych

recznego z tarczg thgca. Pozostatosci mozna
nastepnie odcig¢ nozem do gipsu. Mniejsze
pozostatosci mogg zostac zeszlifowane, kiedy
o szyny bedg gotowe.
czastek zywicy.

o ) o ) Szyny nalezy sprawdzi¢ pod katem pekniec i innych
Jezeli na obiektach nadal znajdujg sie ptynne resztki i . ) o
o o ] o uszkodzen. Uszkodzone czesci nalezy wyrzucic
Zywicy, mozna je usungc np. aerozolem zawierajacym ) i

. . i wydrukowac nowe.
IPA lub Sciereczka namoczong w IPA. Pozostatosci

zywicy mozna rowniez sptukac poprzez krotkie
zanurzenie obiektu w czystym pojemniku z IPA.
Nastepnie doktadnie osuszy¢ szyny w sposob

opisany powyzej. Pra ktyCZ na Ws kaZOW ka .

Chociaz reczne odcinanie elementéw wsporczych jest

5 5 Utwa rdzanie kOﬁCOWG szybsze niz za pomocg narzedzi, mozna w ten sposob
’ wyrwac mate obszary z szyn i tym samym uszkodzic

je, a nawet zniszczy¢. W zwigzku z tym zalecamy

Prawidtowe utwardzanie koncowe jest wazne dla : .
) o . korzystanie z narzedzi.

uzyskania optymalnych wtasciwosci mechanicznych

biozgodnych obiektow i ich doskonatego

dopasowania. Dlatego nalezy zawsze przestrzegac

okreslonych warunkdw procesu i uzywac wytacznie
takich urzadzen do utwardzania koncowego, ktore

3Decure LuxaPrint Ortho Comfort

DentaMile Cure MC* OrthoCOM-DMG LP

Otoflash 2 x 2000 btyskdéw (w trakcie procesu nalezy obracac szyny)
RS wash / P wash LuxaPrint Ortho Comfort

* Jedli program koncowego utwardzania materiatu Ortho Comfort nie jest dostepny w ulubionych urzadzeniach, nalezy skontaktowac sig z naszym
dziatem wsparcia.



9.7 Wykonczenie i polerowanie

LuxaPrint Ortho Comfort umozliwia szybkie i fatwe
szlifowanie i polerowanie. Uzycie polerki pozwala
uzyskac gtadka, btyszczaca powierzchnie. Aby unikngc
wad na powierzchni szyny, podczas szlifowania i
polerowania nalezy uzywac niskich obrotow. Szyny
dentystyczne nalezy przygotowywac z aktywnym

odsysaniem ze wzgledu na dziatanie powstajgcego pytu.

5.71 Obrébka na miejscu

< Do usuwania pozostatosci elementow wsporczych i
wygtadzania powierzchni szyny mozna uzy¢ wiertta z
weglika wolframu i/lub cienkiego krazka z wiokniny.

-7 Do polerowania szyny uzywa sie szczotki z
koziego wiosia i pasty polerskiej (nalezy pamietac
0 stosowaniu niskiej predkosci obrotowej).

“  Aby nadac¢ szynom gtadkg powierzchnie,
stosuje sie tarcze polerska o wysokim potysku.

5.7.2 Obrébka polerka

Obroébka koricowa

5.7.3 Czyszczenie szyn z pozostatosci
po polerowaniu
Szyny mozna czysci¢ w kapieli ultradzwiekowej w

roztworze mydta w temperaturze 30°C przez 15 minut.
W razie potrzeby szyny nalezy czysci¢ szczoteczkg do
zebow i wodg z mydtem. Uporczywe pozostatosci po

polerowaniu mozna usungc poprzez krotkie
i punktowe czyszczenie parg wodng. Uwaga:
Diuzsze, punktowe czyszczenie parg wodng
moze spowodowac znieksztatcenie szyny.

Etapy polerowania Materiat

Wdrozenie

Wstepne
polerowanie
gruboziarniste

Szczotka z koziego wiosia | 9
oraz mieszanina pumeksu

i wody 7

Wstepne polerowanie gruboziarniste z predkoscig 3000 obr./min
Szyna musi zostac¢ doktadnie zwilzona mieszaning pumeksu i wody,
aby umozliwic jej schtodzenie.

Powstaje chropowata powierzchnia.

Wstepne
polerowanie

Bufor z tkaniny z pokrzywy,
drobny, i mieszanina

Wstepne polerowanie drobnoziarniste predkoscig 3000 obr./min

Szyna musi zostac¢ doktadnie zwilzona mieszaning pumeksu i wody,

posrednie

drobnoziarniste pumeksu/wody

aby umozliwic jej schtodzenie.

Powstaje chropowata powierzchnia o drobnym ziarnie.
Czyszczenie Woda Wyptukac szyne z mieszaniny pumeksu i wody pod biezaca

zimng woda.

Polerowanie na
wysoki potysk

Tkanina z pokrzywy;,
drobna, i pasta polerska
(np. uniwersalna pasta
polerska Renfert)

Polerowanie na wysoki potysk predkoscig 1500 obr./min
Nalezy sie upewnic, ze nie dochodzi do nadmiernego
gromadzenia sie cieptal

Powstaje widoczne wykonczenie o wysokim potysku.

Koncowe Przedza bawetniana i

Koncowe polerowanie przy 1500 obr./min

polerowanie na
wysoki potysk

pasta polerska (np.
uniwersalna pasta
polerska Renfert)

Powstaje docelowe wykonczenie o wysokim potysku.




Sprawdzenie doktadnosci dopasowania

6. Sprawdzenie doktadnosci

dopasowania

Doktadnos¢ dopasowania wykonanych szyn jest dla
firmy DMG niezwykle wazna. Doktadnosc, parametry
mechaniczne i biokompatybilnos¢ wszystkich
naszych materiatow i sprawdzonych procesow
drukowania sg zatem testowane i oceniane w oparciu

0 stosowny proces.

W réznych badaniach'? analizowano doktadnosc szyn
drukowanych w technologii 3D oraz ich dopasowanie
W poréwnaniu z szynami produkowanymi i
frezowanymi metodami tradycyjnymi. Badania
wskazujg, ze srednie odchylenia siegajgce

174 mikrometréw w stosunku do powierzchni
dopasowania (czyli wewnetrznej strony szyny
zwroconej w strone zebow) mieszczg sie w zakresie
stosowalnosci klinicznej. Odchylenie w przypadku
szyn wykonanych metodg formowania wtryskowego

i obrobki subtrakcyjnej (frezowania) wynosito 42
mikrometry.

Powierzchnia dopasowana szyny stomatologicznej
wyprodukowanej przy uzyciu sprawdzonego procesu
konstrukcyjnego z wykorzystaniem materiatu LuxaPrint
Ortho Comfort, drukarki 3D DMG 3Demax, urzadzenia
czyszczacego DMG 3Dewash i urzadzenia do
utwardzania koricowego DMG 3Decure wykazuje Srednie
odchylenia rzedu 41 mikrometréw. Jej doktadnose

jest zatem poréwnywalna z doktadnoscig szyn
produkowanych lub frezowanych metodami tradycyjnymi.

[mm]

Accuracy of the fitting surface of a splint manufactured in the validated

DentaMile workflow. Srednie odchylenie wynosi 41 um. Prawie cata

powierzchnia przylegania (99,2%) wykazuje odchylenia ponizej 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.



Poréwnanie produktywnosci

7. Porownanie produktywnosci:
pozioma i pionowa orientacja

drukowania

Drukowanie szyn w orientacji pionowej wydaje sie
na pierwszy rzut oka bardzo wydajne, poniewaz w
jednym procesie drukowania mozna wyprodukowac
wiecej elementow naraz w poréwnaniu z orientacja
pozioma (do 11 szyn w pionie, 3-4 szyn w poziomie
na urzadzeniu 3Demax).

Ze wzgledu na typowe dla metody DLP nadmierne
utwardzanie w kierunku Z, doktadnosc¢ reprodukciji
wydrukowanych czesci czesto ulega pogorszeniu w
przypadku wiekszych kgtow orientacji (patrz tez punkt
3.2.3). W niektorych przypadkach moze to skutkowacé
nieodpowiednim dopasowaniem.

W zwigzku z tym zaleca sie drukowanie szyn
okluzyjnych w technologii 3D w orientacji poziomej
(pfaskie)), co ma takze inne zalety.

Przy blizszym przyjrzeniu sie catemu procesowi

staje sie jasne, ze w wiekszosci przypadkow druk w
orientacji ptaskiej oznacza rowniez wyrazng przewage
pod wzgledem wydajnosci i szybkosci.

Ponizej przedstawiono poréwnanie ptaskiej i pionowe;j
orientacji drukowania 3D dla szyn okluzyjnych.

W naszym scenariuszu badawczym wydrukowalismy
szesc szyn w orientacji pionowej i szes¢ w

orientacji poziomej, a nastepnie szyny te zostaty
poddane obrobce koricowej opisanej w niniejszym
dokumencie. Rejestrowano czas potrzebny na
poszczegolne procesy. Zastosowano nastepujacy
system: LuxaPrint Ortho Comfort, 3Demax,

3Dewash, 3Decure.

Drukowanie

Orientacja Maksymalna liczba szyn Czas trwania
0° 3-4 37 min

90° N 97 min

Obrébka koncowa

Proces Maksymalna liczba szyn Czas trwania
Czyszczenie (3Dewash) 07:30 min
Przetwarzanie koricowe (3Decure) 5 18:30 min
Wykonczenie (catkowite) 26 min

Tabela 1: Czas potrzebny na wydrukowanie szyn i obrobke koricowa




Poréwnanie produktywnosci

Wydrukowanie w technologii 3D trzech szyn przy W rezultacie caty proces produkcji szesciu szyn trwa
uzyciu materiatu LuxaPrint Ortho Comfort zajeto 37 jedna godzine i 40 minut w pozycji ptaskiej oraz dwie
minut w pozycji poziomej, natomiast wydrukowanie godziny, 21 minut i 30 sekund w pozycji pionowe;.
szesciu szyn w pozycji pionowej zajeto 97 minut Zastosowanie ptaskiej orientacji pozwala skrocic

ze wzgledu na wiekszg wysokos¢ drukowania. proces o ponad 40 minut.

Poniewaz 3Decure zapewnia wystarczajgco duzo
miejsca na korcowe utwardzanie do pieciu szyn,

w obu przypadkach nalezy dwukrotnie przeprowadzi¢
dodatkowe utwardzanie. W przypadku drukowania

w orientacji ptaskiej mozna to jednak zrobi¢ podczas
drugiego procesu drukowania, natomiast w przypadku
drukowania w pozycji pionowej drugie utwardzanie
koricowe mozna wykonac dopiero pozniej (drugie
czyszczenie mozna wykonac podczas pierwszego
utwardzania konicowego).

3:00:00
Utwardzanie
koncowe
0:18:30
2:00:00
Drukowanie
1:37:00
Drukowanie
1:00:00
Drukowanie
0:00:00
Czas Orientacja 0° Orientacja 90°

Czas potrzebny na wydrukowanie szesciu szyn w sprawdzonej procedurze DentaMile w orientaciji poziomej (po lewej) i pionowej (po prawej).
Drukowanie w orientacji poziomej pozwala skroci¢ proces o ponad 40 minut.



