PRZEWODNIK DOTYCZACY STOSOWANIA

LuxaPrint Ortho Comfort NX

Zatwierdzona procedura DMG DentaMile

. DMG



LuxaPrint Ortho Comfort NX

Odpowiednio stabilny.
Wyjatkowo miekki.

Dzieki niespotykanym wtasciwosciom LuxaPrint Ortho
Comfort NX mozesz drukowac szyny zgryzowe, ktore
budzg uznanie z dwdch powoddw: 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.




Trescé

1= PSPPI .5
P O KL e .6
Przygotowani€ dO AIUKU ... .. ... et 8
DIUKOWEINIE ..o e et 23
OBIODKE KOMCOWE ...ttt ettt e e e 24




Skanowanie

Skaner cyfrowy lub optyczny skaner stacjonarny

Projektowanie

Oprogramowanie do projektowania - tworzenia szyn (np. DMG DentaMile connect)

Drukowanie

Do drukowania LuxaPrint Ortho Comfort NX nalezy uzywac zatwierdzonych systemow drukowania, wraz

Z powigzanymi modutami do czyszczenia i utwardzania korncowego, a takze zatwierdzonymi, zapisanymi

w systemie profilami drukowania. Tylko w ten sposob mozna uzyskac biokompatybilne i bezpieczne wyroby
medyczne o optymalnych wtasciwosciach.

Aktualnag liste zatwierdzonych
systemow drukowania mozna
znalez¢ na naszej stronie
internetowej DentaMile.com




1. Skanowanie

Aby zaprojektowac szyne zgryzowa, potrzebny jest
skan uzebienia pacjenta. W celu jego wykonania
nalezy przeprowadzi¢ procedure za pomocag
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.




2. Projektowanie

Mozliwosci projektowania szyn dla stomatologow

i technikow dentystycznych sg nieograniczone.
LuxaPrint Ortho Comfort NX to optymalne rozwigzanie
przeznaczone do produkcji szyn zgryzowych
stosowanych w leczeniu bruksizmu i zaburzen stawu
skroniowo-zuchwowego. Materiat charakteryzuje sie
twardoscig, ale jest jednoczesnie lekko elastyczny,
dzieki czemu spetnia wymagania, jakie muszg spetnic
nowoczesne szyny. Szyny mozna zaprojektowac
cyfrowo i elastycznie przy uzyciu dowolnego

standardowego oprogramowania.

Projektowanie

LuxaPrint Ortho Comfort NX umozliwia produkcije
szyn niezaleznie od grubosci materiatu. Zwtaszcza
cienisze warianty, tj. od ok. 1,0 mm, sprawiaja, ze
szyna jest elastyczna i wyjgtkowo komfortowa

dla pacjenta. Regulowane szyny zgryzowe oraz
modele o grubszych sciankach tacza w sobie zalety
tradycyjnych, twardych szyn, a jednoczesnie sg

wytrzymate, niezniszczalne i wygodne w noszeniu.




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

szyn stomatologicznych do wielu réznych 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 przejsc¢ pod nastepujacy adres w przegladarce
internetowej:

Projektowanie

Dostepne sg rozne rozwigzania oprogramowania
stomatologicznego do cyfrowego projektowania szyn
zgryzowych, m.in. 3Shape Dental System

i exocad. Wybor oprogramowania zalezy od
osobistych preferencji i wymagan. Projekt nalezy
wyeksportowac 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 szyna jest ustawiana w strefie roboczej
drukarki 3D, wyposazana w konstrukcje wsporcze
i przenoszona do drukarki.

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

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




Przygotowanie do druku

Do stosowania z nastepujgcymi systemami iy o
drukowania:
DMG DentaMile Desk RS-5
DMG DentaMile Desk RS-1
Rapid Shape PRO 20
Rapid Shape ONE
Straumann PRO20

3.21 Przygotowanie szyn
Otworz oprogramowanie RS Print Studio. Aby Importowanie plikow STL w oprogramowaniu Rapid Shape Print Studio
zaimportowac szyny, wystarczy przeciggnac pliki do
widoku 3D w oprogramowaniu lub wybrac je za
pomoca ikony ,+".

Przygotowac szyny do druku, wybierajgc zgdane
elementy po lewej stronie ekranu i okreslajac
odpowiednie wskazanie (,Splint & Guard” (szyny

i ochraniacze) > ,Splint Soft” (szyna miekka)). Czynnosci
te nalezy powtorzy¢ osobno dla kazdej szyny.

Wybor wskazania w oprogramowaniu Rapid Shape Print Studio



3.2.11 Orientacja

Na tym etapie mozna okresli¢ preferowang orientacje
czesci. W wielu przypadkach oprogramowanie
rozpoznaje szyne na podstawie wybranego wskazania
i automatycznie jg odpowiednio dopasowuje. Obiekty
mozna rowniez obracac recznie, korzystajac z myszy

i widocznych na ekranie pierscieni, lub dopasowywac
za pomocg przestrzennej osi w krokach co 90 stopni,
a takze pod innymi kgtami, za pomoca opcji
,Orientation” (orientacja).

Materiat LuxaPrint Ortho Comfort NX umozliwia
drukowanie w dowolnej orientacji. Aby zapewni¢
maksymalng precyzje i mozliwie najkrotszy czas
drukowania, zalecamy drukowanie w orientacji
poziomej (od O° do 20°). Orientacja pionowa sprawdza
sie idealnie w przypadku drukowania wielu szyn

i minimalizuje nakfad pracy potrzebny do usuniecia
pozostatosci konstrukcji wsporczych i wykonczenia.

Zalecane orientacje:
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Wyréwnanie szyn w oprogramowaniu Rapid Shape Print
Studio (od lewej do prawej strony: 90°, 20°, 0°)

9 Ptaska 9 Maksymalna doktadnosc
“ od 0°do20° “ Najszybszy czas drukowania

“ Pionowa
“ od 80°do 90°

wsporczych

7 Najwieksza liczba
szyn w jednym zadaniu drukowania

9 Najmniejszy naktad pracy wymagany do
zeszlifowania pozostatosci konstrukciji

9 Crystal Polish

“  Przy nachyleniu 70°
i zrotowaniu 0 30° wokdt
osiZ

“  Najlepsze rezultaty
w potaczeniu z kgpielg Crystal Polish

9 Ptaska na zebach

9 od-10°do -15° linii na szynach

trzonowych 4 Pozwala unikna¢ poziomych




Przygotowanie do druku

3.2..2 Edycja konstrukcji wsporczych E I
Print Studio automatycznie generuje odpowiednie = + i iy
konstrukcje wsporcze w zaleznosci od wskazania do
stosowania szyny. W przypadku szyn migkkich uzywany a
jest skrypt ,Splint Soft Standard” (standardowa szyna
migkka), ktory jest zoptymalizowany pod te materiaty

i zazwyczaj dziata bez zadnych problemdw. Aby zmienic

skrypt tworzenia konstrukciji wsporczych, nalezy klikngc

zadany element, a nastepnie dostosowac ,Style” (styl)

w menu ,Supports” (konstrukcje wsporcze).

Zwykle nie ma potrzeby usuwania lub dodawania
pojedynczych pretéw wsporczych. Aby dodac lub
usungc pojedyncze prety, nalezy klikng¢ element 7 ] "
podrzedny ,Support” (konstrukcja wsporcza) oraz ‘ : :»:‘ :;:mnuu

aktywowac ,Support edit mode” (tryb edycji

konstrukcji wsporczych). Klikniecie lewym przyciskiem

Epink Soft Erandard o

o o ) Wyhor skryptu przeznaczonego do tworzenia konstrukcji
myszy umozliwia usuniecie istniejacych pretow wsporczych w oprogramowaniu Rapid Shape Print Studio

wsporczych lub dodanie nowych.

3.2.1.3 Ptyta bazowa E e
Oprogramowanie Print Studio automatycznie dodaje o + — =
odpowiednig ptyte bazowg do szyny. Plyte bazowg <
mozna dezaktywowac lub wybrac jej inny ksztatt, a
korzystajac z elementu podrzednego ,Baseplate”
(ptyta bazowa).
LS
.;-1'"' Rl &
Emsy Remewval Crysaal Polah

Farve i vl & o)
Msicie! By i x drrem)

S

Wybar ptyty bazowej w oprogramowaniu Rapid Shape Print Studio
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3.2.2 Przygotowanie platformy roboczej iie
Po przygotowaniu wszystkich elementdw mozna wybrac
kolejny etap procesu - ,Platform” (platforma robocza)

- U gory, w srodkowej czesci ekranu. W tej sekcji mozna
wskazac¢ uzywane urzgdzenie i odpowiedni materiat.

Mozna rowniez wybrac elementy przeznaczone do
druku i rozmiescic je na platformie robocze;. —-

Najpierw nalezy klikng¢ wyswietlone pole ,Platform 1"

(platforma 1). Wybrac zadana drukarke 3D, odpowiedni Wyb6r ustawien urzadzenia i materiatu
zbiorniczek, wiasciwg platforme robocza i materiat W oprogramowaniu Rapid Shape Print Studio
,DMG LuxaPrint Ortho Comfort NX TRA". Dostepne sg

réwniez opcje umozliwiajgce skonfigurowanie

rozmieszczenia czesci na platformie roboczej

(,Placement” (rozmieszczenie)) oraz okreslenie

odstepow miedzy poszczegolnymi czgsciami. Po

wybraniu ustawienia ,,Auto-Quick” (automatyczne WeRATHE A
szybkie) dwie szyny (w orientacji ptaskiej) sa otz D s
. . X . b RS HEYT
automatycznie umieszczane na platformie roboczej. TR
Ty wins 5T
W przypadku opcji ,Auto-Smart” (automatyczne [helfambpd ("

inteligentne) przetwarzanie trwa nieco dtuzej, ale ] .
) o ) ) Wybor szyn do drukowania
zazwyczaj mozliwe jest umieszczenie trzech szyn na

platformie roboczej.

Z listy ,Available parts” (dostepne czesci) nalezy
wybrac¢ szyny do wydrukowania. Na tej liscie
wyswietlane sg tylko obiekty, ktdrych wskazanie
odpowiada wybranemu materiatowi. Po wybraniu
szyny jest ona automatycznie umieszczana na
platformie roboczej.

Praktyczna wskazowka:

Jesli drukarka i/lub wiasciwy materiat nie sg

wyswietlone na liscie rozwijanej, nalezy je dodac do

biblioteki drukarek lub materiatow w menu ,Settings”
(ustawienia) w oprogramowaniu.




Jesli uzytkownik wybierze wiecej elementdw, niz
automatycznie zmiesci sie na platformie roboczej,
elementy te zostang wyswietlone na czerwono obok
platformy roboczej. W wielu przypadkach mozliwa jest
reczna optymalizacja uktadu szyn w taki sposob, aby
na platformie roboczej mozna byto umiescic co
najmniej trzy szyny. Aby recznie ustawi¢ szyne, nalezy
wybrac zgdany element, a nastepnie dostosowac
jego orientacje i potozenie w celu zapewnienia
bardziej efektywnego wykorzystania przestrzeni.

3.2.3 Wysytanie zadania drukowania do drukarki
Kiedy uktad elementéw na platformie roboczej bedzie
zadowalajgcy, nalezy przejs¢ do nastepnego kroku:
Aby to zrobi¢, nalezy klikng¢ opcje ,,Print” (drukuj)

u gory ekranu. Wyswietli sie podsumowanie zadania
drukowania, ze wskazaniem biezacej platformy
roboczej, wybranej drukarki 3D i uzywanej zywicy do
druku. Aby rozpoczac¢ zadanie drukowania, nalezy
wybrac opcje ,Send to printer” (wyslij do drukarki).
Zadanie zostanie wowczas wystane przez sie¢
bezposrednio do drukarki 3D.

Jesli drukarka nie jest podtgczona do sieci, zadanie
drukowania mozna réwniez przestac, korzystajac

z pamieci USB. Aby to zrobi¢, nalezy najpierw wigczyé
opcje eksportu ,Show 3MF” (pokaz 3MF) w czesci
»Settings” (ustawienia) (w sekcji ,Application”
(aplikacja)) (to ustawienie wystarczy zastosowac tylko
raz). Zadanie drukowania nalezy przygotowac

w sposob opisany powyzej. W sekcji ,Send to printer”
(wyslij do drukarki) pojawi sie teraz strzatka menu
rozwijanego, w ktérym mozna wybrac opcje ,Export
3MF" (eksportuj 3MF). Nastepnie zadanie drukowania
nalezy zapisa¢ w pamieci USB i przeniesc plik do
drukarki 3D. W zaleznosci od ilosci danych zadanie
drukowania moze pojawic sie na wyswietlaczu
drukarki z opdznieniem.

Przygotowanie do druku

Rozmieszczenie trzech szyn na platformie roboczej
7 0szczednoscig miejsca

Przegladanie zadania drukowania w oprogramowaniu
Rapid Shape Print Studio
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Aktywacja funkciji eksportu 3MF

Eksportowanie zadania drukowania do pamieci USB



Do stosowania z nastepujgcymi systemami
drukowania:

DMG DentaMile Lab 5 (Pro)

DMG DentaMile Desk RS-5

DMG 3Demax

DMG 3Delite

RapidShape D Series

Straumann P Series

3.31 Wybdr materiatu i maszyny

Otworz Netfabb i wybrac srodowisko urzgdzenia (np.
DMG DentaMile Desk RS-5). Po prawej stronie ekranu
wyswietli 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 NX". Jesli uzytkownik nie
pracowat wczesniej z tym materiatem, moze by¢
konieczne jego utworzenie za pomocg pokretta
ustawien znajdujgcego sie obok wiersza materiatu

W oprogramowaniu.

Przygotowanie do druku

el
- - - =
Interfejs uzytkownika Autodesk Netfabb
v DMG
Workflow: Manual w
Maschine: 3Demax DACH w ﬂ
Plattform: Standard w
Material DMG LuxaPrint Ortho Comfort NX v |y
Teile
e Teile laden
Anerdnung
o Alle Teile anordnen ...
e Alle Teile ausrichten ...
a Teile rotieren ...
Modifikation
o Teile aushohlen ...
o Bodenplatte erzeugen ...
Support

Support hinzufigen ...

Supports entfernen

Bodenplatie erzeugen ...

Baujob erstellen

Dobdr parametrow urzadzenia i materiatu w oprogramowaniu Netfabb
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3.3.2 Importowanie plikow STL

Aby zaimportowac utworzone wczesniej szyny do e Gcaor e g ..‘3". mme | R
programu Netfabb, nalezy otworzy¢ oprogramowanie, i = -
a nastepnie przeciggnac i upusci¢ zadane pliki e —
- P - m

bezposrednio w widoku 3D lub uzy¢ funkcji ,Load

o e it B B

T
—_—

pieces” (zataduj czesci) w obszarze procedury DMG,

aby wybrac pliki. Po zaimportowaniu obiekty sg

natychmiast wyswietlane w widoku 3D.

Import plikéw STL

3.3.3 Wyréwnanie

Materiat LuxaPrint Ortho Comfort NX umozliwia
drukowanie w dowolnej orientacji. Aby zapewni¢
maksymalng precyzje i mozliwie najkrotszy czas
drukowania, zalecamy drukowanie w orientacji
poziomej (od 0° do 20°). Orientacja pionowa sprawdza
sie idealnie w przypadku drukowania wielu szyn

i minimalizuje nakfad pracy potrzebny do usuniecia
pozostatosci konstrukcji wsporczych i wykonczenia.

Wyréwnanie szyn w oprogramowaniu Netfabb

“ Ptaska “  Maksymalna doktadnoscé
‘9 od0°do20° “ Najszybszy czas drukowania

e

“ Najwieksza liczba szyn w jednym zadaniu
drukowania

9 Najmniejszy naktad pracy wymagany do
zeszlifowania pozostatosci konstrukciji
wsporczych

“ Pionowa
“ od80°do90°

“ Crystal Polish

9 Przy nachyleniu 70°
i zrotowaniu 0 30° wokot
0siZ

“ Najlepsze rezultaty
w potaczeniu z kgpielg Crystal Polish

“ Ptaska na zebach

trzonowych 9 Pozwala unikna¢ poziomych
“ od-10°do -15° linii na szynach




3.3.4 Rozmieszczenie na platformie roboczej

Szyny mozna elastycznie umieszczac na platformie
roboczej. W przypadku DentaMile Desk RS-5 na
platformie mozna umiesci¢ maksymalnie trzy szyny
jednoczesnie. W pozycji pionowej mozna wydrukowac
maksymalnie jedenascie szyn. W celu uzyskania
precyzyjnego wyréwnania zaleca sie korzystanie

z widoku z gory.

3.3.5 Tworzenie konstrukcji wsporczych

Szyny wymagajg konstrukcji wsporczych, aby proces
budowy przebiegat sprawnie i bez btedow.

W obszarze procedury DMG nalezy wybrac opcije
»,Dodaj konstrukcje wsporczg”, a nastepnie wybrac
opcje ,Uzyj zintegrowanej konstrukcji wsporczej”

w kolejnym oknie dialogowym. Domysiny styl
konstrukcji wsporczej ,Szyna (miekka)” zapewnia
najlepsze rezultaty oraz umozliwia tatwe |
bezproblemowe usuwanie takich konstrukgciji.
Aktywowac opcije ,Podnies czesci przed wsparciem
(w mm)”, aby unies¢ szyny na wysokos¢ 2-4 mm od
platformy roboczej.

Oprogramowanie automatycznie oblicza optymalng
pozycje konstrukcji wsporczych i umieszcza je miedzy
platforma roboczg a szyna. Reczna edycja konstrukcji
wsporczych nie jest zwykle konieczna. W przypadku
drukowania w pozycji pionowej nalezy sprawdzic¢, czy na
powierzchni dopasowania nie znajdujg sie konstrukcje
wsporcze. W razie potrzeby nalezy je usunac.

3.3.6 Tworzenie ptyty bazowej

Przy drukowaniu szyn w technologii 3D nalezy
zawsze uzywac ptyty bazowej z siatkg szesciokatna.
Ptyta bazowa zapewnia lepsze przyleganie do
platformy roboczej, a tymn samym zapobiega
wystepowaniu btedéw w druku. W przypadku
LuxaPrint Ortho Comfort NX zalecamy nastepujace
ustawienia: rzut kazdej czesci, siatka z komaorkami
szesciokatnymi, wysokos¢: 0,8 mm; promien
komarki: 1,5 mm; przesuniecie od krawedzi: 1 mm;
grubosc¢ scianki: 0,8 mm.

Przygotowanie do druku

|:| Externen Support importieren
|:| Externen Suppert fur mehrere Bauteile importieren

|:| Individuellen Support erstellen

Integrierten Support verwenden I

ISplint (soft}

I Bauteile vor Support anheben (in mm}: 3

Durchfihren...

Abbrechen

Automatyczne tworzenie konstrukcji wsporczej

By Eademmiare errennen

Vi et DA Genatiar p assl
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Tworzenie ptyty bazowej




Projekt, w tym konstrukcje wsporcze i ptyta bazowa,
powinien byc teraz gotowy do druku i wygladac¢ mniej
wiecej tak:

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

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

Przygotowanie do druku

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



3.4 DentaMile CAM MC dla
DentaMile Desk MC-5

3.4.1 Wybor drukarki i materiatu

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

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.

3.4.2 Importowanie obiektéw do druku

Szyny mozna tatwo zaimportowac¢ metoda
Lprzeciagnij i upusc” z odpowiedniego katalogu.
Mozna tez uzyc¢ funkciji ,File Import” (importuj plik), aby
przejsc¢ do plikéw szyn. W obu przypadkach mozliwe
jest zaznaczenie wielu obiektow jednoczesnie.

Przygotowanie do druku

Vol E i Ehckeer- W Druck-Prafil

Drucker

Woms wuu Desk MC-5 - DMG

() GMG LP Oirtha Coerriar MX - 100k

Druschovolumen
13000 x T3.12 x 55.00 men

Pbbrechen

oK

Wybar drukarki i profilu materiatu

ot

Importowanie szyn do programu DentaMile CAM MC




3.4.3 Wyréwnanie

W systemie DentaMile Desk MC-5 szyny mozna
drukowac z idealnym dopasowaniem w dowolnej
orientacji. W przypadku orientacji poziomych lub
katowych wewnetrzna strona szyny, ktora jest istotna
dla dopasowania, powinna by¢ odwrocona od
platformy roboczej (patrz rysunek ,Wyréwnywanie
szyn”), aby zapobiec tworzeniu konstrukciji
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 konstrukcji wsporczych, najlepszym
wyborem jest orientacja pionowa.

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

Przygotowanie do druku 7

L CEEEY SO PR

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

Praktyczna wskazowka:

Materiat LuxaPrint Ortho Comfort NX pozwala
0siggnac wysoki poziom precyzji drukowanych
szyn na urzgdzeniu DentaMile Desk MC-5 we

wszystkich orientacjach. W zaleznosci od pozadanego

dopasowania moze byc¢ konieczne dostosowanie
elementu dystansowego (odlegtosci miedzy szyng
a zebem) w oprogramowaniu CAD (np. 0 0,1 mm).




Przygotowanie do druku

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

Trzy szyny utozone ptasko w urzadzeniu Desk MC-5

W pozycji pionowej na platformie roboczej Desk MC-5
miesci sie od o$miu do dziesieciu szyn,

w zaleznosci od ich rozmiaru. Po ustawieniu szyn
mozna je umiesci¢ w strefie roboczej 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 konstrukcje

wsporcze lub ptyty bazowe bedg na siebie nachodzic,

nie bedzie to stanowito problemu. Dziewieé szyn ustawionych pionowo.
Widok z gory

WHIH

Dziewie¢ szyn ustawionych pionowo.
Widok z boku



3.4.5 Konstrukcje wsporcze

Do bezbtednego procesu drukowania szyny
wymagajg zastosowania konstrukcji wsporczych.
Wybierz opcje ,Generowanie konstrukcji wsporczych”
(1) na pasku narzedzi. Profil konstrukcji ‘DMG LP Ortho
Comfort NX' (2) zostat opracowany specjalnie z mysla
0 tym materiale i zapewnia optymalny rezultat. Kliknij
przycisk ,Automatycznie wygeneruj wszystkie” (3), aby
wygenerowac konstrukcje wsporcze dla wszystkich
obiektow na platformie roboczej. Nastepnie wszystkie
czesci zostang umieszczone kilka milimetréw nad
platforma roboczg i wyposazone w ptyte bazowa.

Nalezy upewnic sig, ze w szynach nie ma konstrukciji
wsporczych, ktore nie zostaty ustawione optymalnie.
Konstrukcje wsporcze, ktore kolidujg z komponentem,
Sg 0znaczone na czerwono i nalezy je usung¢. Mozna
to zrobic, po prostu zaznaczajac je mysza i klikajac
L2usun”. Nalezy sie upewnic, ze usunieto zaréwno
koncowke, jak i baze konstrukcji wsporczej.

Za pomoca funkcji ,Edit” (edytuj) (4) poszczegolne

konstrukcje wsporcze mozna usuwac lub dodawac
wedtug potrzeb do tego samego profilu konstrukcji
WSPOrcze;.

Drukowanie w orientaciji pionowej

W przypadku drukowania w orientacji pionowej funkcja
automatycznego profilu konstrukcji wsporczych
generuje wiecej podpor, niz jest to konieczne. Funkcji
L,Edit” (edytuj) (4) mozna rowniez uzy¢ do usuwania
ewentualnych zbednych konstrukcji. Aby to zrobic,
nalezy nacisngc i przytrzymac przycisk myszy,

a nastepnie narysowac prostokgt wokot obszaru,
gdzie majg by¢ usuniete konstrukcje wsporcze.

Jesli szyna jest drukowana wargowo w kierunku
platformy roboczej, zazwyczaj wystarcza petne
wsparcie w czesci przedniej (patrz rysunek). Dzieki
temu ilos¢ pracy wymaganej do zeszlifowania
pozostatosci konstrukciji wsporczych zostanie
ograniczona do minimum.

Przygotowanie do druku

Generowanie konstrukcji wsporczych w programie DentaMile CAM MC.
W przypadku drukowania w orientacji ptaskiej (0-20°) reczna edycja
konstrukeji wsporczych nie jest zazwyczaj konieczna.

1
o Wi eugns *';;,H.-:g. -
m I Smeneieuqueg e
Port prolie ()} ARG LP Diribo Commbort B0 - 100 Ed
trenpefi 3, D8 P Cirieao Combort N | I
3 L
' ] ittt ek de b B B #

Generowanie konstrukcji wsporczych do drukowania w orientacji
pionowej. Przed reczng edycjg konstrukcji wsporczych (lewa strona)

i po niej (prawa strona). Funkcja edyciji (Srodek) umozliwia dodawanie
i usuwanie pojedynczej konstrukcji wsporczej lub wielu konstrukcii
wsporczych.



Przygotowanie do druku

3.4.6 Tworzenie zadania drukowania i przesytanie “ Shee Obsersicta x
go do drukarki Snckatng
B L . . » Saterame 20051022 _Sebiir K¥ LumaPert Oe Cornbiot MR o
Po wyréwnaniu i wsparciu szyn mozna przystapi¢ do - R AR e
procesu segmentacii, klikajgc przycisk ,,Rozpocznij
segmentacje”. W nastepnym oknie dialogowym A 45 Doesilte Duak MC5 . MG § - !
mozna nadaé zadaniu drukowania nowg nazwe lub MG POy Semin W sl S
zaakceptowac sugerowang. Teraz mozna rowniez e
ponownie sprawdzi¢ i edytowac wszystkie parametry Eauied Toud =) Sreresheren (%]
ii i ) 100087 bannce ok _cormburi vl om =
drukarki i materiatu. :
B oo poskey ol rcaaoss 148 i | x|
i ordocomton bid, 241} 1ad = m
Gesamriiman 6 [ ]

Jesli pojawi sie ostrzezenie, ze obiekty znajduja sie
blisko krawedzi lub poza strefg roboczg, sprawdzic,
czy dotyczy to obiektow, czy ptyt bazowych. Jesli
ostrzezenie dotyczy ptyt bazowych, mozna je

. . L . . . iRyhte ruatw e Hlard anoe mosaal e [abescte
roboczg, konieczna bedzie zmiana ich orientaciji
A OR. Seoen Sanen

i uktadu, a konstrukcje wsporcze mogg wymagac

dostosowania. Przeglad warstw w programie DentaMile CAM MC

Klikng¢ przycisk ,OK, rozpocznij segmentacje”,

aby utworzy¢ zlecenie konstrukcji. Nastepnie
nalezy przesta¢ gotowe zadanie drukowania do
oprogramowania DentaMile Desk MC-5 za pomoca
potgczenia sieciowego lub pamieci USB.



4. Drukowanie

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

Zeskanuj 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 zgodnosc z zatwierdzong procedurg
DentaMile (obstugiwana przez drukarki 3D DMG
DentaMile Lab 5 (Pro), Desk RS-5, Desk RS-1,
3Demayx, 3Delite i Rapidshape).

Umies¢ materiat LuxaPrint Ortho Comfort NX

w podajniku materiatu w drukarce 3D. Upewnij sig, ze
poziom zywicy w podajniku jest odpowiedni, tak aby
jej nie zabrakto, nawet gdy platforma robocza bedzie
w catosci zajeta. Nigdy nie wolno napetniac¢ podajnika
zywicy po brzegi, poniewaz zywica moze sig przelac

i zanieczyscic drukarke.

Rozpocznij zadanie drukowania na drukarce 3D.

Drukowanie

Po zakonczeniu procesu drukowania pozostatg
Zywice mozna ponownie wykorzystac. Mozna to
zrobi¢ na kilka sposobdw. PrzedstawiliSmy je ponize;j:

Przechowywanie zywicy w podajniku materiatu
Aby zachowac zywice gotowa do kolejnych wydrukéw
lub do krotkotrwatego przechowywania, mozna jg

po prostu zostawi¢ w podajniku materiatu. Nalezy

go wowczas przechowywac w drukarce 3D albo

w odpowiedniej, zamknigtej szafce. Nalezy zadbac

0 to, aby zywica byta przechowywana w temperaturze
pokojowej (od 15°C do 25°C), w suchym miejscu bez
dostepu swiatta. Pozwoli to zachowac¢ wysoka jakos¢
materiatu, ktory zawsze jest gotowy do uzycia.

Przechowywanie zywicy w butelce

W przypadku dtuzszego przechowywania zalecamy
przelanie uzytej zywicy z powrotem do butelki.
Najlepiej jest przefiltrowac zywice za pomoca
jednorazowego filtra papierowego (zalecany rozmiar
filtra: 190 mikrometrow), aby usunac wszelkie czgstki
state. Dzieki temu zywica pozwoli uzyskac optymalne
rezultaty podczas kolejnych zadarn drukowania.
Przechowywanie zywicy w szczelnie zamknietej
butelce zapewnia jej niezawodng ochrone przed
czynnikami zewnetrznymi.



5. Obrobka koncowa

Inteligentne potaczenie

Uzytkownicy drukarek DMG DentaMile Desk RS-5, Desk
RS-1, Lab5 (Pro), 3Demax lub 3Delite moga korzystac

z inteligentnego potgczenia miedzy urzadzeniami. Po
zakonczeniu zadania drukowania na drukarce, wszystkie
istotne dane zostang przekazane do modutu obrobki
koncowej, gdzie wystarczy wybra¢ odpowiednie zadanie
drukowania, aby rozpoczgc obrobke.

5.1 Usuwanie nadmiaru zywicy

Gotowe szyny nalezy pozostawi¢ w drukarce 3D na
okoto 10 minut, aby nadmiar zywicy mogt sptynac.
Dzieki temu oszczedza sie materiaty i ogranicza
koniecznosc¢ czyszczenia.

5.2 Odtgczanie czesci od
platformy roboczej

Ostroznie oddzieli¢ wydrukowane szyny od platformy
roboczej za pomocg odpowiedniego narzedzia do
oddzielania (szpatutki, skrobaczki itp.). Wsunac¢
narzedzie pod ptyte bazowa i poluzowac czesci,
delikatnie je podwazajac.

Obrébka koncowa 7

Praktyczna wskazowka:

Przed przystgpieniem do utwardzania korncowego
nalezy unikac bezposredniego kontaktu skory z ptynng
zywicg i szynami. Podczas pracy nalezy zawsze nosic
rekawice ochronne.

Praktyczna wskazowka:

Aby ptynna zywica sciekata jeszcze szybciegj i skuteczniej

z drukowanych obiektow, zaleca sie uzycie elementow
wspomagajacych kapanie. Pozwala to zaoszczedzic¢
materiat do drukowania i ogranicza koniecznosc
wymiany alkoholu izopropylowego w module
czyszczacym (nie dotyczy DentaMlile Desk MC-5).

W dziale do pobrania na stronie
dentamile.com/de/download
mozna znalez¢ szablon ociekacza do
samodzielnego wydrukowania.




5.3 Czyszczenie

Po wydrukowaniu nalezy doktadnie oczyscic¢ szyny,
aby usungc¢ wszelkie pozostatosci zywicy

z powierzchni czesci. Nalezy uzywac wytgcznie
sprzetu czyszczacedo, ktory jest odpowiedni

i przetestowany do uzytku z posiadanym systemem
drukowania (patrz czesc¢ ,Wymagane wyposazenie

i oprogramowanie”).

5.31 DMG DentaMile Wash RS, 3Dewash

(lub RS wash/P wash)
Umiesc¢ wydrukowane szyny w komorze czyszczacej
skierowane strong wewnetrzng w dot, a nastepnie
wybierz program LuxaPrint Ortho Comfort NX lub
odpowiednie zadanie drukowania. Szyny nalezy
czysci¢ 99% alkoholem izopropylowym (IPA).

5.3.2 DMG DentaMile Wash MC

Wydrukowane szyny nalezy umiesci¢ w komorze
czyszczacej w urzadzeniu DentaMile Wash MC,
skierowane strong wewnetrzng w doét. Upewnij sie, ze
alkohol izopropylowy (99%) jest odpowiednio czysty,
wymienic roztwor w razie potrzeby.

Wybierz program czyszczenia Niski i ustawic licznik
czasu na 5 minut, aby doktadnie oczyscic
wydrukowane obiekty.

5.3.3 Kgpiel ultradzwiekowa

W przypadku braku powyzszych urzgdzen
czyszczacych model mozna wyczyscic w kgpieli
ultradzwiekowej z alkoholem izopropylowym (99%).
Zalecamy korzystanie z dwoch oddzielnych
pojemnikow. Pierwszy bedzie stuzyt do mycia
wstepnego (maks. 3 minuty), ktdrego celem bedzie
usuniecie wiekszosci zywicy z poszczegdlnych
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).

Obrébka koncowa 1

Praktyczna wskazowka:

Roztwor czyszczacy w kapieli ultradzwiekowej
zacznie sie zanieczyszczac po kilkukrotnym

uzyciu. Mozna nim wowczas zastgpic bardziej
zanieczyszczony pojemnik uzywany do mycia
wstepnego, ktory z kolei wymaga odpowiedniej
utylizacji. Nastepnie mozna uzy¢ nowego pojemnika
z alkoholem izopropylowym jako gtownego
pojemnika czyszczacego.

Powietrze
Ultradzwieki Ultradzwigki sprezone/
powietrze
Alkonol izoélrlé%r;%wy
izopropylowy (Swiezy)
) : 10-60 s/
3 min 2 min 30 min
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. takich urzgdzen do utwardzania koncowego, ktore
5.4 Suszenie i kontrola wzrokowa acz rezan o
zostaty zaprojektowane i zatwierdzone dla danego

o ) ) systemu drukowania (patrz czes¢ Wymagane
Przed przystapieniem do utwardzania koricowego o ) ) i i
) . o wyposazenie i oprogramowanie). Nigdy nie uktadac
nalezy upewnic sie, ze szyny catkowicie wyschty. ) o ;
o ) , szyn jedna na drugiej w komorze utwardzania
W tym celu uzy¢ sprezonego powietrza lub . ) .
» . o ) Swiattemn; nalezy upewnic sie, ze elementy sg
pozostawi¢ czesci do wyschnigcia na powietrzu o )
L : naswietlane ze wszystkich stron.
na mniej wiecej 15 minut.

5.6 Usuwanie konstrukciji

Po wysuszeniu nalezy doktadnie sprawdzic¢
wsporczych

wydrukowane szyny i upewnic sie, ze:
“ Sgone czyste i catkowicie suche, a na ich ) ) )
) o ) o Usungc¢ konstrukcje wsporcze za pomocg nozyczek
powierzchni nie ma zadnych pozostatosci ptynu } i ,
o ) i dentystycznych, szczypiec skosnych lub narzedzia
CZyszCczacego ani Zywicy (Co mozna rozpoznac po
btyszczacej powierzchni obiektu).

“7 Na powierzchni nie wida¢ zadnych niedoskonatosci,

recznego z tarczg tngca. Pozostatosci mozna
nastepnie odcig¢ nozem do gipsu. Mniejsze
pozostatosci mogg zostac zeszlifowane, kiedy

spekan ani statych czastek zywicy.
szyny bedg gotowe.

Jezeli na obiektach nadal znajdujg sie ptynne resztki ) o o
o o ] o Szyny nalezy sprawdzi¢ pod katem peknigc i innych
Zywicy, mozna je usungc np. aerozolem zawierajagcym ] o ) B

. . uszkodzen. Uszkodzone czesci nalezy wyrzucic
IPA lub Sciereczka namoczong w IPA. Pozostatosci ) i
o i L ) o i wydrukowac nowe.
zywicy mozna rowniez sptukac poprzez krotkie

zanurzenie obiektu w czystym pojemniku z IPA.
Nastepnie doktadnie osuszy¢ szyny w sposob
opisany powyzej.

Praktyczna wskazowka:

Chociaz reczne odcinanie konstrukcji wsporczych jest

5.5 Utwardzanie koncowe

) ) i ) ) Szybsze niz za pomoca narzedzi, mozna w ten sposob
Prawidtowe utwardzanie korcowe jest wazne dla : , -
) o ) wyrwac mate obszary z szyn i tym samym uszkodzi¢
uzyskania optymalnych wtasciwosci mechanicznych : : : .
) o je, a nawet zniszczy¢. W zwigzku z tym zalecamy
biozgodnych obiektéw i ich doskonatego

korzystanie z narzedzi.

dopasowania. Dlatego nalezy zawsze przestrzegac
okreslonych warunkdw procesu i uzywac wytgcznie

Wersje 385 nm:
DentaMile Cure RS DMG LuxaPrint Ortho Comfort NX
DMG 3Decure DMG LuxaPrint Ortho Comfort NX
DentaMile Cure MC* OrthoCOM-DMG LP
Otoflash 2 x 2000 btyskow (w trakcie procesu nalezy obracac szyny)
RS Cure/ P Cure DMG LuxaPrint Ortho Comfort NX
Wersje 405 nm:
Otoflash 2 x 3000 btyskow (w trakcie procesu nalezy obracac szyny)

* Jedli program koricowego utwardzania materiatu Ortho Comfort NX nie jest dostepny w ulubionych urzadzeniach, nalezy skontaktowac sie
Z naszym dziatem wsparcia.



Obrobka koncowa

5.7.3 Czyszczenie szyn z pozostatosci po
polerowaniu

, o o Szyny mozna czysci¢ w kagpieli ultradzwiekowej

LuxaPrint Ortho Comfort NX umozliwia szybkie i tatwe
. o o ) w roztworze mydta w temperaturze 30°C przez 15

szlifowanie i polerowanie. Uzycie polerki pozwala ) . ) oo

] ] , ) ] minut. W razie potrzeby szyny nalezy czysci¢
uzyskac gtadka, btyszczaca powierzchnie. Aby unikngé o

i , , ) szczoteczkg do zebdw i wodg z mydtem. Uporczywe
wad na powierzchni szyny, podczas szlifowania - ) ) i
) ) o o ) pozostatosci po polerowaniu mozna usungc poprzez
i polerowania nalezy uzywac niskich obrotéw. Podczas o )
. ) ) krotkie i punktowe czyszczenie parg wodng. Uwaga:
przygotowywania szyn stomatologicznych nalezy ) ] .
i ) Dtuzsze, punktowe czyszczenie parg wodng moze
stosowac aktywny system wyciggowy w celu o )
i . spowodowac znieksztatcenie szyny.

odprowadzania powstajgcego pytu.

5.71 Obrobka na miejscu
Do usuwania pozostatosci konstrukciji wsporczych
i wygtadzania powierzchni szyny mozna uzy¢ wiertta
z weglika wolframu i/lub cienkiego krgzka z wiokniny.
Do polerowania szyny uzywa sie szczotki
Z koziego wiosia i pasty polerskiej (nalezy
pamietac¢ o stosowaniu niskiej predkosci
obrotowe)).
Aby nadac¢ szynom gtadkg powierzchnig, stosuje
sie tarcze polerskg o wysokim potysku.

5.7.2 Obrébka polerka

Etapy polerowania Materiat Wdrozenie

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 drobnoziarniste predkoscig 3000 obr/min
Szyna musi zostac¢ doktadnie zwilzona mieszaning pumeksu i wody,
aby umozliwic jej schtodzenie

Powstaje chropowata powierzchnia o drobnym ziarnie

Wyptukac szyne z mieszaniny pumeksu i wody

pod biezgca zimng woda

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

Powstaje widoczne wykonczenie o wysokim potysku

Koncowe polerowanie przy 1500 obr/min

Powstaje docelowe wykoriczenie o wysokim potysku




Sprawdzenie doktadnosci dopasowania

6. Sprawdzenie doktadnosci

dopasowania

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

W réznych badaniach" 2 analizowano doktadnosé 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
zwrdconej w strone zebdw) 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 NX, drukarki 3D DMG
3Demax, urzadzenia czyszczacego DMG 3Dewash

i urzadzenia do utwardzania korncowego DMG
3Decure wykazuje srednie odchylenia rzedu

46 mikrometrow. Jej doktadnosc jest zatem
porownywalna z doktadnoscig szyn produkowanych
lub frezowanych metodami tradycyjnymi.

Doktadnosé powierzchni dopasowania szyny stomatologicznej wykonanej
przy zastosowaniu zatwierdzonej procedury DentaMile. Srednie
odchylenie wynosi 46 pm. Prawie cata powierzchnia przylegania (39%)
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.

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