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Ubersicht

() cara Print Cockpit

cara Print Cockpit ist eine Datenaufbereitungssoftware fiir die Additive Fertigung
mit cara Print Cube Druckern. Um CAD-Dateien fiir den Druck vorzubereiten,
ermoglicht die Software dem Benutzer:

» den Slicer ,,Voxeldance Tango* zu starten und die Tango-Slices in druckbare
cara Print Cube Dateien (.capc ) umzuwandeln

» den Druckauftrag tiber das Netzwerk oder ein USB-Laufwerk an cara Print
Cube Drucker zu senden

» fuhrt Software- und Druckparameter-Updates (iber eine Internetverbindung
durch

» verwaltet die sichtbaren Druckparameter inkl. xy-Kompensation fiir die CAM-
Software in Voxeldance Tango

I_ Voxeldance Tango

Voxeldance Tango ist eine Slicing-Software, die CAD-Dateien fir den
Druckprozess aufbereitet. Die aktuellste Version von Voxeldance Tango ist immer
im cara Print Cockpit Installer enthalten. Voxeldance Tango verfligt Gber eine
Vielzahl von Funktionen. Die folgenden Funktionen sind in den meisten Fallen
natzlich:

CAD Dateien zu laden (.STL-Dateien empfohlen)
Druckparameter und Schichtdicke wahlen

Alle Objekte anordnen

Anpassung durch z-Kompensation
Supports je nach Indikation erstellen

>

>

>

» Anpassen der Ausrichtung
>

>

» Label erstellen

>

Slicing in 2D Ebenen / Ebenen prifen
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Installationsvoraussetzungen

Hardware

1. CPU

>
>

>

>

YV V VYV

>

Intel Core i5/i7/i9
AMD Phenom Il X4/X6 at 3.0GHZ oder hdher mit SSE2

Speicher

16GB RAM oder héher

Freier Festplattenspeicher

2GB

Display

1920 x 1080 ist empfohlen

Video Card

NVIDIA Geforce GTX 1060 oder AMD Radeon RX 480 oder besser
Mindestens 1GB Speicher

Mindestens eine Speicherschnittstellenbreite von 192-bit (256-bit ist
empfohlen)

Intel-GPU-Chipsatze werden nicht empfohlen

Betriebssystem

1. cara Print Cockpit (Voxeldance Tango) wird nur unterstitzt von:

> Windows 10/11 (64-bit) (recommended)
» Windows 8 /8.1 (64 bit)
» Windows 7 (64 bit)

2. Fur cara Print Cockpit wird empfohlen:

» Windows Professional edition
» Windows Enterprise edition

3. cara Print Cockpit wird von den folgenden Systemen nicht unterstiitzt:

» Windows Server edition
» Virtualization Systeme, wie VMWare
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Installation

1. Doppelklicken Sie auf die cara Print Cockpit Setup-Datei (Rechtsklick &
Ausfiihren als Administrato)

T

caraPrintCockpit

2. Wahlen Sie eine Sprache

Setup.exe

Installer Language

p ot

‘ ....\ Please select the language of the installer

English

St

Cancel

3. Prifen und akzeptieren Sie die Lizenzvereinbarung von cara Print Cockpit
und folgen Sie dem Assistenten, um die Installation von cara Print Cockpit

abzuschlieBen
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) cara Print Cockpit 1.0.03-betal9 Setup — >

License Agreement Pt
Flease review the license terms before installing cara Print Cockpit 1.0,03-betalg. K“

Press Page Down to see the rest of the agreement.

L)
RAYSHAPE END USER LICENSE AGREEMENT
READ CAREFULLY: Specially remind the user to
seriously read, fully understand the "End User "

If you accept the terms of the agreement, select the first option below. You must accept the
agreement to install cara Print Cockpit 1.0.03-betal3. Clidk Mext to continue.

(®) I accept the terms of the License Agreement
()1 do not accept the terms of the License Agreement

Folgen Sie den Anweisungen des Assistenten, um die Installation von cara
Print Cockpit abzuschlieBen. Es wird empfohlen, den Installationspfad nicht
Zu andern.

2 cara Print Cockpit 1.0.03-betal9 Setup — >

Choose Install Location o
Choose the folder in which to install cara Print Cockpit 1.0.03-beta0?, K“

Setup will install cara Print Cockpit 1.0.03-beta0?2 in the following folder. To install in a
different folder, dick Browse and select another folder. Click Install to start the installation.

Destination Folder

| Browse...

Space reguired: 317.6 MB
Space available: 391.6 GB

< Back Install Cancel
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2 cara Print Cockpit 1.0.03-betal9 Setup —

Completing cara Prnint Cockpit
1.0.03-beta09 Setup

cara Print Cockpit 1.0.03-betal3 has been installed on your
computer,

Click Finish to dose Setup.

Run cara Print Codkpit 1.0.03-betal?
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4. Nach der Installation von cara Print Cockpit fahren Sie mit der Installation
des Slicers fort, indem Sie dem automatischen Pop-up-Fenster folgen.

o
Druckjobs T——

® KULZER

Dates Name Ducker Schichidicke Druckerparameter

@ sicer

o Continue to install Tango?

Tango is a necessary slicing module for ShapeRanel. Please
choose "0OK" if you are not sure ifTango has been installed
already.

oK Abbrechen

nstaller Language X

E Please select the language of the installer

English

oK Cancel

5. Folgen Sie dem Assistenten, um die Installation der Slicer-Software
abzuschlieBen

6. Aktivierung der Slicer-Software mit einem Lizenzcode.

a. Registrieren Sie lhren cara Print Cube Drucker, falls noch nicht
geschehen, lber den folgenden Link oder indem Sie dem QR-Code
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folgen (auf dem Drucker oder unten):

www.kulzer.com/mycube-registration

Bis zum Erhalt lhres persénlichen Lizenzcodes, kénnen sie die
Testversion der Software verwenden. Allerdings kénnen Sie damit keine
druckfahigen Dateien erstellen.

r

REGISTRATION - SUPPORT

- SUPPORT -

NOILVHLSID3Y -

kulzer.com/mycube-registration

Register and get
your free CAM licence!

L40ddNsS - NOILYHL1SI23Y

- REGISTRATION
- 1H0ddNsS

=
b

b. Online-Lizenzaktivierung

Wahlen Sie “Activate Your License”

ﬁ Voxeldance Tango 8

Activate Your License

If you have a local license, please activate your Voxeldance Tango.

Sign In

Log in to Voxeldance Tango with an account. (Subscription)

Free Trial

Don't have a license? You can use the Ultimate version for 15 days.
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http://www.kulzer.com/mycube-registration

Geben Sie Lizenz und Informationen ein und klicken Sie dann auf
, Weiter”.

I Voxeldance Tango

Geben Sie lhre Lizenz und Informationen ein

Lizenz*
Click Red Activate to with printer device code.
Vorname* Nachname*
E-mail* Industrie*
=
Unternehmen* Land*®

Wenn dieser Computer offline ist, fihren Sie es aus

c. Offline-Lizenzaktivierung

Geben Sie Lizenz und Informationen ein und klicken Sie dann auf

Unternehmen* Land*

Wenn dieser Computer offline ist, fihren Sie es aus
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Es wird ein QR-Code angezeigt. Verwenden Sie ein Smartphone, um den QR-
Code zu scannen, und Sie erhalten den lokalen Schlissel in einer E-Mail,
die an die im vorherigen Fenster eingegebene E-Mail-Adresse gesendet wird.

Kopieren Sie den lokalen Schliissel aus der E-Mail in das Feld in Schritt
zwei (siehe Abbildung unten) und klicken Sie dann auf ,Weiter*.

Achtung: Wenn eine Lizenz offline (iber die ,,Lokalen Lizenztools* aktiviert
wird, ist es nicht madglich, die Lizenz zu einem spateren Zeitpunkt zu
deaktivieren und den PC zu wechseln.

I Voxeldance Tango 8

Schritt eins: Das Folgende ist die System-ID. Nur wenn der lokale Schlissel mit der System-ID Gbereinstimmt, kann er

registriert werden.

seo770 A

Schritt zwei: Kopieren Sie die generierte lokale Lizenzzeichenfolge in das Textfeld und klicken Sie zum Registrieren auf Weiter.

Sie konnen vox_key.xed.

7. Plattform Definitionen:

Fugen Sie cara Print Cube hinzu, indem Sie auf das ,,+“-Symbol klicken und
den richtigen Drucker auswahlen

- cara Print Cube
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B Voxeldance Tangc VORBEREITUNG SLICING

el Drucker Resin 2
New Script - Hinzufagen Konfiguration Ioschen
Preis Drucken Advanced
Layer Height : 0050mm | Anzahl der unteren Schichten: 8 [ Transition layer: 10 3
Bottom layer settings Common layer settings.
Untere Belichtungszeit 50005 Belichtungszeit : 300s
Zeit nach der rickkehe: 000s Warten Sie bevor Sie belichten 000%
Zeit bis zum bodenanheber: 000s = Warten Sie bevor Sie belichten 000s
Aufprall am beden und abwartar: 000s Warten Sia nach dam Heben: 0005 -
0 D2 o1 02
Unterer Hubabstand : 5000mm 0,000 mm Hubabstand : 5000 mm | 0,000 mm
Unterer Rickzugsabstand : 0000 mm Rickzugsabstand : 0.000 mm
1 s2 &1 82
Untere Hubgeschwindigksit 5,000 mm/min .| 0,000 mm/min Hubgeschwindigkeit: 5,000 mm/min | 0,000 mm/min
Maschine: Untere Riickzugsgeschuindigkeit: | 0,000 mm/min - || 0,000 mm/min Rickrugsgeschwindigheit. 0,000 mm/min | 0,000 mm/min
Regin:
Schichtstirke:
Schichten Parameter parameter. Ich kann die statik sehen. - |
Volumen:
Gewicht:
Plattformen groGe: -
4 v

xeldance Tango - [ VORBEREITUNG SLICING

Kulzer cara Print Cube Ioschen

= Kulzer m

Kulzer cara Print Cube Kulzer

3005 -

L 0,005

192,000 mm  ¥:120,000mm  Z: 190,000 mm

Aufisung: 5760 x 3600 | 000s .
000
02
2000 mm
1,000 mm
s2
) mm/min
Maschine: ) mm/min
Resin: inzufiigen
Schichtstiirke:
Schichtan: Parameter parameter, | Ich kann die statik sehen. i 1
Volumen:
Gewicht:
Plattformen groBe: | = E -
i B @
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' Voxeldance Tango X

Standard

Drucker Resin
‘ Kulzer cara Print Cube p
‘ New Script '| Hinzufiigen Konfiguration laschen
Preis
Resin Typ : | dima Print |
Resin Dichte : [ 1300 g/ml |
Resin Kosten : | 0000 | | CNY (Chinesischer Renminbi) - -

Hinweise : |

© 1 B T I

Ist die ,,Anwendung“-Schaltflache grau, ist der ausgewahlte Druckparameter
wahrscheinlich bereits ausgewahlt.

Die , Anwendung“-Schaltflache wechselt zu orange, wenn das aktuell
ausgewahlte Material noch nicht angewendet wird.

@ _ﬂ E’ ﬁ]‘ Anwendung
I
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Konfiguration

Druckparameter-Manager

Ir:

2.

Offnen Sie den Druckparameter-Manager

Druckparameter

Update von Druckparametern

Verslon V102202411125 Letze Unerpiung 2024121130353

Slicer

Druckjobs

Drucker

Mehr Optionen

meter Manager

Auf  der linken  Seite  werden die verfligbaren »Kulzer
Druckparameter angezeigt. Die rechte Seite ,Im Slicer verfliigbare
Druckparameter* enthalt alle Parameter nach der Installation.

& Druckparameter Manager X
Druckermodell: cara Print Cube ~

Bitte wahlen Sie Druckparameter aus und fiigen sie zur Liste "Verflighare Druckparameter im Slicer” hinzu. ‘

Kulzer Druckparameter Verfiigbare Druckparameter im Slicer

Typ Version Typ Version
v dima Print ~ dima Print

> Splint clear V1 > Splint clear Vi1

> Denture Base V1 > Denture Base Vil

> Stone beige V1 > Stone beige V1

> Cast ruby V2 > Cast ruby V2

> Denture Try-in V2 > Denture Try-in A

> C&Btemp V11 >

> Denture Teeth V1 > Denture Teeth V11

C&B temp Vi1 ‘
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3. Zum Verwalten der ,Im Slicer verfligbaren Druckparameter® markieren Sie
den Parameter oder eine bestimmte Schichtstarke und klicken Sie auf die
Schaltflache ,,<"“ oder ,,>", um die Listen zu verwalten.

'@

Druckermodell: cara Print Cube ~

Bitte wahlen Sie Druckparameter aus und fiigen sie zur Liste "Verfigbare Druckparameter im Slicer” hinzu

Kulzer Druckparameter Verfugbare Druckparameter im Slicer

Typ Version Typ Version
~ dima Print ~ dima Print

> Splint clear V1 > Splint clear V1

» Denture Base W1

» Stone beige VAl

» Cast ruby V2

» Denture Try-in V2

» C&B temp V1

» Denture Teeth V11

Es kann hilfreich sein, die Liste ,In Slicer verfligbare Druckparameter* nur
mit den Druckparametern zu fiillen, die Sie in lhrer taglichen Arbeit
verwenden, um die GroBe der Dropdown-Liste in Voxeldance Tango zu
reduzieren.

4. Klicken Sie auf , Speichern®, nachdem Sie die Liste ,,Im Slicer verfligbare
Druckparameter* bearbeitet haben.

<

0 Datei gespeichert. Bitte starten Sie die Slicer-Software neu.

pr—
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5. Offnen/Neustart des Slicers

KULZER Druckparameter

Update von Druckparametern
Version Y102 2320111125 Letde Uberoring 202¢-12-1T15:05:53

Druckjobs

DA Mehr Optionen

Druckparameter Manager
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Drucker

cara Print Cockpit kann Druckauftrage iber das Netzwerk an einen cara Print
Cube Drucker senden. Um diese Funktion zu nutzen, missen sich PC und
Drucker im selben Netzwerk befinden (am selben Router angeschlossen). cara
Print Cockpit kann den Drucker Uber die IP-Adresse oder automatisch finden, je
nach Netzwerkeinstellungen.

1) SchlieBen Sie den Drucker an ein Netzwerk an

2) Sie finden die IP-Adresse des Druckers Uber , Einstellung-Netzwerk-
Kabellos> Konfig“.

3) Offnen Sie die Registerkarte , Druckerverwaltung im cara Print Cockpit

Mehr Optionen

4) Klicken Sie auf , Bearbeiten* > ,Hinzufligen“, geben Sie die IP-Adresse des
Druckers in das Pop-up-Fenster ein und klicken Sie auf ,,Verbinden®.

Bitte geben Sie die IP Adresse des Druckers ein

e Druckparameter

5) Der Drucker ist nun mit cara Print Cockpit verbunden. Klicken Sie auf
»Speichern®, bevor Sie die cara Print Cockpit Software verlassen.
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® KULZER

@ Ssicer
@ rints -

cara Print Cube cara Print Cube Idle 192.168.110.167

XY-Kompensation der Druckparameter

Die XY - Kompensation ist flir jede Schichtdicke der Druckparameter vordefiniert.
Kulzer empfiehlt, immer die Voreinstellungen zu verwenden.

Um die Voreinstellung wiederherzustellen, klicken Sie auf das Pfeilsymbol fir
Aktualisierung.

2 XY-Kempensation X
Q P

Drucker cara Print Cube

Material Stone beige
Schichtdicke: 50 um
H-Kompensation mm O

So éndern Sie die Einstellungen:

—

Offnen Sie das Druckparameter Men(i

Offnen Sie den Druckparameter-Manager

3. Wahlen Sie den Druckparameter und die Schichtstarke in der Liste ,Im
Slicer verfligbare Druckparameter® aus und klicken Sie mit der rechten
Maustaste, um das Bearbeitungsfenster zu 6ffnen

>
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4. Geben Sie den XY-Kompensationswert ein (auf der rechten Seite des
Fensters). Klicken Sie auf , Speichern*
5. Offnen/Neustart des Slicers.

Druckparameter

Update von Druckparametern

Slicer

Druckjobs:

Drucker Mehr Optionen

B Druckpar rer hinzufugen

X¥ompensasan Dzl mm (Y

Erlauterung der XY-Kompensation:

Wenn die griine Geometrie unten das Ergebnis bei einer XY-Kompensation 0,00
ist, dann passt eine Anderung der Plus/Minus-Richtung die Geometrie an die
gestrichelte Linie an

+ ,,lockerer

- ,,straffer”

Hole Cylinder

Seite 19 von 54



Updates
Software Update fiir cara Print Cockpit/CAM:

1. Starten Sie cara Print Cockpit

2. Es erscheint eine rote Markierung in der linken unteren Ecke, am Symbol
flr die Einstellungen.

3. Wahlen Sie ,nach Updates suchen*

4. Klicken Sie auf Aktualisieren-> Fertigstellen

- cara Print Cockpit

Q cara Print Cockpit

. | I$u.L'ZER Druckparameter

Update von Druckparametem
VerSIon V1.0 22620011125

[

o Druckjobs

. Drucker Mehr Optionen

= Druckparameter Manager
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® | KULZER

Slicer
Druckjobs

Drucker

Druckparameter

Update von Druckparametem

VerSIon V1.0 22620111125

Latote (3arprifung 2024-12-1270806:35

Mehr Optionen

Druckparameter hina

Druckparameter Manager

BB  sprache
@ {  Nach Sofwareupdate suchen

|' Q@ Nach Softwareu

Version:

e suchen b 4 1

V1.0.03

Die aktuelle Softwareversion ist die aktuellste Viersion.

Copyright @ Suzhou Laisai Intelligence Technology Co.,
Ltd. All rights reserved.

KULZER

Slicer

Druckjobs

Drucker

Druckparameter

Update von Druckparametem

VerSIon V1.0 22620011125

Latote (3arprutung 2024-12-12T0843:00

Mehr Optionen

Druckpar:

Druckpar:

Update der Druckparameter
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1. Klicken Sie auf die Schaltflache , Update prifen” (wenn ein Update
verfligbar ist, wird dies durch ein gelbes Ausrufezeichen angezeigt)
Klicken Sie auf ,,Aktualisieren®, um die Druckparameter zu aktualisieren.
3. Fertigstellen

N

® KuLzER

@ s
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I & Information ey I
o Import succeeded.

OK
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Support

Wenn Sie wahrend der Arbeit Unterstiitzung benétigen, kdnnen Sie auf die
Kulzer-Schaltflache in der linken oberen Ecke der cara Print Cockpit-Oberflache
klicken. Diese fihrt Sie direkt zum Support Hub von Kulzer.

Druckparameter

Update von Druckparametem
reian V1.0 2262411125,

[
o Druckjobs

[ I

Mehr Optionen
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Voxeldance Tango
Slicen und Drucken

1. Offnen Sie den Slicer

. | I$U!:ZER Druckparamet ter

Update von Druckparametem
e iz

Die Slicer-Software bietet Ihnen eine breite Palette von Optionen. Die griin
markierten Optionen sind die am haufigsten verwendeten fir die

zahntechnische Arbeit.

Haufig verwendete Optionen fir den zahntechnischen Arbeitsablauf.

1. Plattformeinstellungen > Druckparameter und Schichtstérke auswahlen

2. Datei > Datei 6ffnen > Wahlen Sie die benétigten STL-Dateien
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3. Rotieren Ermoglicht das drehen der Druckobjekte

--> Bitte beachten Sie die cara Print Cube Matrix
4. Auf Plattform ausrichten

Richtet die Flache parallel zur Bauplattform aus
(falls erforderlich)

5. Anordnen (“nesten”) Automatisches Nesten von Bauteilen auf der
Plattform

6. Bewegen Ermoglicht die vertikale und horizontale Bewegung

der Druckobjekte.

7. Z-Kompensation

GemaB der dima Print Druckparameter Matrix
--> je nach Material

8. Supports Erstellen von automatischen und manuellen
Supports - gemalB der dima Print Druckparameter
Matrix --> je nach Material und Indikation
9. Slice Berechnung der einzelnen Druckschichten (Slices)
2. Der Prozess der

Erstellung des Druckauftrags
,Plattformdefinitionen”,

beginnt mit den
Drucker, Material

hier wahlen Sie
Schichtstarke.

und

ppppp

nnnnnnnnn

IKULZER

Seite 26 von 54



Wahlen Sie den Drucker ,Kulzer cara Print Cube*, das Druckmaterial und die
zu verwendende Schichtstérke und bestatigen Sie mit ,,Ubernehmen* (4.)
Nach der Bestatigung schlieBen Sie das Fenster.

B voxetdance Tango - [Unsaved project] VORBEREITUNG SLICING

>
i Voxeldance Tango
Il
Resin Dichte 1.300g/ml
Kost 0000 | | CNY (Chinesischer Renminbi) < ¢ L
Hi ise w1
r B =
= =
=
=
= { \\=
i A\ E
\ o«
Maschine: Y ] =, -
Resin: X LR 4 = Anwendung
Schichtstirke: oo
Schichten: 173
Volumen: 19,667 ml
Gewicht: 255679
Plattformen groBe: X 192,000 mm
Y 120,000 mm
z 190,000 mm
IKULZER

Beispiel fiir die Syntax: Splint clear#0.1#V1

Splint clear = Druckparameter flr dima Print Splint clear
0.1 = Schichtstarke 100pm

V1 = Version des Druckparameters

i Voxeldance Tango

Standard Binckor

Kulzer cara Print Cube
Stone beige#0.1#V1 #:
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3. Import von STL Dateien

Neben dem Standardprozess >Datei>Datei 6ffnen >Explorer, ist auch die
Funktion , Drag&Drop* verfiigbar.

VORBEREITUNG

SLICING

« © 4 || > ThisPC » Documents > Druckdateien > dig. Prothese > Falll

New folder

A Name

| Pictures

B videos

& Local Disk (),

OK_Segment links_neu_mit feinen Su

© il |
+ | o ey e ) =
\ O Automatic - =
\ (QOn Platform \ =
® On Platform & Center — 1\ =
File name: | v [ Known Fite(ancp: i “sic; et E_:
—1 Cancel - ol
W - i — = ]
\ o \ B o s SR o —
Maschine: Koleer cora Print Cube. === = e
Resin: Stone beigef0.13V1
Schichtstarke: 100um
Sehichten: [
Wolumen: 0,000 mi
Gemwicht: 00009
Plattformen groBe: X 192,000 mm
120,000 mm
7 190,000 mim
KULZER

4. Platzieren

Nachdem Sie mehrere Objekte importiert haben, werden diese mit
»Anordnen* automatisch auf der Bauplattform angeordnet. Klicken Sie auf
die importierte Datei, um sie auszuwahlen. Die Datei farbt sich blau und

zeigt damit an, dass sie zum  Verschieben

bereit ist.
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VORBEREITUNG SLICING

a,mﬂﬁssrsxgrl; B ,

2DNesting

@ e Telle O

{7 wewacrien sie Unersiutenae Strukiuren

(] Hidden model does not nestirg

Bautsilabstand 1000 mm

Plawformrinder 1.000mm

\_FRONT /

Maschine: Kulzer cara Print Cube
Resin: Stone beige#0.12V1
Schichtstarke: 100um
Schichten: 222
Volumen: 77T il
Gewicht: 621119
Plattformen groBe: X 182,000 mm

Y 120,000 mm

z 180,000 mm

A

Rotation

Ausgewahlte Objekte kénnen direkt gedreht werden, indem man mit der
linken Maustaste auf die Kreise klickt, die mit den Koordinaten verbunden
sind, oder indem man numerische Winkel in das Pop-up-Fenster eintragt.
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VORBEREITUNG SLICING

8 AL 8B B (

i€l o
@
2 (lI»

Maschine: Kulzer cara Print Cube
Resin: Stone beige#0.1#W1
Schichten: 222
Volumen: 47777 mi
Gewicht: 621119
Plattformen groBe: X 192,000 mm
120,000 mm

z 190,000 mm

KULZER
6. Bewegen

Ausgewahlte Objekte kénnen angeordnet werden, indem man mit der Maus
- bei gedriickter linker Maustaste - lber die Koordinatenachsen in der Ecke
der gebauten Box féhrt oder indem man Ziffern in das Pop-up-Fenster
eintragt.
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VORBEREITUNG SLICING - B B

e B oiR o .

Orientierung  Ars prort

absolut verhiitrismli

2. x 92788 1| ooog : L
L 32701 1| dv 000
z 6000 | dz ogoq

Minimum Center masimal angassen
x®@ O O ©
r®@ O O ©

s e

Maschine: Kulzer cara Print Cube

Resin Stone beige#0.12V1 1
Sehichtstarke: 100um
Schichten: 222
Volumen: 47777 ml
Gewichts 621119
Plattformen groBe: X 192,000 mm
120,000 mm
z 190,000 mm

KULZER

Die von Kulzer zur Verfigung gestellte dima Print-Parametermatrix gibt
wichtige  Empfehlungen fir die Anordnung der verschiedenen
zahnmedizinischen Indikationen auf der Bauplattform und den richtigen
Einstellungen.

z-

Compensation Z

Material Indication Orientation Reinforcement

90° just for thermo
forming not tested yet
Supports "Stone beige

SDos*
dima Print - Heae e i + Kulzer-dima Print Stone
Stone beige ki - beige-V21-50um

« XY Tolerance

Compensation 0.01 mm
just fill the vat to 500mi
line

Supports "Stone beige
SD05"

Kulzer-dima Print Stone
beige-V21-50um

: ! XY Tolerance

dima Print : | Compensation 0.01 mm
Stone beige . - +  Stumps ata 90 degree
angle to the building
platform

just ill the vat to 500mi
line

+  justfill the vat fill 260mi
’ for tranparent materials
Yes one i +  postcure with supports
dima Print '
Splint clear Splints reinforcemen it ¢’
P Cle optional o

Partial Use "no support area™
Frameworks could be necessary
Bridges up to < depending on geometry
5 units of framework
dmaPrit |+ Crowns - lonal for
Castruby |+ C frameworks ; +  postcure with supports

J
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7. Z-Kompensation

Wenn sich das Objekt in der gewiinschten Endposition befindet, NACH dem
Drehen, aber VOR dem Erstellen von Supports, MUSS die erforderliche objekt-
und materialbezogene Z-Kompensation in der dima Print-Parametermatrix
Uberpriift und im Pop-up-Fenster eingestellt werden, um ein Uberlaufen oder
,das bleeding” der ersten Schichten zu vermeiden.

Die Nichtverwendung dieser Funktion kann die Oberfldchenqualitat und/oder die
Genauigkeit beeintrachtigen.

VORBEREITUNG SLICING

Z-Kompensation

Versetzt die nach unten gerichtete Oberflache
ausgewahlter Teile, um Ubermabiges Ausharten
zu kompensieren.

8. Auto Supports

Fur jedes dima-Material kénnen Sie ein Skript mit geeigneten Supports
auswahlen.

Die ,,Z-Héhe" (Anhebung des Druckobjektes) hangt von der Indikation ab
und muss anhand der dima Print-Parametermatrix eingestellt werden.
Kulzer empfiehlt, jedes Objekt auf Supports zu stellen.
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B voxeidance Tango - [*Unsaved project] VORBEREITUNG SLICING

EN e R e

Dupizic

Skipt | G dima Print C8Btemp V1

Keitscher Winkel 5500° |

Ankerabstand 2500mm | 1
Tip width 0,500 mm | i
Obere Breite 1200mm ;|
Untere Breite 1.200mm |

(2] Enablc support n shel

®_ Hubhshe 5000mm |

BT T

Maschine: Kulzer cara Print Cube
Resin Stone beige#0.12V1 1
Sehichtstarke: 100um
Schichten: 222
Volumen: 28110 mi
Gewichts 36543 g
Plattformen groBe: X 192,000 mm
120,000 mm
z 190,000 mm

A
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9. Slicing

Nachdem alle Objekte vorbereitet sind, klicken Sie auf “Slice”

VORBEREITUNG

SLICING

Maschine: Kulzer cara Print Cube
Resin Stone beige#0.1#V/1
Schichtstarke: 100um
Schichten: 272
Volumen: 44425 ml
Gewicht: 577539
Plattformen groe: X 192,000 mm
120,000 mm

z 190,000 mm

Scheibe

A

Slice Dateien exportieren

Exportformat

Exportformat | RAYSHAPE Slice Files(RSLC)

Exporteinstellungen

Dateiname

| dima Print Modell

bestatigen
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VORBEREITUNG SLICING

Slice Dateien exportieren

Exportformat

Exportformat | RAYSHAPE Slice Files(RSLC)

Exporteinstellungen

Dateiname | dima Print Modell

VORBEREITUNG SLICING

,{1,,

Weitere Optionen fir die Verwendung der Slicer-Software finden Sie in den
Online-Tutorials von Kulzer: http://www.kulzer.com/mycube-support
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11. Projekt speichern

VORBEREITUNG SLICING

Maschine: Kuizer cara Print Cube
Stone beige#0.1#V1

Schichtstarke: 100um
Schicrten: 72
Volumen: aa825mi
Gowicht 577539
Plttformen grofe: X 192,000 mm
¥ 120,000 mm

z 190,000 mm

Kulzkn

" voxeldance Tango - [*Unsaved project] SLICING

B B . A A~ L [E

Plattformdefinitionen  History Jatei Verschieben Skalieren Dupliz eln A Orientierung  Arrangieren

o4
d'o
Teil

erstellen

Speichern als (Ctrl +5)

Speichern Si aktuelle Projekt
und geb den Namen und den
Pfad zum Speichern der Datei an.

12. Druckauftrag im cara Print Cockpit erstellen (basierend auf Voxeldance
Tango Export)

1. Klicken Sie auf Drucken
Wahlen Sie Druckauftrag
Druckauftrag erstellen

Standort wéahlen

Il O D

Speichern
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o
Druckjobs O Details

® KuLZER

Datai Name Dinucker Schichidicke Druckerparameter

@ sicer
’ ) «dima Print Modell_1 cara Print Cube 100 um dima Print-Stone beige-V1

[
Y e x

@  Druckparameter e s Print ogel 1

13. Senden Sie den Druckauftrag an einen Drucker

1. Senden Sie den Druckauftrag tber das Netzwerk
Wahlen Sie im Pop-up-Fenster den Drucker aus, der fiir den Druck verwendet

werden soll, und klicken Sie auf ,,Senden“

Q Druckerliste

.capc Datei wurde gespeichert. Mochten Sie die Datei an einen Drucker Gbermitteln?

MName Typ Status

@

L ]

1. Senden einer vorhandenen Slicing-Datei an einen Drucker.

Wahlen Sie auf der Registerkarte ,,Drucker® den Drucker aus, der fiir den
Druck verwendet werden soll, und klicken Sie auf ,Datei senden“;
wahlen Sie im Pop-up-Fenster die zu sendende Slicing-Datei aus.
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2. Kopieren Sie die Druckdatei mit einem USB-Laufwerk

Kopieren Sie die in Schritt 6) gespeicherte Slicing-Datei in das
Stammverzeichnis eines USB-Laufwerks, schlieBen Sie das USB-
Laufwerk an den Drucker an, um die Druckdatei hochzuladen.
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Besondere Funktionen & Tricks in Tango

Shortcuts(Tastenkombinationen)

Shortcuts kénnen hilfreich sein,

um die Effizienz des Arbeitsablaufs zu
maximieren.

VORBEREITUNG

SLICING

= | B
1 \
A [=r8
it || &
\\ =
Maschine: Kulzer eara Print Cube \
Resin: Stone beige20.18v1 —\ !
Schichtstiirke: 100um \
Sehichten:

0 | &
0,000 mi

Y B R
Gevicht: 00009 W1\
Plattformen grofie: X 192,000 mm \ \ \ \
¥ 120,000 mm \ G I EEEEEE
z 190,000 mm e -

EROMT

A

Sie kénnen die Tastenkombinationen Uberprifen und éndern:

1. Linksklick auf das Zahnradsymbol (Einstellungen)

2. Linksklick auf ,, Hotkey*
3. Tastenkombinationen prifen oder andern

Siehe folgende Screenshots zur Veranschaulichung.
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Einstellungen

Uber uns

Altualisiert das logbuch

Uberpriife und aktualisieren.

Besuche unsere Webseite

B Tastenkiirzel bearbeiten

nmch warnne

Vorbereiten Slice Basis Anasthesie. Bearbeiten

n Shift+A -
Auf Platte Shift+R )
laschen Del D)
Duplizieren Ctrl+D oy
Verlassen Alt+F4 i L9
Ausgewihlte Teile ausblenden Ctrl+H D]
Anzeige/ausblenden (status edited Alt+G ]
Spiegeln M )
Verschieben T )
Teil erstellen Shift+N )
Transparente Bauteile N )
Schlagen Shift+P )
Bauteile Freihandplatzieren F9 )
Plattformdefinitionen Ctrl+P 2,
Drehen R B
Skalieren S )

52 Alle Bauteile auswihlen Ctrl+A )
Support Shift+1 )

__E Sel./UnSel. wecheln Ctrl+l )
Etikett Shift+1 B
alle Teile | E2 D)
Plattform | Fa )
wihlen | F3 o}

Standard wiederherstellen
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Maschine:

Plattformen graBe:

Kulzer cara Print Cube.
Stone beige#0.12V1
100um

o

0,000 mi

0000 g

192,000 mm

120,000 mm

190,000 mm

Vorbereiten Slice.

Arvongieren
Auf Platte

‘sschen

Duplizieren

Verlassen

Ausgewdhite Teile ausblenden
Arzeigefausblenden (statuz edied
Spiegeln

Verschieben

Teil erstellen

Transparente Bauteile

Schlagen

Bauteile Freihandlatzieren
Plawformdefiniianen

i SelfUnsel. wecheln

Etket
alle Teile
Slattform
b

VORBEREITUNG

Basis

SLICING

Anisthesie,

Shift +4
Shift+
Del
Cirlen.
AlreFd
CtrisH
Al
M

X
ShiftsN
N

Shift+P.
Fa
Crlsp
R

I3
CrrisA
Shift+1

i1
21

Bearbeiten

KULZER

Seite 41 von 54



Kennzeichnung von Bauteilen

Manchmal ist es hilfreich, Bauteile zur besseren ldentifizierung zu Labeln /
Etikettieren.

VORBEREITUNG SLICING - o~ D EE & &

ikl e Sl Bk s ed B e O o

Il Label Part x

| | BEISPIEL TEXT

Tiofe:

7| Richwng: (O nach auben () innere

[ urmkehetext
[[] spiegehtext

FISPIEL TEX

Wlaschine: __Kiger cara Print Cube
T Resie T Stone beige#0.1#v1
E > 100um g - - S

272 — T S = ol

ks . T ! . = P e
T T 44425 mi— L g G e Q ——
icht: b STIS3g i o g
Plattformen grofe: X 192000 mm ST " B \
120000 m.__ oy = R R— e \

z 190,000 mm

/
|

KuLZen

1. Klicken Sie auf die Schaltflache , Etikett".

2. Text einfligen oder auf , Teilename® (gemeint ist der Dateiname des
Objektes) klicken, um den Teilenamen zu verwenden.
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Label Part X

BEISPIEL TEXT

Teilname

3. Markieren Sie die Position des Etiketts auf dem Teil, indem Sie die linke
Maustaste gedriickt halten, um ein Textfeld zu erstellen (der Text wird in
Blickrichtung gestempelt).

BEISPIEL TEXIT
S R e W l“\ “

Einstellungen
,AuBen“ = extrudiert Text

»Innen* = Text eingravieren

Supports manuell hinzufiigen oder 16schen

Die indikationsbezogenen ,,Auto Support“-Skripte sind so erstellt worden, dass
sie ein optimales Gleichgewicht zwischen Supportdichte und einem optionalen
Nachbearbeitungsaufwand bieten.

In seltenen Fallen benétigt |Thr CAD Design / Druckobjekt etwas mehr oder
weniger Supports, um lhren Arbeitsablauf und Postprozess zu verbessern. Kulzer
empfiehlt, die Slices sorgfaltig auf Inseln zu priifen, wenn Sie Supports manuell
entfernen. Inseln sind Teile eines Druckobjektes, welche nicht tber Supports
abgestitzt werden. Diese Inseln bewegen sich dann frei in lhrem Druckmaterial.

Details dazu finden Sie in den entsprechenden Video-Tutorials auf dem Support-
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Hub von Kulzer. Im folgenden Abschnitt wird der Arbeitsablauf nur kurz erlautert.

So passen Sie Supports an, fliigen weitere hinzu oder |6schen sie:

1. Klicken Sie im Men( ,,Automatische Supports* auf ,,Manuell*.

B Voxsidance Tango - ["Unsaved project] VORBEREITUNG SLICING 3 B
B E + O &% A AL LB E O QO D
Dolsi  Reporieren  Verschishen Drchen Skoberen Duplifiersn Spiegeln  Auf  Orieierung Amongieren  Holow  Bewbeiten  Bookan  Suppert  Scheibe
ol
2000
2300mm
Tip width 0300mm * &
Obere Ereite 1000mm . _‘//’/
Untara Bt 1,000 7N
™ g |
\ﬁx ’ !
\ < &
@ / @@
@
e

Masch Kuleer cara Print Cube
Res Stone beige#0.14V1
Sehichtstarke: 100um
Schichten: 222
Volumen: 28110 m
Gawicht: 365439
Plattformen groffior X 192,000 mm

12 120,000 mm

5 190,000 mm

KULZER

H Auto Support

Skript | %1 dima Print Stone beige V2 -

Kritischer Winkel 40,00 ® :

Ankerabstand 2,300 mm :
Tip width 0,300 mm
Obere Breite 1,000 mm :
Untere Breite 1,000 mm .

E] Enable support n s;e

7 Hubhéhe : 5,000 mm .

Generate Auto Support
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2.

Blenden Sie vorhandene Supports aus, indem Sie auf das Auge in der
Spalte ,sichtbar® klicken.

345805

201682

- iier cara rint Cube
Stone beige¥0.14V1

100um -

72
33,585 ml
435619

a0 120,000 thm

N z e 150,000 mm

x 192,000 mm

VORBEREITUNG SLICING

Seite 45 von 54



3. Klicken Sie auf den Bereich neben dem Augensymbol,

um die

Verbindungspunkte einzublenden (siehe Pfeil) oder klicken Sie mit der
rechten Maustaste auf ,,(Baumzweig) Support hinzufligen/entfernen”.

Auto Support X | Auto Support X

Skript | "7 dima Print Stone beige V2 |
Profiles Supports
e | Typ Volumen
o @ 1-leae  aacane
e Mave Bar Support Nodes
1 @ i3

Baumzweig hinzufiigen

Edit Smart Support Structure

@ Remove

Anchor size

Skript | %1 dima Print Stone beige V2 -
Profiles Supports

seriennumme:

Show Typ Volumen
0 @ Leiste 3458.05
1 @ Basis

Anchor size

Anwendung Absagen

Die blauen Kugeln zeigen einen Support an.
Stiitze anpassen = Blaue Kugel ziehen und fallen lassen

Support l6schen = blaue Kugel anklickenAdd support =

Klicken Sie

auf einen freien Teil der Oberflache, um Supports (blaue Kugel)

hinzuzufiigen

4. Klicken Sie auf ,,Ubernehmen®, um die neue Supports zu ibernehmen

VORBEREITUNG

sscine: Kltior-caa print Cube
Stone beige#D.18V1
Sehichtstarke:r 100um

Schichtén: 272
e Vioumen: 33585 ml
Gewicht; 4356619
Plattformen grage: X 192,000 mm

v 120,000 fhm

Z T 150000 mm

SLICING

KULZER

Seite 46 von 54



Bereich “keine Supports”

Einige Indikationen haben Funktionsbereiche, die nach Méglichkeit
Supportfrei sein sollten. Ein Beispiel hierfiir ware ein Modellimplantatanalog,
wie unten dargestellt. Um Funktionsbereiche bei der Erstellung / Generierung
von Supports zu Uberspringen, kann die Option , Keine Supports* verwendet
werden.

Diese Option ist eine Alternative zum Léschen von Supportstrukturen
nachdem diese automatisch erstellt wurden. Oder nach der automatischen
Erstellung. Kulzer empfiehlt, die Slices sorgfaltig auf Inseln zu prifen, wenn
Sie die Funktion ,,Keine Supports* verwenden. Inseln sind lokale
Druckelemente, die nicht unterstiitzt werden.

Fur Details finden Sie entsprechende Video-Tutorials auf dem Kulzer Support-
Hub. Im folgenden Abschnitt wird der Arbeitsablauf kurz erlautert.

Offnen Sie das Menii ,,Auto Support*.

Klicken Sie auf ,,Manuell®.

Verwenden Sie die Werkzeuge ,,Kennzeichnen®, um Flachen zu markieren
Definieren Sie den Bereich als ,,No Support Area“ (wechselt von gelb zu
orange)

5. Automatische Unterstiitzung zur Erzeugung von Supports

3= 20 Iy

KULZER
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Werkzeuge

Stiltzfldche No Support Area

Pick Edit Anchor Edit Structure Kennzeichen

Markierungswerkzeuge

VORBEREITUNG SLICING

Skipt | ) dima Print Stone beige V2 - J Bk diAnchor EdiStchus
/ 3
Profiles P
i ™ B
o ® Laite 257815
1w 8 161086 S
7 2 - Leists 113981 —
smchar sze
¥

/29108 mi

& £ wpag
TR/ 192000 mm
v S To000me

z / 190,000 mm

W KULZER

Markierter Bereich ist gelb.
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VORBEREITUNG SLICING
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Wenn die Flache markiert ist, klicken Sie auf ,,No Support Area“, um die
markierte Flache zu aktivieren. Sie wechselt von gelb zu orange.

Stilzflache Support Area

=0

Pick Edit Anchor Edit Structure Kennzeichen

before

skipt | dima Prinstore e V2

Kriischer Winke!

dnkerabatand
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Verstarkungsbalken / Versteifung

Manche Designs profitieren von einem Verstarkungsbalken. Voxeldance Tango
ermoglicht es dem Benutzer, einfache Geometrien zu erstellen, die als
Verstarkungsbalken verwendet werden kdnnen, indem sie mit dem Design
verbunden werden. Das Bool‘sche Werkzeug ermdglicht noch mehr Optionen
zum Kombinieren und Subtrahieren von Teilen.

Fur Details finden Sie entsprechende Video-Tutorials auf dem Support-Hub von
Kulzer. Im folgenden Abschnitt wird der Arbeitsablauf kurz erldutert.

1. Bautelil fir Verstérkung erstellen > Datei > Bauteil erstellen > BauteilgroBe
definieren > Erstellen

Hilfe: Die Standard-RastergroBe der Plattform betragt 20mm

Bewegen Sie das Bauteil in die Position firr die Verstarkung

Teile zusammenfiihren mit > Boolean > Teile verschmelzen

Bestatigen Sie ,,Originalteile entfernen” mit ,,Ja“.

Pe= o [

VORBEREITUNG SUCNG -

CREN N RN Ny

latie

2R
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weldance Tango - [*Unsaved project] VORBEREITUNG SLICING

‘Bauteil Manager
(S Slattform =Kulzer cara Print Cube.
(7] @ 1001047108 20201006 11... 4

() ® ayindercscaled 1.000.0.92...

Basis Optionen

ansparente Telle e
Teilprejektion
TeilegraBe

Koardinatensysiem 4

Masching: Kuizer cara Print Cube
Resin: Spint clear 0,141 = 2
Schichtstirke: 100um = |
Schichten: 273 Z
Voiuman: 4748 mi 3
Gewich: 61729
Pattiormen groge: X 192,000 mm
120,000 mm
z 190,000 mm

VORBEREITUNG SLICING

Bautsil Manager

) Plardorm ¥Kulzar cara Print Cubo
[Z) ® 1091947109 20201006 11.. o/

[2) ® zylindertsesled 1,000 052 — verschmelzen

Ty Fuhrt sus
o' i
w cl

Basis Optionen

wranaparente Teile -
Teilprojeksion
Teilegrate

Kesrdinatensyatem -«

Maschine: Kulzsr cara Print Cube
Splint clear¥0.1#V1

Schichtstarks 100um |
Schichten: 273
Volumen: 4748 ml
Gevicht: 81729
Plattformen groe: X 192,000 mm
¥ 120,000 mm
z 120,000 mm

KULZER

Seite 52 von 54



Unsaved project] VORBEREITUNG SLICING

Bauteil Manager

Hast cu die Originaheie entiernt?

Basis Optionen

Maschine: Kulzer cara Frint Cube.
Rasin: Splint clears0.1#V1 el
Schichtstarke: 100um = |
Schichten: 273
Volumen: 4748 mi T
Gewicht: &172g
Plattformen grofe: X 192,000 mm
120,000 mm
z 190,000 mm

KULZER

VORBEREITUNG SLICING

Bauteil Manager

(= Plantfarm #Kulzer cara Print Cube

) ® Merge pot

Basis Optionen

tronaparente Teile -

Teilprojektion

Teilegrae

i Aot [ ¢

Maschine: Kulzer cara Print Cube:
Resirt: Spiint elears0.1#V1
Schichtstarks: 100um ||
Schichter: 73
Volumen 4,748 m
Genicht: 61729
Pittformen grofe: X 192,000 mm
v 120,000 mm
z 150,000 mm

KLZER
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Technischer Support

Wenn Sie Unterstiitzung bei der Nutzung der cara Print Cockpit CAM Software
bendétigen, wenden Sie sich bitte an die technische Hotline cara,
Telefon 06181 413 9999.

Kulzer GmbH

Leipziger StraBe 2
63450 Hanau
Deutschland
cara@kulzer-dental.com
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