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3D-Druck von
Okklusions- und
Knirscherschienen
mit SLA-3D-
Druckern von
Formlabs

Formlabs bietet zwei verschiedene Materialien

fur die Herstellung von Schienen an:

Dental LT Clear Resin: ein bruchfestes Material

fur starre Okklusions- und andere Zahnschienen.
Dental LT Comfort Resin: ein langlebiges

Material fir flexible Okklusions-, Knirscher- und
Bleichschienen mit hohem Tragekomfort.

Diese Harze sind biokompatible Materialien der
Klasse Il/lla, die sowohl in den USA als auch in
der EU fir die langfristige intraorale Anwendung
genehmigt sind. Beide Materialien lassen sich
leicht auf hohe optische Transparenz polieren
und halten Verfarbungen langfristig stand.
Dieser Leitfaden erlautert den vollstandigen
Arbeitsablauf zur Herstellung von 3D-gedruckten

Okklusionsschienen mit den SLA-3D-Druckern von Formlabs, flir prazise Ergebnisse bei jedem

Schritt.


https://dental.formlabs.com/de/shop/materials/dental-lt-clear-resin-v2/
https://dental.formlabs.com/de/shop/materials/dental-lt-comfort-resin/

Sehen Sie sich hier ein Video uUber den Arbeitsablauf an.

Grundausstattung

Von der Zahnarztpraxis bereitgestellt

e Eine physische oder digitale Abformung des Patientengebisses

o Ein Rezept mit dem gewlinschten Schienentyp

Benotigte Hardware und Materialien

Von Formlabs hergestellt

e 3D-Drucker Form 4B
e Harztank fiir jedes Harz

e Form 4 Mischer fiir jedes Harz

e Form 4 Build Platform oder Form
4 Flex Build Platform

e Dental LT Clear Resin (V2) oder
Dental LT Comfort Resin

e Form Wash V2 oder Form 4
Finish Kit

e Form Cure V2 oder Form Cure

Benotigte Software

Von Formlabs entwickelt

Neueste Versionen von PreForm Dental

und Firmware

1. Scan

Produkte von Drittanbietern

¢ Ein zahntechnnisches Handstlick
und Werkzeuge fir PMMA

e Isopropylalkohol (IPA)

o Optional:

o Desktop-Scanner (zur
Digitalisierung einer
physischen Abformung)

o Ein Dampfstrahler

o Ein Ultraschallbad

o Bimsstein und Poliermittel

Produkte von Drittanbietern

Software fiir das Dentaldesign oder
Outsourcing zu einem Dentaldesign-
Dienstleister

Fiir das Entwerfen von Okklusions- oder Knirscherschienen in Dentaldesign-

Software wird eine digitale Abformung der Patientenanatomie benétigt. Scannen

Sie Patient*innen daflir direkt mit einem 3D-Intraoralscanner oder scannen Sie

eine physische Abformung oder ein gegossenes Modell mit einem Desktop-3D-

Scanner.


https://www.youtube.com/watch?v=U8z_k6bB2YY&t=3s
https://dental.formlabs.com/de/products/form-4b/
https://dental.formlabs.com/de/shop/accessories/form-4-resin-tank/
https://dental.formlabs.com/de/shop/accessories/form-4-resin-tank-mixer/
https://dental.formlabs.com/de/shop/accessories/form-4-build-platform/
https://dental.formlabs.com/de/shop/accessories/form-4-flex-build-platform/
https://dental.formlabs.com/de/shop/accessories/form-4-flex-build-platform/
https://dental.formlabs.com/de/shop/materials/dental-lt-clear-v2-resin/
https://dental.formlabs.com/de/shop/materials/dental-lt-comfort-resin/
https://dental.formlabs.com/de/shop/post-processing/form-wash/
https://dental.formlabs.com/de/shop/post-processing/form-4-finish-kit/
https://dental.formlabs.com/de/shop/post-processing/form-4-finish-kit/
https://dental.formlabs.com/de/shop/post-processing/form-cure/
https://dental.formlabs.com/de/shop/post-processing/form-cure-1st-gen/
https://dental.formlabs.com/de/software/preform/

Roygens

2. Design

2.1 Entwurf der dentalen Anwendung

Es gibt viele Softwareoptionen fiir das digitale Design von Okklusionsschienen. In
diesem Anwendungsleitfaden gehen wir auf die Parameter von 3Shape Dental
System und ExoCAD ein.

Auflerdem gibt es Anbieter flir zahnmedizinisches CAD, denen Sie die
digitalisierte Abformung zusenden kdnnen, um ein Design zu erhalten.

Allgemeine Anforderungen an die Konstruktion

Bitte befolgen Sie den entsprechenden Fertigungsleitfaden fir
materialspezifische Konstruktionsanforderungen wie etwa die Mindeststérke der
Okklusionsflache und die Mindestwandstarke.

Einstellungen in 3Shape & exocad

Dental LT Clear Resin (V2): Ein Versatz von 0,05 mm bis 0,1 mm (je nach Fall und
gewlinschter Anschmiegung: je kleiner der Wert, desto enger die Passung)

Dental LT Comfort Resin: Ein Versatz von 0,0 mm bis -0,03 mm (je nach Fall und
gewlinschter Anschmiegung: je kleiner der Wert, desto enger die Passung)



2.2 Export der STL-Datei

Sobald das Design spezifikationsgemaf3 abgeschlossen ist, kann die Fertigung
beginnen. Die meisten zahnmedizinischen Designprogramme erstellen die
Fertigungsdateien im STL-Format. Ziehen Sie die Datei in die
Druckvorbereitungssoftware PreForm Dental.

3. Druck

Anmerkung
Neueste Versionen von PreForm und Firmware verwenden

3.1 Datei(en) importieren

Befolgen Sie die Anweisungen zur Aktivierung des Dental-Arbeitsbereichs in
PreForm. Offnen Sie PreForm und richten Sie Ihren Schienen-Druckauftrag mit
einem passenden Preset ein. Hier finden Sie Anweisungen zu Folgendem:

e Wie Sie den Dental-Arbeitsbereich in PreForm aktivieren und verwenden
e Wie Sie ein Preset erstellen

Der Dental-Arbeitsbereich von PreForm tbernimmt den Import, die Ausrichtung
und die Stiitzstruktur-Generierung fiir Ihre Schiene nach optimalen Parametern.


https://support.formlabs.com/s/article/Preparing-dental-scans-for-printing-with-PreForm-Dental-Workspace-Form-2-Form-3B-Form-3BL

o0 e PreForm

You are using the Dental Work:

Learn more.

What Would You Like to P

Choose a preset below to automatically prepare your models for printing.

New Preset

Orthodontic Models. Occlusal Guards

or, set up yougflint manually.

Impor{jParts

Choose parts that will automatically be set up forfbrinting. STL, OBJ, and 3MF files are supported.

+

Select Parts {
or, drag and drop into this window

Select a Printer

Choose a printer that you'd like to send your models to. (This is optional)

Q search Printers.
Printer Model Status Consumables % Manage Devices
& Aptseadragon Form 3 (Early 2019) Ready to Print W white va &4 White V4
8 samyButterfly Form 3 (Early 2019) Idle W White v4 L4 White V4
B saimyskunk Form 3 (Early 2019) 1h 51m remaining i Grey V4 L Grey V4
a

v Show More Printers (59)

ese PreForm

What Would You Like to Print?

Choose a preset below to automatically prepare your models for printing.

New Preset

Orthodontic Models. Occlusal Guards

O, set up your print manually.

Import Parts
Choose parts that will automatically be set up for printing. STL, GBJ, and 3MF files are supported.

+

Select Parts
or, drag and drop into this window

Select a Printer
Chaese a printer that you'd like to send your madels to. (This is optional)

Printer Model Status Consumables [ Manage Devices
B Avidinganemone Form 3 (Early 2019) Ready to Print W Greyvd &.Greyva
& AcaressiveCat Form 3 (Early 2019) Idle &4 White v4
& Aptanteiope Form 3 (Early 2019) Idie W Black v4 &4 Black V4

~ Show More Printers (59) -

PreForm

‘What Would You Like to Print’

Choose a preset below to automatically prepare your medels for printing.

New Preset

Orthodontic Models Occlusal Guards

Or, set up your print manually.

Import Parts
Choose parts that will automatically be set up for printing. STL, OBJ, and 3MF files are supported.

12-protective-splint x

+

Select Parts
or, drag and drop into this window

Select a Printer
Chaese a printer that you'd like to send your medels to. (This is aptional.}
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Printer Model Status Consumables {2 Manage Devices
I B AntfulWombat Form 38 Ready to Print ) Dentsi LT V2 £ Dental LT V2 ‘
)

Import and Setup
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3.2 Beruhrungspunkte anpassen

Der Dental-Arbeitsbereich von PreForm generiert Stlitzstrukturen automatisch
basierend auf den Materialeigenschaften. lhre Stiitzen werden mdoglicherweise
auf ungeeigneten Flachen platziert, etwa an Kontaktpunkten von Antagonisten
oder dynamischen Okklusionskontaktflachen. Fiir optimale Ergebnisse empfehlen
wir, das Stitzstrukturen-Meni zu 6ffnen und die Berlihrungspunkte der Stiitzen
wie gewinscht anzupassen.

Verringern Sie auf keinen Fall die Anzahl der Stiitzstrukturen und stitzen Sie lhre

Schiene immer ausreichend an den Stellen, die der Konstruktionsplattform am
nachsten sind.

PreForm farbt Stellen rot ein, die eventuell mehr Stitzstrukturen bendtigen.

Stellen Sie sicher, dass in der rechten Mendileiste Job Info (Druckauftragsinfo) bei
Printability (Druckbarkeit) ein griiner Daumen angezeigt wird.



Edit Supports

Internal Supports ()

- Touchpoint Size &

Support All M

Cancel

3.3 Layout

Bei normalen Drucken empfehlen wir, die Teile in der Mitte der
Konstruktionsplattform zu platzieren.

Beim Druck mehrerer Teile optimieren Uberlappende Rafts die Ausnutzung des
Konstruktionsvolumens. Zudem sparen Sie so Material.

Layout X
eset

LAYOUT SETTINGS
Scan Model Spacing () Odmm 5
P Overlap Rafts @

Lock Rotation

Orient Layout Al

DUPLICATE

SSSSS
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Create

ARRAY

Array Models...

MIRROR

Mirror Models

3.4 Druckauftrag an Drucker senden

Klicken Sie auf die orangefarbene Schaltflache Print Now (Jetzt drucken) oder
Upload Job (Auftrag hochladen), um den Druckauftrag an den Drucker zu senden



(welche Sie in diesem Dialogfeld sehen, hangt von der aktuellen Konfiguration

des ausgewahlten Druckers ab).

Printer
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Manufacturing Quote

LT Comfort 11
LT Comfort 11

LT Comfort 11
0400 mm
Default
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3.5 Drucker einrichten

Schiitteln Sie die Kartusche mit dem Druckmaterial und setzen Sie sie
anschlief3end in den 3D-Drucker Form 4B ein, zusammen mit einer
Konstruktionsplattform und einem kompatiblen Harztank.

den Druck zu starten.

angezeigt werden.

Der Drucker schlief3t den Druckvorgang automatisch ab.

Achtung

Zur vollen Gewahrleistung der Konformitat und Biokompatibilitat erfordern
Kunstharze fiir Schienen einen eigenen Harztank und eine eigene
Konstruktionsplattform. Verwenden Sie den Form Wash entsprechend auch
nur mit anderen biokompatiblen Kunstharzen wie z. B. Surgical Guide Resin.

4. Nachbearbeitung

Vorsicht

Tragen Sie bei der Handhabung ungehérteter Kunstharze und Teile immer
Handschuhe.

Wahlen Sie den Druckauftrag tiber den Touchscreen des Druckers aus, um

Befolgen Sie alle Anweisungen oder Dialoge, die auf dem Druckerbildschirm



Anmerkung

Die Nachbearbeitungsschritte fiir Dental LT Clear Resin (V2) und

Dental LT Comfort Resin unterscheiden sich. Bitte entnehmen Sie die
entsprechenden Informationen dem Fertigungsleitfaden lhres Schienen-
Druckmaterials.

Fertigungsleitfaden: Dental LT Clear Resin

Fertigungsleitfaden: Dental LT Comfort Resin

- J

4. Entfernen von Teilen

Entfernen Sie die Druckteile von der Form 4 Flex Build Platform, indem Sie die

Seitengriffe betatigen. Verwenden Sie bei Drucken auf der Form 4 Build Platform

einen Spachtel.

4 N

Tipp
Druckteile konnen im Form Wash auch direkt auf der
Konstruktionsplattform gewaschen werden.

4.2 Waschen

Vorsichtsmaf3nahmen

1. Das Waschen des Druckteils mit Losungsmitteln sollte in einer gut
beliifteten Umgebung erfolgen sowie mit geeigneten Schutzmasken
und -handschuhen.

2. Abgelaufenes oder unverbrauchtes Kunstharz muss gemaf3 den
ortlichen Vorschriften entsorgt werden.

3. IPA ist gemaf3 den ortlichen Vorschriften zu entsorgen.

4. Verwenden Sie fiir biokompatible Teile eine eigene Wascheinheit,
um Verunreinigung zu vermeiden.


https://media.formlabs.com/m/610dcc918cd90efe/original/Dental-LT-Clear-V2-Manufacturing-Guide.pdf
https://media.formlabs.com/m/1973a3657f66cf9c/original/-ENUS-Dental-LT-Comfort-Manufacturing-Guide.pdf
https://dental.formlabs.com/de/shop/accessories/form-4-flex-build-platform/
https://dental.formlabs.com/de/shop/accessories/form-4-build-platform/

Platzieren Sie die Druckteile in einem mit Isopropylalkohol (IPA) gefiillten Form
Wash (2. Generation) und waschen Sie sie gemaf3 der im Fertigungsleitfaden
angegeben Waschdauer fiir Ihr Schienen-Druckmaterial.

Alternativ kann ein Ultraschall-Waschgerat eingesetzt werden. Genauere
Anweisungen finden Sie im Fertigungsleitfaden.

Beim Waschvorgang missen die Teile vollstandig mit IPA bedeckt sein.

i I.m ] H—HH =
|

Hinweis
Eine zu lange Waschdauer beeintrachtigt die Maf3genauigkeit und die
Leistung von Druckteilen mit der Zeit.

Tipp
Eine mit IPA gefiillte Druckflasche oder Druckluft kdnnen bei der Reinigung
hilfreich sein, insbesondere bei Vertiefungen in der Intaglio-Anatomie.

Verwenden Sie Druckluft zum Trocknen der Teile.




4.3 Trocknen

Hinweis

Flr optimale mechanische Eigenschaften und Biokompatibilitdt sind die
empfohlenen Trockenzeiten nach dem Waschen der Druckeile in Alkohol
unbedingt einzuhalten, bevor die Teile im Form Cure platziert werden.

Nehmen Sie die Teile aus dem IPA und lassen Sie sie bei Raumtemperatur an der
Luft trocknen. Die genaue Trocknungszeit ist dem Fertigungsleitfaden Ihres
Harzes zu entnehmen.

Untersuchen Sie die Druckteile, um sicherzustellen, dass sie sauber und trocken
sind.

Vor den nachsten Schritten dirfen sich kein Restalkohol, kein tiberschiissiges
flissiges Kunstharz und keine Riickstdnde auf den Oberflachen befinden.

4.4 Nachhartung

Platzieren Sie die trockenen Druckteile in einem Form Cure und héarten Sie sie
gemaf den empfohlenen Nachharteeinstellungen Ihres Schienen-Druckmaterials
nach. Bitte beachten Sie den Fertigungsleitfaden.



formlabs %% ‘07 : ZE

4.5 Entfernen der Stiitzstrukturen

Stutzstrukturen konnen mit den im Finishing_Tools Kit enthaltenen

Seitenschneidern, einem Handstiick mit Hartmetallfraser, einer doppelseitigen
Diamantscheibe oder einer Pinzette entfernt werden. Das manuelle Abreif3en von
Stitzstrukturen kann das Teil beschadigen oder Vertiefungen hinterlassen. Die
Stitzstrukturen kénnen vor oder nach der Nachhartung entfernt werden.
Untersuchen Sie die Teile auf Risse und entsorgen Sie sie, falls sie durch
Beschadigungen unbrauchbar sind.



https://support.formlabs.com/s/article/finishing-tools?language=en_US

4.6 Glatten der Stutzberuhrungspunkte

Entfernen Sie verbleibende Stiitzstrukturen mit einem Handstiick und glatten Sie
die Bertihrungspunkte. Fiir diesen Prozess kann ein mittleres Scotch-Brite-Rad,
ein Siliziumkarbid-Schleifkérper (griin) oder eine Gummisiliziumfrase verwendet
werden. Alle Werkzeuge, die flir das Polieren von PMMA-Anwendungen
verwendet werden, sind ebenfalls geeignet.

4.7 Polieren mit Handstiick

Schleifen Sie mit einer Silikondiamantscheibe und einem weichen Schleifrad vor.
Polieren Sie mit einer Hochglanzpolitur und einem Filzrad. Schlieen Sie das
Polieren mit einem Wollrad ab.

4.8 Polieren mit einer Drehmaschine

Verwenden Sie zunachst eine Schwabbelscheibe mit Bimsstein. Verwenden Sie
fur den Feinschliff eine Schwabbelscheibe mit einer Hochglanzpolitur-
Komponente, die fiir PMMA bestimmt ist. Stellen Sie sicher, dass das Teil



vollstandig trocken und frei von Bimsstein ist, bevor Sie zur Hochglanzpolitur
ubergehen.

5. Anweisungen zur Pflege

Vollstandig nachbearbeitete Teile konnen gereinigt und desinfiziert werden. Bitte
entnehmen Sie die detaillierten Empfehlungen dem Fertigungsleitfaden Ihres
Schienen-Druckmaterials.



