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PALA® Mill&Cast

Giving a hand to oral health.




DER VOLLST

PALA® Mill&Cast

VP06 9

Modellscan Prothesen- Optionales . Nesting 1. Frasschritt Disk befiillen Polymerisa- 2. Frasschritt Finalisierung Charakteri-

Labor Scanner Design Try-in . CAM-Software Zahnbogen mit tion Prothese Prothese sierung

- stl-Datei CAD-Software 2.B. dima Print - basal frasen PalaXpress® der Disk frasen polieren Prothese indivi-
3Shape Denture Try-in dualisieren

AUSSTATTUNG, D

Design-Software (3shape, exocad)

Zahn-Bibliotheken, z. B. Pala Zahnbibliothek mit Mondial

CAM-Software (Pala Mill&Cast Add-On auf imes oder cara V5 mind. Version 2024)
Frasmaschine (Baureihe imes 350 oder cara mill 3.5 mit Nullpunkt-Spannvorrichtung)
Fraswerkzeuge T11, T12 & T36 (je 6mm Schaft)

PALA® Mill&Cast Disk

PalaXpress

Anmisch- und Dosierbecher

INHALTSVERZEICI

. Design von Prothesen und Erstellung von STL-Dateien am Beispiel eines 3Shape-Designs
. Vorbereiten von STL-Dateien fiir die Ubertragung in die cara Mill CAM 5 Software
. Ubertragung von STL-Dateien auf CAM 5 smart Software
. Frasvorgang 1 ,Zahnbogen basal“
. Fullvorgang mit PalaXpress und Polymerisation
. Frasvorgang 2 , Endgliltige Prothese”
Fertigstellung der Prothese




1. DESIGN VON PR
VON STL-DATEIEN £
DESIG NS (Auswahl von Zahnbibliothek, Dongle etc).

roduktion zu aktivieren, miissen Sie sie auf lhrem Dongle aktivieren.
nsprechpartner.

Auftragssystem

Erstellen Sie einen Auftrag mit Anatomie:

Material: PALA Mill&Cast Teeth

Farbe: Mono

Typ: Artificial Tooth Type

Herstellungsverfahren: cara Mill 3.5 PALA Mill&Cast

Connector: Frei wahlbar

Gingiva:

Material: PALA Mill&Cast Teeth

Farbe: Mono

Typ: PALA Mill&Cast

Herstellungsprozess: cara Mill 3.5 PALA Mill&Cast




2. VORBEREITEN
DIE UBERTRAGUN
SOFTWARE

Generieren Sie CAM-Ausgabe-STL-Dateien der Konstruktion
(F7).

Offnen Sie den Auftrag.

Wahlen Sie Ihren Auftrag im 3Shape Dental Manager aus
und suchen Sie nach dem Ordner ,,CAM Output®.

Wahlen Sie die obere oder untere Monoblock-STL-Datei.




PALA digital

3. UBERTRAGUNG \
CAM 5 SMART SOF]

Offnen Sie das Programm caraMill CAM 5 smart.

1. Erstellen Sie ein neues Projekt.

2. Wahlen Sie die Maschine cara Mill 3.5.

3. Wahlen Sie das neue Modul ,Pala Mill&Cast*
auf der Registerkarte Material aus.

- Offnen Sie die Datensétze auf dem externen Speicherort.
modified
. 0904_20240318_1534056019_0.5t1 ?:::/mm 10:19
0904_20240318_1534056019_1.st! 2024/08/23 10:19 g - . . W . . .
L iymion ng Offnen Sie den Speicherort und wahlen Sie die Datei
#0004 20240318 1534056019 2 Monoblock.stl i 2024/08/23 10:19 L
i 0904 20240318 1534056019 3l 2024/08/23 10:19 6 Monoblock.stl“ aus.

# 0904 20240318_1534056019_3_Monoblock.stl 2024/08/23 10:19
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Bitte wahlen Sie die Rohlingh6he von 35 mm.

Die Zahngarnituren mussen sich im zahnfarbenen Bereich
befinden.

Bitte andern Sie die Hohe und die Position der Pins.
Die optimale Position der Haltestltzen befindet sich vorne
zwischen dem 3. und 4. Zahn und im Seitenzahnbereich

(tuber maxillae).

Die HaltestUtzen sollten auf der Prothesenbasis unterhalb
des Sulcus (gelbe Linie) platziert werden.

Andern Sie die Position der Totalprothese in eine mittlere
Position, die Begrenzung von 6 mm muss bestehen bleiben.

Hinweis: Achten Sie beim Ausrichten der Disk darauf, dass
sich die Prothese nicht auBerhalb des Frasbereichs befindet
(Warnmeldung wird angezeigt).
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" PALA digital

Klicken Sie auf den Button , Start Mill“ und dann auf der
rechten Seite auf ,Save toolpath®.

AbschlieBend wird die Berechnung des Prothesenmoduls
gestartet: Oberkiefer oder Unterkiefer im Popup-Fenster
auswahlen.

Bitte achten Sie darauf, die benannten Tools zu verwenden!

Hinweis: Es muss sichergestellt sein, dass die Werkzeuge
verflgbar sind (T11, T12, T36).

Durch die Berechnung werden zwei Dateien erzeugt.




Bitte spannen Sie den Kulzer-Rohling mit dem Reservoir
nach unten in die Frdsmaschine ein.

Hinweis: Bitte schrauben Sie den Rohling analog zu PMMA-
Rohlingen ausreichend fest!

Ubertragen Sie die Daten auf die Frasmaschine und richten
Sie diese mit den benannten Werkzeugen ein.

Starten Sie den Frasprozess der Kulzer Prothese Teil eins.

X 110.00 Y 0.00

Entfernen Sie den gesamten Blankhalter nach Ende der
Fréaszeit (ca. 20 min) aus der Frdsmaschine.

Bei Bedarf die Disk mit dlfreier Druckluft von Schleifstaub
und Spanen befreien.

Hinweis: Der Rohling muss in der Nullpunkt-Spann-
vorrichtung verbleiben!




' PALA digital

5. FULLVORGANG MIT PALAXPF
POLYMERISATION

Vorbereitung des Drucktopfes:

Drucktopf sollte frei von Verunreinigungen sein und mit
frischem Wasser geflllt sein - vorher reinigen und ggf.
Wasser nachfullen.

Fur Drucktdpfe wird generell destilliertes Wasser empfohlen.
Der Drucktopf sollte mindestens zur Halfte geflillt sein, um

eine vollstandige Abdeckung der Nullpunkt-Spannvorrich-
tung wéhrend der Polymerisation zu gewéhrleisten.

Platzieren Sie die Nullpunkt-Spannvorrichtung aus dem
ersten Frasvorgang auf der Werkbank.

Sichern Sie die Nullpunkt-Spannvorrichtung gegen
Umkippen, z. B. mit Putty-Material auf Silikonbasis.

Das Mischungsverhéltnis betragt 10g Pulver : 7ml FlUssigkeit.
Empfohlen wird 130g Pulver : 91 ml Fllssigkeit. Bitte auf
einen ausreichend groBen Anmischbecher achten.

Die Flussigkeit im Anmischbecher vorlegen, die entspre-
chende Pulvermenge zligig innerhalb von maximal 10 sec.
hinzufiigen und weitere 20-30 sec. zu einem homogenen
Teig verrihren. Blasenbildung vermeiden.




Dann den Teig fur 90 Sekunden ruhen lassen.

Das Reservoir der PALA® Mill&Cast Disk anschlieBend von
der Mitte aus vollstandig mit dem Teig aufflllen, so dass die
Disk vollstandig gefullt ist und die Oberflache leicht konvex
ist.

PalaXpress ist nach dem Anmischen bei einer Raumtempe-
ratur von 23°C (73°F) ca. 3 min. gieBbar, nach 4 min.

wird eine plastische Phase von ca. 7 min. Dauer erreicht.
Die Verarbeitungszeit ist von der Umgebungstemperatur
abhangig.

Die Polymerisation im Palamat erfolgt frihestens in der 7. min.
Der optimale Zeitpunkt wird durch leichtes Kippen der Null-

punkt-Spannvorrichtung bestimmt. Dieser ist erreicht,
sobald nur noch eine leichte Wellenbildung der Oberflache
erkennbar ist.

Hinweis: Das genaue Timing kann durch Teigflussprifung
bestimmt werden: Durch leichtes Kippen der Nullpunkt-
Spannvorrichtung sollte eine wellenférmige Struktur
entstehen, aber der PalaXpress-Teig sollte nicht Uber die
Rander der Disk flieBen oder Uberlaufen.

Hinweis: Bei gekihlten Medien oder niedrigen Raum-
temperaturen wird die Wartezeit 1anger, heiBe Temperaturen
kdnnen das Quellen beschleunigen, was zu niedrigeren
Zeitlimits fuhrt.

Platzieren Sie die komplette Nullpunkt-Spannvorrichtung
mit ausgegossener PALA® Mill&Cast Disk und den
Fixierclips vorsichtig in das DruckgefaB des Palamat®.
Die Polymerisationszeit im Druckgefal3 betragt 30 min,
Wassertemperatur 55°C (131°F), Druck 2 bar.

Bitte beachten Sie auch unsere Gebrauchsanweisung
fur PalaXpress.




' PALA digital

Nach Entnahme aus dem Druckgefal3 die Disk in der
Nullpunkt-Spannvorrichtung vor der weiteren Bearbeitung
an der Luft auf Raumtemperatur abkihlen lassen. Dies
dauert ca. 2 Stunden.

Hinweis: Das Material sollte nicht abgeschreckt werden,
um Spannungen zu vermeiden.

6. FRASVORGANG 2 ,,[ENDGULTI

Nach der im vorherigen Schritt beschriebenen Ruhezeit
spannen Sie die Nullpunkt-Spannvorrichtung mit der
geflllten Disk in die Frasmaschine ein.

Hinweis: Auch hier ist darauf zu achten, dass die (nun
geflllte) Disk in der Frasmaschine nach unten zeigt,
genau wie beim ersten Frasschritt.

Starten Sie den Frasprozess des Kulzer Prothesenmoduls
Teil zwei (Fraszeit ca. 2h).

Lésen Sie die Disk aus der Nullpunkt-Spannvorrichtung und
entfernen Sie sie aus der Maschine.




PALA digital

Die Verbinder an der Prothese werden mit einem Kappfras-
werkzeug abgeschnitten und geschliffen.

Die restlichen Schleifspuren und Ubergénge kénnen mit
einem Vorpolierer geglattet werden.

Die Vorpolitur erfolgt am Poliermotor mit Birsten und
Bimsstein, gefolgt von der Hochglanzpolitur mit einem
Baumwollschwabbel und Polierpaste.
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