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На втором этапе лента формуется в полукруглую форму. На третьем этапе ленте придается U-образная 

форма. Затем, на четвертом этапе, края ленты загибаются до полного соприкосновения. В заключительном, пя-
том этапе, стальная лента принимает форму окружности (в сечении) с замком. 

Блочно-модульный принцип оригинальной установки позволяет варьировать диаметром эксперимен-
тальных образцов порошковой проволоки для наплавки в широком диапазоне, в том числе, в соответствии 
с нормативно-технической документацией [6, 7]. Это, в свою очередь, значительно расширяет область приме-
нения представленной установки. 
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Аддитивное производство, также известное как 3D-печать, считается важным элементом цифровой сто-

матологии. Эта технология была впервые представлена в 1980-х годах, однако ее широкое применение нашло 
только в 21 веке. В настоящее время она используется для создания медицинских моделей, производства хи-
рургических шаблонов, изготовления протезов, зубных конструкций, ортодонтических аппаратов, имплантатов 
и других медицинских устройств. Применение аддитивного производства в стоматологии включает изготовле-
ние коронок, каркасов частичных протезов, хирургических шаблонов [1, 2]. 

Наиболее часто применяемые направления 3D-печати в стоматологической сфере [3]: 
• демонстрационные, разборные модели челюсти; 
• секторальное воспроизведение челюстей в положении прикуса; 
• беззольно-выгораемые конструкции, колпачки, основы коронок, мостов, а также бюгельных протезов; 
• хирургические шаблоны имплантантов; 
• индивидуальные капы. 
Основные методы изготовления зуботехнических изделий на 3D-принтере: 
• SLA, или стереолитография, при которой лазерный луч осуществляет полимеризацию материала, 

быстро проходя по каждой точке объекта; 
• DLP, или процесс послойного засвечивания, при котором проектор с помощью ультрафиолетового из-

лучения слой за слоем засвечивает фотополимер, преобразуя его в будущее изделие [4]. 
Студенты КемГМУ находились на учебном цикле эндодонтии в Кемеровской городской клинической 

стоматологической поликлинике № 3, подразумевающий практическое применение полученных навыков 
по дисциплине 

В ходе работы насадка для слюноотсоса была утеряна. 
Появилась необходимость в кратчайшие сроки приобрести наконечник для полноценной работы стома-

тологической установки. Данное изделие возможно было приобрести только под заказ. Студенты КемГМУ 
и ЮТИ ТПУ, поставили задачу спроектировать и распечатать на 3D-принтере готовый наконечник в течение 2х 
дней. 

Этап разработки изделия был осуществлен в программе Blender 4.0 и обработано для печати в photon 
workshop v2.1.23 (рисунок 1). 

 
 

 
Рис. 1. Этапы разработки изделия в программе Blender 4.0 и photon workshop v2.1.23 

 
Изготовление изделия было осуществлено на фотополимерном 3D-принтере «ANYCUBIC PHOTON 

MONO SE», который принадлежит стоматологической клинике «Диамант Премиум» в городе Кемерово. 
В клинике основная задача данного принтера – создание направляющих кап для установки имплантатов 
под определенными углами.  
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Это позволяет в определенных случаях избежать синуслифтинга, в других позволяет заранее спрограм-

мировать план лечения, который был бы при любом другом исполнении опасен для пациента, а так же позволя-
ет имплантировать систему в небо или другие костные образования, которые оригинально не рассматриваются 
для имплантации. 

Фотополимерная смола для 3D-принтера – Anycubic Basic. Полученное изделие представлено 
на рисунке 2. 

Значительным преимуществом использования 3d-печати – это возможность создать недорогую объем-
ную модель за достаточно короткий срок. Следовательно, внедрение трехмерной печати в стоматологию позво-
ляет улучшить качество оказываемой пациенту медицинской помощи 

 

 
Рис. 2. Насадка для слюноотсоса,  

полученная на 3D-принтере ANYCUBIC PHOTON MONO SE 
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