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PRO Resins Model X — Dark Beige / Ivory / Grey
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Anzahl der Modelle (Hohimodelle):
ca. 33 Modelle pro 1000g, Modelgewicht &: 30g

Professionelles 3D Druck Material zum Herstellen
von dentalen Alignermodellen

PRO Resin Model X Dark Beige, Gery, Ivory ist zur
Herstellung von dentalen Meistermodellen mit den 3D
Druckern der Straumann® CARES® P series optimal
geeignet.

Die Materialien wurden fiur DLP-Systeme mit einer
Wellenlange von 385nm und Schichtstarken von
50 pm und 100pum optimiert.

P pro Meistermodell

Wellenlange 385 nm

Schichtstarken 50 ym / 100um

Elastizitat > 1700 MPa

Biegefestigkeit > 60 MPa

Farbe Dark Beige / Ivory / Grey
019.3210 PRO Resins Model X Dark Beige 1000 g
019.3211 PRO Resins Model X Ivory 1000 g
019.3212 PRO Resins Model X Grey 1000 g

Verarbeitung auf dem 3D Drucker:

P series:

» Parameter fur validierten Workflow vorhanden

andere RS Drucker:

* RS Parameter Satz fur den offenen Workflow vorhanden

Nachbearbeitung validierter Workflow:
P wash:

+ dediziertes Programm zur Reinigung

P cure:

+ dediziertes Programm zur Lichthartung

Offene Parameter Nachbearbeitung:

Reinigung:

+ Die Reinigung erfolgt unter stromenden Bedingungen
mit Isopropanol fur max. 5 min. Die Objekte ggf. mit
einem Pinsel und einer mit Isopropanol beflllten
Spritzflasche vorsichtig reinigen.

Lichthartung unter Schutzgas:

* Nachbelichtung z.B. Otoflash G171, (NK-Optik) oder
baugleiches Gerat desselben Typs mit jeweils 2000
Blitzen fur Ober- und Unterseite des Objektes (= 4000),
direkt auf dem Gitter ohne Einsatzschale

_ Gebrauchsanweisung

stfraumanngroup
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https://www.straumann.com/content/dam/media-center/digital/en/cares-digital-ifu/DE_PRO%20Resins%20Model%20X%202021-07-26.pdf

PRO Resins Model X - Blue

Professionelles 3D Druck Material zum Herstellen Verarbeitung auf dem 3D Drucker:
von dentalen Alignermodellen P series:
» Parameter fur validierten Workflow vorhanden
PRO Resin Model X blue ist zur Herstellung von andere RS Drucker:
dentalen Alignermodellen mit den 3D Druckern der * RS Parameter Satz fir den offenen Workflow vorhanden
Straumann® CARES® P series optimal geeignet.
Die Materialien wurden fir DLP-Systeme mit einer Nachbearbeitung validierter Workflow:

Wellenlange von 385nm und Schichtstarken von P wash:
50 ym und 100pm optimiert. + dediziertes Programm zur Reinigung
P cure:

+ dediziertes Programm zur Lichthartung

Offene Parameter Nachbearbeitung:
PRO Resins Model X blue

Reinigung:
Wellenlange 385nm + Die Reinigung erfolgt unter stromenden Bedingungen
Schichtstarken 50 um / 100um mit Isopropanol fur max. 5 min. Die Objekte ggf. mit

einem Pinsel und einer mit Isopropanol befullten

Spritzflasche vorsichtig reinigen.

Biegefestigkeit > 60 MPa Lichthartung unter Schutzgas:

* Nachbelichtung z.B. Otoflash G171, (NK-Optik) oder
baugleiches Gerat desselben Typs mit jeweils 2000

019.3213 PRO Resins Model X Blue 1000 g Blitzen fur Ober- und Unterseite des Objektes (= 4000),

direkt auf dem Gitter ohne Einsatzschale

Gebrauchsanweisung

Anzahl der Modelle (Hohimodelle): sl'raumanngroup

ca. 33 Modelle pro 1000g, Modelgewicht @: 30g © Straumann group Digital Solutions

Elastizitat > 1700 MPa

Farbe Blau



https://www.straumann.com/content/dam/media-center/digital/en/cares-digital-ifu/DE_PRO%20Resins%20Model%20X%202021-07-26.pdf

P pro Meistermodell

Professionelles 3D Druck Material zum Herstellen Verarbeitung auf dem 3D Drucker:

von dentalen Meistermodellen P series:
e Parameter fir validierten Workflow vorhanden

P pro Meistermodell Dunkelbeige und P pro andere RS Drucker:

Meistermodell Grau sind zur Herstellung von dentalen * RS Parameter Satz fir den offenen Workflow vorhanden
Meistermodellen mit den 3D Druckern der Straumann®
CARES® P series optimal geeignet. Nachbearbeitung validierter Workflow:
Die Materialien wurden fir DLP-Systeme mit einer P wash:
Wellenlange von 385nm und Schichtstarken von + dediziertes Programm zur Reinigung
B | 50 pum optimiert. P cure:
P pro Master Model Grey B * dediziertes Programm zur Lichthartung
Offene Parameter Nachbearbeitung:
P pro Meistermodell Reinigung:
Wellenlange 385nm + Die Reinigung erfolgt unter stromenden Bedingungen
S e 50 um mit Isopropanol fur max. 5 min. Die Objekte ggf. mit
— einem Pinsel und einer mit Isopropanol beflllten
Elastizitat > 1500 MPa Spritzflasche vorsichtig reinigen.
Biegefestigkeit > 60 MPa Lichthartung unter Schutzgas:
e Dunkelbeige / Grau * Nachbelichtung z.B. Otoflash G171, (NK-Optik) oder
baugleiches Gerat desselben Typs mit jeweils 2000
019.3001 P pro Meistermodell Dunkelbeige 1000 g Blitzen fur Ober- und Unterseite des Objektes (= 4000),
019.3004 P pro Meistermodell Grau 1000 g direkt auf dem Gitter ohne Einsatzschale

019.3007 P20+ Cart. P pro MM beige

Gebrauchsanweisung

stfraumanngroup
Digital Solutions

Anzahl der Modelle (Hohimodelle):
ca. 33 Modelle pro 1000g, Modelgewicht &: 30g © Straumann group



https://www.straumann.com/content/dam/media-center/digital/en/cares-digital-ifu/P%20pro%20Master%20Model%20Grey_Dark%20Beige%20DE-EN-ES-FR-IT-PT%20V03%202019-11-01.pdf

P pro Orthomodeli
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Anzahl der Modelle (Hohimodelle):
ca. 33 Modelle pro 1000g, Modelgewicht &: 30g

Professionelles 3D Druck Material zum Herstellen
von dentalen Ortho Modellen

P pro Orthomodell ist fur die Herstellung von
individuellen Dentalmodellen fir die orthopadische
Behandlung auf den 3D Druckern der Straumann®
CARES® P series optimal geeignet.

Das Material wurde fur DLP-Systeme mit einer
Wellenlange von 385nm und Schichtstarken von
100 pm optimiert.

Verarbeitung auf dem 3D Drucker:

P series:

» Parameter fur validierten Workflow vorhanden

andere RS Drucker:

* RS Parameter Satz fur den offenen Workflow vorhanden

P pro Orthomodell

Wellenlange 385 nm
Schichtstarke 100 pym
Elastizitat > 1500 MPa
Biegefestigkeit > 60 MPa
Farbe Beige

019.3020 P pro Model Ortho 1000 g

0193011 P20+ Cart. P pro MM Ortho

Nachbearbeitung validierter Workflow:
P wash:

+ dediziertes Programm zur Reinigung

P cure:

+ dediziertes Programm zur Lichthartung

Offene Parameter Nachbearbeitung:

Reinigung:

+ Die Reinigung erfolgt unter stromenden Bedingungen
mit Isopropanol fur max. 5 min. Die Objekte ggf. mit
einem Pinsel und einer mit Isopropanol befullten
Spritzflasche vorsichtig reinigen.

Lichthartung unter Schutzgas:

* Nachbelichtung z.B. Otoflash G171, (NK-Optik) oder
baugleiches Gerat desselben Typs mit jeweils 2000
Blitzen fur Ober- und Unterseite des Objektes (= 4000),
direkt auf dem Gitter ohne Einsatzschale

Gebrauchsanweisung

stfraumanngroup
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https://www.straumann.com/content/dam/media-center/digital/en/cares-digital-ifu/P%20pro%20Model%20Ortho%20Beige%20DE-EN-ES-FR-IT-PT%20V03%202019-11-01.pdf

P pro Gingivamaske

Professionelles 3D Druck Material zum Herstellen Verarbeitung auf dem 3D Drucker:
von Gingivamasken fiir dentale Meistermodelle P series:
» Parameter fur validierten Workflow vorhanden
P pro Gingivamaske ist ein lichthartender Kunststoff andere RS Drucker:
fur die additive Fertigung von Zahnfleischmasken flr * RS Parameter Satz fir den offenen Workflow vorhanden

Dentalmodelle.
Das Material wurde fur DLP-Systeme mit einer Nachbearbeitung validierter Workflow:

Wellenlange von 385nm und Schichtstarken von P wash:

100 pm optimiert. + dediziertes Programm zur Reinigung
P cure:
N : + dediziertes Programm zur Lichthartung
P pro Gingiva Mask Pink
ot i 5 — Offene Parameter Nachbearbeitung:
Ne pro Gingivamaske Reinigung:

& | Wellenlange 385 nm - Die Reinigung erfolgt unter strémenden Bedingungen
M. il . 100 pm mit Isopropanol fir max. 5 min. Die Objekte ggf. mit
s M « o i — : : : : einem Pinsel und einer mit Isopropanol beflllten

e — e p——— Charakteristik Flexibles, elastisches und weiches Material Spritzflasche vorsichtig reinigen.
| Farbe Pink Lichthartung unter Schutzgas:
# sraumann 0193033 e * Nachbelichtung z.B. Otoflash G171, (NK-Optik) oder

baugleiches Gerat desselben Typs mit jeweils 2000

Blitzen fur Ober- und Unterseite des Objektes (= 4000),

direkt auf dem Gitter ohne Einsatzschale

Gebrauchsanweisung

stfraumanngroup

- Anzahl der Modelle: il J
ca. 200 Modelle pro 1000g, Modelgewicht @: 5g © Straumann group Digital Solutions



https://www.straumann.com/content/dam/media-center/digital/en/cares-digital-ifu/P%20pro%20Gingiva%20Mask%20Pink%20DE-EN-ES-FR-IT-PT%20V03%202019-11-01.pdf

P pro Abformioffel

Professionelles 3D Druck Material Verarbeitung auf dem 3D Drucker:
zum Herstellen von individuellen Abformiéffeln P series:

* RS Parameter Satz fir den offenen Workflow vorhanden
P pro Abformléffelmaterial ist ein lichthartender andere RS Drucker:
Kunststoff fir die additive Fertigung von individuellen * RS Parameter Satz fir den offenen Workflow vorhanden
Abformléffeln.
Die Materialien wurden fir DLP-Systeme mit einer Nachbearbeitung validierter Workflow:

Wellenlange von 385nm und Schichtstarken von P wash:
150 pm optimiert. + dediziertes Programm zur Reinigung
P cure:

+ dediziertes Programm zur Lichthartung

Offene Parameter Nachbearbeitung:

P pro Abformléffel Reinigung:

Wellenlange 385nm + Die Reinigung erfolgt unter stromenden Bedingungen

Schichtstarke 150 um mit Isopr.opanol far max. 5 min. Die Objekte"ggf. mit
einem Pinsel und einer mit Isopropanol beflllten

Elastizitat > 2000 MPa

Spritzflasche vorsichtig reinigen.
Biegefestigkeit > 60 MPa Lichthartung unter Schutzgas:
* Nachbelichtung z.B. Otoflash G171, (NK-Optik) oder

Farbe Grin ; - e .

baugleiches Gerat desselben Typs mit jeweils 2000
019.3130 P pro Abformlsffel Griin 1000 g Blitzen fur Ober- und Unterseite des Objektes (= 4000),
019.3024 P20+ Cart. P pro Abformléffel direkt auf dem Gitter ohne Einsatzschale

Gebrauchsanweisung

Anzahl der Modelle: stfraumanngroup

ca. 40 Modelle pro 1000g, Modelgewicht @: 25g © Straumann group Digital Solutions



https://www.straumann.com/content/dam/media-center/digital/en/cares-digital-ifu/P%20pro%20Model%20Ortho%20Beige%20DE-EN-ES-FR-IT-PT%20V03%202019-11-01.pdf

P pro Bohrschablone

Professionelles 3D Druck Material zum Herstellen Verarbeitung auf dem 3D Drucker:

von Bohrschablonen P series:

» Parameter fur validierten Workflow vorhanden

P pro Bohrschablone ist ein lichthartender Kunststoff andere RS Drucker:

fur  die additive Fertigung von  dentalen * RS Parameter Satz fir den offenen Workflow vorhanden
Bohrschablonen.
Die Materialien wurden fir DLP-Systeme mit einer Nachbearbeitung validierter Workflow:

Wellenlange von 385nm und Schichtstarken von P wash:
100 pm optimiert. + dediziertes Programm zur Reinigung
-1 | P cure:
P pro Surgical Guide Clear [} * dediziertes Programm zur Lichthartung
Offene Parameter Nachbearbeitung:
P pro Bohrschablone Reinigung:
Wellenlange 385nm + Die Reinigung erfolgt unter stromenden Bedingungen
. 100 pm mit Isopropanol fur max. 5 min. Die Objekte ggf. mit
et . P einem Pinsel und einer mit Isopropanol beflllten
e I Elastizitat > 2000 MPa

T A

Spritzflasche vorsichtig reinigen.

Biegefestigkeit > 60 MPa Lichthartung unter Schutzgas:

* Nachbelichtung z.B. Otoflash G171, (NK-Optik) oder
baugleiches Gerat desselben Typs mit jeweils 2000

019.3043 P pro Bohrschablone Transparent 1000 g Blitzen fur Ober- und Unterseite des Objektes (= 4000),

- 019.3015 P20+ Cart. P pro Bohrschablone direkt auf dem Gitter ohne Einsatzschale

Gebrauchsanweisung

stfraumanngroup

Anzahl der Modelle: o '
ca. 65 Modelle pro 1000g, Modelgewicht @: 15¢g © Straumann group Digital Solutions

Farbe Transparent



https://www.straumann.com/content/dam/media-center/digital/en/cares-digital-ifu/P%20pro%20Master%20Model%20Grey_Dark%20Beige%20DE-EN-ES-FR-IT-PT%20V03%202019-11-01.pdf

P pro Kronen und Brucken

Anzahl der Modelle:
ca. 200 Modelle pro 1000g, Modelgewicht @: 5g

Professionelles 3D Druck Material zum Herstellen
von Kronen und Briicken

P pro Crown & Bridge ist ein flie3fahiges,
lichthartendes Komposit Material auf Acrylat Basis zur
additiven Herstellung von provisorischen Front- und
Seitenzahnversorgungen.

Die Materialien wurden fir DLP-Systeme mit einer
Wellenlange von 385nm und Schichtstarken von

100 pm optimiert.

Indikation:

Einzelkronen, Briucken (max. 6-gliedrig, max. zwei
aufeinanderfolgende Zwischenglieder), Veneers,
Inlays, Onlays.

Verarbeitung auf dem 3D Drucker:

P series:

» Parameter fur validierten Workflow vorhanden

andere RS Drucker:

* RS Parameter Satz fur den offenen Workflow vorhanden

P pro Kronen & Briicken (nicht radioopak)

Wellenlange 385 nm

Schichtstarke 100 pm

Elastizitat > 1500 MPa
Biegefestigkeit > 80 MPa
Wasseraufnahme | <40 pg/mm?
Wasserldslichkeit | < 7.5 yg/mm?

Farbe A1, A2, A3

019.3062 P pro Krone & Briicke A1 1000 g
019.3065 P pro Krone & Briicke A2 1000 g
019.3068 P pro Krone & Briicke A3 1000 g
019.3026 P20+ Cart. P pro K&B A1

019.3028 P20+ Cart. P pro K&B A2
“ © Straumann group

Nachbearbeitung:

Reinigung

+ Die Reinigung erfolgt durch Zentrifugation des
anhaftenden Kunststoffs. Die empfohlene
Rotationsgeschwindigkeit und — zeit betragt 1500 U/min
fur 2 Minuten

Lichthartung unter Schutzgas:

* P cure: dediziertes Programm zur Lichthartung der
provisorischen Versorgungen

* Nachbelichtung z.B. Otoflash G171, (NK-Optik) oder
baugleiches Gerat mit jeweils 2000 Blitzen fur Ober- und
Unterseite des Objektes (Z 4000).

+ Die Verwendung alternativer Belichtungsgerate kann die
Eigenschaften, Farbe und die Biokompatibilitat des
Endproduktes verandern. Es ist darauf zu achten, das
eingesetzte Gerat entsprechend der Vorgaben des
Herstellers zu warten bzw. zu kalibrieren.

Gebrauchsanweisung

stfraumanngroup
Digital Solutions


https://www.straumann.com/content/dam/media-center/digital/en/cares-digital-ifu/P_pro_Crown_and_Bridge_DE-EN-ES-FR-IT-PT_V04%202021-04-15.pdf

P pro Try-In

Professionelles 3D Druck Material zum Herstellen
von Funktions- und Asthetik Einproben.

P pro Try-In ist ein lichthartender Kunststoff fur die
additive Fertigung von dentalen Funktions- und
Asthetik Einproben.

Die Materialien wurden fir DLP-Systeme mit einer

Verarbeitung auf dem 3D Drucker:

P series:

* RS Parameter Satz fur den offenen Workflow vorhanden
andere RS Drucker:

* RS Parameter Satz fur den offenen Workflow vorhanden

- 019.3019 P20+ Cart. P pro Einprobe

Nachbearbeitung validierter Workflow:

Wellenlange von 385nm und Schichtstarken von P wash:
100 pm optimiert. + dediziertes Programm zur Reinigung
— - P cure:
+ dediziertes Programm zur Lichthartung
P pro Try-In
oo Offene Parameter Nachbearbeitung:
Foeine BIOALIVAIL Reinigung:
Pt Wellenlange 385nm + Die Reinigung erfolgt unter stromenden Bedingungen
e i Schichtstarke 100 pm mit Isopropanol fijr'max. 5 min. Die Objekte_-_ggf. mit
T e — einem Pinsel und einer mit Isopropanol befullten
e ——————— Elastizitat > 2000 MPa Spritzflasche vorsichtig reinigen.
Biegefestigkeit >80 MPa Lichthartung unter Schutzgas:
pr. . Farbe weilt . Nachbglichtung z__.B. Otoflash G171, (lNlK-Optik) oder
m baugleiches Gerat desselben Typs mit jeweils 2000
019.3117 P pro Einprobe 1000 g Blitzen fur Ober- und Unterseite des Objektes (= 4000),

direkt auf dem Gitter ohne Einsatzschale

Gebrauchsanweisung

stfraumanngroup
Digital Solutions

Anzahl der Modelle:
ca. 50 Modelle pro 1000g, Modelgewicht &: 20g

© Straumann group


https://www.straumann.com/content/dam/media-center/digital/en/cares-digital-ifu/P_pro_Try-In_DE-EN-ES-FR-IT-PT_V03%202021-04-15.pdf

P pro Cast P Orange

P pro oggell stampalo P Arancione
P pro melde P Laranja

L g i for kv oo of g

| Lirionder Kulstof i e asktve Forigung von Gussockion

Resing Totogsirmerzzant: e | rosezaciore ki d part e
Resins Ftowimerichue o oo i de chictos e ekde

PproCastM/P

P pro Cast M Orange

P pro Gussobjekt M Orange:
P pro abjet moulé M Orange
P pro modelo M Naranja
P pro oggeio siampato M Arancione
P pro molde M Laranja

Light curirg resin fer adkditive manufacturing of castrg ckjects
Uchibartendsr Kurstsifl et addtive Ferbigng von Gusbekien

Resina fotopoimerczable para & fabrcacitn adiiva de cbistos de fundcin

‘Resing ftcpoiimenizzanie pe I redizzacions okl d ot & fusione
Peina fotopolmericvel para fbricagso actva d ciyetos de mokde

Anzahl der Modelle:

ca. 66 Modelle pro 1000g, Modelgewicht &: 15g

Professionelles 3D Druck Material zum Herstellen
von dentalen Meistermodellen

P pro Cast M Orange ist ein lichthartender Kunststoff
fur die additive Fertigung von Gussobjekten in der
dentalen Modellgusstechnik.

P pro Cast P Orange ist ein lichthartender Kunststoff
fur die additive Fertigung von Objekten zur Guss- oder
presskeramischen Umsetzung in der Zahntechnik.

Die Materialien wurden fir DLP-Systeme mit einer
Wellenlange von 385nm und Schichtstarken von
50 pym optimiert.

Verarbeitung auf dem 3D Drucker:

P series:

» Parameter fur validierten Workflow vorhanden

andere RS Drucker:

* RS Parameter Satz fur den offenen Workflow vorhanden

P pro Cast M/ P

Wellenléange 385 nm

Schichtstarke 50 ym

Charakteristik Stabiles, wachsartiges Material
Farbe Orange

019.3106 P pro Gussobjekt M Orange 1000 g
019.3104 P pro Gussobjekt P Orange 1000 g
019.3013 P20+ Kart. P pro Kunstharz M

Nachbearbeitung validierter Workflow:
P wash:

+ dediziertes Programm zur Reinigung

P cure:

+ dediziertes Programm zur Lichthartung

Offene Parameter Nachbearbeitung:

Reinigung:

+ Die Reinigung erfolgt unter stromenden Bedingungen
mit Isopropanol fur max. 5 min. Die Objekte ggf. mit
einem Pinsel und einer mit Isopropanol befullten
Spritzflasche vorsichtig reinigen.

Lichthartung unter Schutzgas:

* Nachbelichtung z.B. Otoflash G171, (NK-Optik) oder
baugleiches Gerat desselben Typs mit jeweils 2000
Blitzen fur Ober- und Unterseite des Objektes (= 4000),
direkt auf dem Gitter ohne Einsatzschale

Burn-Out Empfehlungen

ebrauchsanweisung
Cast M

ebrauchsanweisung
CastP

stfraumanngroup
Digital Solutions

© Straumann group



https://www.straumann.com/content/dam/media-center/digital/en/cares-digital-ifu/P%20pro%20Cast%20M%20Orange%20DE-EN-ES-FR-IT-PT%20V03%202019-11-01.pdf
https://www.straumann.com/content/dam/media-center/digital/en/cares-digital-ifu/P%20pro%20Cast%20P%20Orange%20DE-EN-ES-FR-IT-PT%20V03%202019-11-01.pdf

PproCastM/P QQQ@

Burn-Out Empfehlungen

Der Erfolg des Dentalgusses hangt von vielen variablen Faktoren ab. Die folgenden Empfehlungen sind
beispielhaft zu verstehen und sollten an die jeweils verwendeten Materialien und Gerate angepasst werden.

* Beachten Sie vor dem Gief3en immer die Herstellerangaben zu den verwendeten Materialien (Einbettmassen,
Legierung, Presskeramik etc.)

+ Beachten Sie das vom Einbettmassenhersteller fir die jeweilige Anwendung und Material angegebene
Mischungsverhaltnis von Pulver und Flussigkeit.

*  FUr optimale Oberflachen wird ein schnelles Ausbrennen empfohlen.

*  Der Ofen sollte entsprechend der vom Legierungs- oder Keramikhersteller empfohlenen Temperatur vorgeheizt werden.

P pro Cast M Orange + Stellen Sie die Form nach der angegebenen Abbindezeit der verwendeten Einbettmasse in den vorgeheizten Ofen.

Fpmwdltllcrmge
P pro abjet moulé M Orange
P pro modelo M Naranja

P orcggetsanpal Auncone Der folgende Prozess basiert auf empfohlenen Einbettmassen*:

P pro molde M Laranja

mmth-mqﬂan-m-.m

Anwendung C&B, Inlays, Onlays usw.' Partials?

Resn ffopoimerezzants per l eckezarions okl Bt  usire:

wrmmmEmr — | Set-up Temperatur der Form | 700°C (mdglich 700-850°C) 800°C (mdglich 700-900°C)

je nach Legierung / empf. 700-950°C/ max.

# straumann _ Endemperatur 900°C / empf. 850-950°C / max. 1050°C

1050°C
Haltezeit der Endtemperatur 75 min 90min 120 min 60 min 75 min 90 min
GroRe der Form 3 (160g) 6 (3209g) 9 (480q) 3 (1609) 6 (3209) 9 (4809)

Empfohlene Einbettmassen:
1. StarVest® Extrafine, Weber Dental GmbH
2. StarVest® 3D, Weber Dental GmbH3

stfraumanngroup
Digital Solutions

© Straumann group



Fotodent Model 2

3D Druck Material zum Herstellen von dentalen Verarbeitung auf dem 3D Drucker:
Meistermodellen P series:

* RS Parameter Satz fir den offenen Workflow vorhanden
FotoDent® model2 ist ein Material auf (Meth-) andere RS Drucker:
Acrylharz-Basis fur DLP-Systeme zur Herstellung von * RS Parameter Satz fir den offenen Workflow vorhanden
dentalen Arbeitsmodellen
Die Materialien wurden fir DLP-Systeme mit einer Nachbearbeitung validierter Workflow:

Wellenlange von 385nm und Schichtstarken von P wash:
50 pm entwickelt. + dediziertes Programm zur Reinigung
P cure:

+ dediziertes Programm zur Lichthartung

Offene Parameter Nachbearbeitung:
1,0 kg @9 P pro Meistermodell Reinigung:
FotoDent® model Wellenlange 385nm + Die Reinigung erfolgt im Ultraschallbad oder unter
385 nm Schichtstérke 50 um st.réme.nden'Bedingung.en mit Isopropanol ﬁjr ca. 2.x 6
o — min. Die Objekte ggf. mit einem Pinsel und einer mit
- EESEE = 1.900 MPa Isopropanol befiilliten Spritzflasche vorsichtig reinigen.
i f Biegefestigkeit > 85 MPa Lichthartung unter Schutzgas:
- + Bitte die Nachhartungszeiten in der
Farbe Beige Gebrauchsanweisung beachten
D354002 FotoDent model 2, 1kg, beige

© Dreve

Gebrauchsanweisung

Anzahl der Modelle (Hohimodel): swumanngroup

ca. 33 Modelle pro 1000g, Modelgewicht @: 30g © Straumann group Digital Solutions


http://dentamidshop.dreve.de/daten/deu_inst_fotodent_model2_de_gb_fr_es_it.pdf

Fotodent Gingiva Mask

3D Druck Material zum Herstellen von Verarbeitung auf dem 3D Drucker:
Gingivamasken fiir dentale Meistermodelle P series:

* RS Parameter Satz fir den offenen Workflow vorhanden
FotoDent® gingiva ist ein Material auf (Meth-) andere RS Drucker:
Acrylharz-Basis fur DLP-Systeme zur Herstellung von * RS Parameter Satz fir den offenen Workflow vorhanden
dentalen Arbeitsmodellen
Die Materialien wurden fir DLP-Systeme mit einer Nachbearbeitung validierter Workflow:

Wellenlange von 385nm und Schichtstarken von P wash:
100 pm entwickelt. + dediziertes Programm zur Reinigung
P cure:

+ dediziertes Programm zur Lichthartung

1,0 kg DE Offene Parameter Nachbearbeitung:
4 ¢ P pro Meistermodell Reinigung:
FotoDent® gingiva Wellenlange 385nm + Die Reinigung erfolgt im Ultraschallbad oder unter
385 nm Schichtstarke 100 ym st.réme.nden'Bedingung.en mit Isopropanol ﬁJr ca. 2.x 6
c : min. Die Objekte ggf. mit einem Pinsel und einer mit
S Farbe pink Isopropanol befiillten Spritzflasche vorsichtig reinigen.
D35850 T —m——— Lichthartung unter Schutzgas:

+ Bitte die Nachhartungszeiten in der
Gebrauchsanweisung beachten

© Dreve

Gebrauchsanweisung

Anzahl der Modelle: stfraumanngroup

ca. 200 Modelle pro 1000g, Modelgewicht @: 5g © Straumann group Digital Solutions


http://dentamidshop.dreve.de/daten/deu_inst_fotodent_gingiva_de_gb_fr_es_it.pdf

Fotodent Denture Base

3D Druck Material zum Herstellen der Verarbeitung auf dem 3D Drucker:
Prothesenbasis von gedruckten Vollprothesen P series:

* RS Parameter Satz fir den offenen Workflow vorhanden
FotoDent® denture ist ein Material auf (Meth-) andere RS Drucker:
Acrylharz-Basis fur DLP-Systeme zur Herstellung von * RS Parameter Satz fir den offenen Workflow vorhanden
dentalen Arbeitsmodellen
Die Materialien wurden fir DLP-Systeme mit einer Nachbearbeitung validierter Workflow:

Wellenlange von 385nm und Schichtstarken von P wash:
50 pm entwickelt. + dediziertes Programm zur Reinigung
P cure:

+ dediziertes Programm zur Lichthartung

Offene Parameter Nachbearbeitung:
P pro Meistermodell

Reinigung:
FotoDent® denture Wellenlange 385nm + Die Reinigung erfolgt im Ultraschallbad oder unter
385 nm 4 Schichtstérke 50 um st.réme.nden'Bedingunggn mit Isopropanol ﬁJl_’ ca. 2.x 2
— min. Die Objekte ggf. mit einem Pinsel und einer mit
EESEE =2.000 MPa Isopropanol befiillten Spritzflasche vorsichtig reinigen.

Lichthartung unter Schutzgas:

Biegefestigkeit >80 MPa . . y o
+ Bitte die Nachhartungszeiten in der

Farbe rosa transparent / rosa opak Gebrauchsanweisung beachten
D35500 FotoDent denture, pink-transparent, 1kg Weitere Nachbearbeitung:
D35501 FotoDent® denture - pink opak, 1kg  Bitte weitere Nachbearbeitungsschritte der

Gebrauchsanweisung entnehmen

Gebrauchsanweisung

Anzahl der Modelle: stfraumanngroup

ca. 30 Modelle pro 1000g, Modelgewicht @: 33g © Straumann group Digital Solutions



http://dentamidshop.dreve.de/daten/deu_inst_fotodent_denture_de_en.pdf

KeySplint Soft

keyprint’

Professionelles 3D Druck Material zum Herstellen
von Aufbissschienen

KeyPrint® KeySplint Soft™ st ein lichthartender
Kunststoff  fur die additive  Fertigung von
kieferorthopadischen Zahnvorrichtungen wie z.B.
Aufbissschienen, etc.

Das Material wurden fir DLP-Systeme mit einer
Wellenlange von 385nm — 405nm und Schichtstarken
von 100 pm entwickelt.

KeySplint Soft™

P pro Bohrschablone

Wellenlange 385 nm

Schichtstarke 100 pm

Elastizitat > 2000 MPa
Biegefestigkeit > 100 MPa
Wasseraufnahme | <40 pg/mm?3
Wasserldslichkeit | < 7.5 pg/mm?

Farbe Hellviolett, durchscheinend
4200005 KeySplint Soft - 0,5kg

4220005 KeySplint Soft - 1kg

Verarbeitung auf dem 3D Drucker:

P series:

* RS Parameter Satz fur den offenen Workflow vorhanden
andere RS Drucker:

* RS Parameter Satz fur den offenen Workflow vorhanden

Nachbearbeitung validierter Workflow:
P wash:

+ dediziertes Programm zur Reinigung

P cure:

+ dediziertes Programm zur Lichthartung

Offene Parameter Nachbearbeitung:

Reinigung:

+ Die Reinigung erfolgt unter stromenden Bedingungen
mit Isopropanol fur max. 5 min. Die Objekte ggf. mit
einem Pinsel und einer mit Isopropanol beflllten
Spritzflasche vorsichtig reinigen.

Lichthartung unter Schutzgas:

* Nachbelichtung siehe Parameter auf der Webseite von
Keystone Industries

Technische Daten KeySplint Soft Gebrauchsanweisung
Pflegeanleitung KeySplint Soft sfraumanngroup

Digital Solutions

Anzahl der Modelle:
ca. 100 Modelle pro 1000g, Modelgewicht @: 10g

© Straumann group


https://keyprint.keystoneindustries.com/keysplint-soft/keysplint-soft-german-ifu-row/
https://keyprint.keystoneindustries.com/post-cure-units/
https://keyprint.keystoneindustries.com/wp-content/uploads/2019/08/KeySplint-Soft_Tinted_TDS_R3.pdf
https://keyprint.keystoneindustries.chttps/keyprint.keystoneindustries.com/wp-content/uploads/2021/06/KeySplint_CareGuide_DE_21.pdf

Erfolgreicher Drucken

straumanngroup

Digital Solutions
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Voraussetzungen zur Aufstellung eines 3D Druckers

Was muss im Labor vorhanden sein?

Raumanforderungen

Erforderliches Equipment

Auspacken / Aufstellen / AnschlieBen des Druckers

| Anforderungen an IT

PC Hardware / PC Software

Internetzugang / TeamViewer IP Adresse

— — C— C— N — N—

stfraumanngroup
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Raumanforderungen

Zum reibungslosen Einsatz des 3D-Drucker-Systems beachten Sie bitte die folgenden Vorgaben:

e Die Aufstellung der Druckers sollte in einem von anderen permanenten Arbeiten getrennten Raum erfolgen.
e Die Aufstellung sollte zwingend in einer staubgeschitzten Umgebung erfolgen
» Achtung: kein Frasstaub!
e zwingend erforderlich: Raum ist mit ausreichend Frischluft auszustatten
» Dampfe von Acrylharz und Isopropanol
e zwingend erforderlich: Maschine und Materialien sind vor direkter Sonneneinstrahlung zu schiitzen
e Fenster missen UV-geschiitzt / abgetont oder mit UV-Schutz-Folie abgeklebt werden
o erforderlich: Raum sollte mit UV-geschiitztem Licht ausgestattet sein
e zwingend erforderlich: Raum erfordert LAN-Netzwerk und/oder Internet Verbindung fiir Servicezwecke
e empfohlen: Ein stabiler Tisch, Oberflache muss mit Alkohol gesaubert werden kénnen
e empfohlen: Druckluftanschluss zum Trocknen von Teilen
e empfohlen: Raum mit Frischwasserversorgung und Waschbecken
e empfohlen: Aufstellen in einem klimatisierten Raum mit konstanter Temperatur von 23°C £(1-2°C) (ideal).

stfraumanngroup

Digital Solutions
© Straumann group



Erforderliches Equipment

Zum reibungslosen Einsatz des 3D-Drucker-Systems benotigen Sie die folgenden Artikel:

» Arbeitsplatz/Schreibtisch mit einer Breite von mind. 150 cm, um Drucker und Nachbearbeitung
aufzustellen und ggf. die Bauteile von der Plattform zu |6sen

* Reinigungsgerat (empfohlen: P wash), zur Reinigung der gedruckten Objekte

» Isopropanol (ca. 10l auf Lager, 2x 0,81 werden benétigt um die P wash zu betreiben)

» Lichthartegerat (empfohlen: P cure), um die Bauteile vollstandig auszuharten

« Einweghandschuhe in verschiedenen Grolen

« Laborbrillen zum Schutz der Augen

« Handelsublicher Glasreiniger (streifenfrei)

» Grolde Rolle Reinigungstucher (z.B. Putztuchrolle blau)

» VerschlieRbarer Abfallbehalter (Geruchsentwicklung)

» VerschlieRbarer, lichtundurchlassiger Schrank fur Materialwannen und Materialflaschen

« empfohlen: Druckluftversorgung mit Druckluftpistole inkl. vorgeschaltetem Druckminderer auf ca.
2 bar

« empfohlen: Tischlupenleuchte

stfraumanngroup
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Auspacken / Aufstellen / AnschlieBen des Druckers

Hinweis: Tragen Sie die das Gerat niemals allein, sondern immer mindestens zu zweit.

Uberpriifen Sie die Shock-Watch:
» Wenn diese Schaden anzeigt, wenden Sie sich an Ihren Straumann-Support!
« Uberpriifen Sie die Transportbox auf Beschadigungen
» Gerat vorsichtig mit 2 Personen aus der Verpackung nehmen
« Gerat auf einen stabilen Tisch/Untergrund stellen
» Untergrund sollte gerade sein und der Drucker sollte gerade stehen (Prafung mit Wasserwage)
» Schutzabdeckungen und Klebeband aul3en entfernen
« Bitte darauf achten, dass keine Gegenstande in das Gerat fallen, diese konnen Stérungen oder
Schaden verursachen
» Schutzabdeckungen und Klebeband im Inneren entfernen
» Schutzabdeckung schliel3en
» SchlieRen Sie das Netzkabel an (Ruckseite Maschine); bitte Sicherheitshinweise beachten!
» Schliel3en Sie das Netzwerkkabel an (Ruckseite Maschine)
> Internetanschluss wird bendétigt, um optimalen Support zu erhalten

stfraumanngroup

Digital Solutions
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Anforderungen an IT / PC Hardware & Software

Anforderungen an IT

PC Hardware

Um die Slicing Software von Netfabb nutzen zu
konnen, bendtigen Sie einen PC mit den folgenden
Anforderungen: PC fur CAD Design, Nesting und
Slicing mit LAN Anbindung und Internetverbindung

Systemanforderungen:

Quad Core CPU (Intel Core i7) @ mind. 2.50 GHz
mind. 32 GB Hauptspeicher

4 GB RAM Grafikkarte

Windows 10 (64 Bit)

Netzwerkverbindung zwischen PC, Drucker und
Nachbearbeitung (z.B. Uber Router)

PC Software

Folgende Software muss auf dem zu verwendenden

PC installiert werden:

» Betriebssystem Windows 10 (64 Bit)

« Team Viewer Host

« optional: CADCAM Design Software

» neuste Netfabb Version

* neuste Netfabb Rapid Shape Engine erhaltlich
uber das Knowledge Center auf
www.rapidshape.de

stfraumanngroup
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Internetzugang / TeamViewer / IP Adresse

Zur Aufstellung und Wartung ist ein schneller Internetanschluss notwendig

Internetzuganqg / TeamViewer

Der PC, fur das Nesting / Slicing der Daten
benotigt einen Internetzugang fur regelmalige
Updates der Software und Materialbibliotheken.
Der PC bendtigt eine Freigabe, um das Programm
TeamViewer nutzen zu konnen, damit bei Bedarf
eine Fernwartung uber den Service sowie
Firmware Updates erfolgen konnen

Der Drucker und die Nachbearbeitung bendtigt
ebenfalls den TeamViewer Zugang von aulden, fur
die Fernwartung und fur Firmware Updates

Alle notwendigen Passworter vorhanden?

Alle notwendigen IT Mitarbeiter verfugbar oder
erreichbar?

IP Adresse

» Die Anlage ist standardmalig auf DHCP
(dynamische IP Adresse) eingestelit.

Dynamische IP Adresse

Falls eine dynamische IP Adresse moglich ist, muss
nichts weiter unternommen werden.

Statische IP Adresse

« Falls eine statische |IP Adresse verwendet werden
soll, muss Rapid Shape vor dem Set-Up darluber
informiert werden. Kontaktieren Sie fur die Details
zur IP-Adresse gegebenenfalls |hren
Administrator.

stfraumanngroup
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Sicherheit im 3D Druck Labor

Gefahrdungen und MaRBnahmen durch 3D Durckharze / Isopropanol:

Dermale Gefahrdung bei Hautkontakt beim Einsatz von Inhalative Gefahrdung:
hautsensibilisierendem Kunstharz (hautsensibilisierend Die Allgemeinen SchutzmalRnahmen empfehlen den Geratestandort nicht in
bedeutet der Hautkontakt kann zu allergischen Raumen mit standigen Arbeitsplatzen zu legen. Wenn maglich sind
Reaktionen der Haut fihren). Absaugungen im Raum einzusetzen und es ist arbeitstaglich zu luften.
Malnahmen nach dem S-T-O-P-Prinzip: Brandgefahrdung bei Verwendung und Lagerung von Isopropanol (IPA):
1. Moglichst berlihrungslos arbeiten, Hautkontakt * |PAist leicht entziindbar, das Umfillen sollte mit Hilfe einer Siphonpumpe
meiden, unnétiges Offnen der Kunstharzbehilter erfolgen, dabei ist eine Schutzbrille zu tragen.
unterlassen *  Zur Aufbewahrung sind geschlossene unzerbrechliche Behalter (max. 10 1)
2. Technische Hilfsmittel fir Objekttransport z.B. zur mit ,vereinfachter Gefahrstoffkennzeichnung” verwenden (TRGS 201).
Reinigung etc. nutzen, Einwegausristung verwenden * Die Aufbewahrung von Isopropanol ist in Arbeitsraumen nur bis max. 20 |
3. Vollstandige Aushartung abwarten erlaubt (TRGS 510) - groRere Mengen IPA miissen in einem
4. Schutzhandschuhe aus Nitril-Kautschuk als Sicherheitsschrank lagern
Einmalhandschuh kurzeitig verwenden, Schutzbrille * Verbrauchtes IPA darf nur von Fachfirmen entsorgt werden.
und langarmlige Arbeitskittel tragen Mechanische Gefahrdungen bei Bauteilnachbearbeitung
5. Notfallplanung: physikalisches Bindemittel wie Scharfe Kanten beim Entfernen der Stltzstruktur, hier sollte eine Schleifbox
Tonerde oder Kieselgur vorhalten oder Absaugung und Glasplatte verwendet werden.
Quellen: | o stfraumanngroup
Betriebssicherheitsverordnung (BetrSichV), Gefahrstoffverordnung (GefStoffV), Additive Fertigungsverfahren, VDI 3405 Digital Solutions

www.sicheres-dentallabor.de © Straumann group
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Wartungsplan 3D Drucker
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Wartungsplan 3D Drucker (taglich)

v’ Stellen Sie sicher, dass sich keine gedruckten Teile in der Materialwanne oder auf der Plattform befinden.
v' Bei Verwendung validierter Parameter den RFID-Tag auf der Materialflasche scannen.

Tagliche Wartung:

v Uberpriifen Sie das Schutzglas (oberhalb der Linse) auf absolute Sauberkeit (kein Staub, Harz oder
Schlieren), bei Bedarf mit Isopropanol und anschlieBend mit Glasreiniger reinigen.

v Uberpriifen Sie die Unterseite der Materialwanne auf absolute Sauberkeit (kein Staub, Harz oder Streifen),
bei Bedarf mit Isopropanol und anschlieBend mit Glasreiniger reinigen.

stfraumanngroup
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Wartungsplan 3D Drucker (wochentlich / jahrlich)

v Priifen Sie die Lichtintensitat des Projektors durch eine Kalibrierung mit dem Lichtsensor.
v" Reinigen Sie die Kontakte der Materialwanne.

Jahrliche Wartung:

v' Jahrliche Rekalibrierung des Lichtsensors durch Rapid Shape.

I = Inhalt '|éihrlicher Wartungselan durch Raeid Shaee l

stfraumanngroup
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Inhalt Wartungsplan 3D Drucker (jahrlich)

Jahrlicher Wartungsplan:
« Der jahrliche Wartungsplan garantiert eine gleichbleibende Qualitat der gedruckten Objekte und einen reibungslosen
validierten Workflow.

Zum Wartungsvertrag gehoren:

v Die jahrliche Remote Wartung der P series (Firmware update und Remote Check des Druckers inkl. neuer Materia-
Bibliotheken) wird vom Kunden selbst, unter dem Rapidshape Maintenance Kalender auf www.rapidshape.de gebucht
(unten auf der Homepage unter Service).

v Die jahrliche Remote Wartung P wash / P cure (Firmware update und Remote Check inkl. neuer Material-
Bibliotheken), nur mit Wartungsvertrag PLUS

v' Zugang zum Rapidshape Knowledge Center
Update Slicing Software uber Rapidshape Knowledge Center
v" Die jahrliche Rekalibrierung des Lichtsensors bei Rapidshape.
v" Anfrage des RMS Formulars iiber den 1st Level von Straumann
v Tel: +49 761 4501 336
v' Mail: cadcam.support.de@straumann.com
v" Der Service und Support iiber den 1st Level von Straumann (Tel: +49 761 4501 336) und Rapidshape

<

stfraumanngroup
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Notwendige Komponenten Workflow 3D Druck

stfraumanngroup
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Sauberkeit des 3D Druckers

Was muss bei der Sauberkeit im 3D Drucker beachtet werden?

v" Vor dem Druck:
v" Reinigung des Projektorfeldes von Staub und Schmutz

AN

Nach dem Druck:

v Vor der Entfernung der Materialwanne muiissen alle Komponenten, von denen Resin auf das Projektor Feld
tropfen kann, entfernt werden (Bauplattform, Messer (ASM), Auffangkorb (ASM)).

v' Tagliche Reinigung des Druckerinnenraums und zwischen einem Resinwechsel untertags.

v Tagliche Reinigung der Bauplattform und aller Komponenten die mit Resin in Beriihrung gekommen sind, um
deren Funktionalitat sicherzustellen.

v Die Reinigung der Komponenten kann mit Isopropanol vorgenommen werden.

v Wannenreinigung:

v" Wannenreinigung (niemals mit Kiichenpapier oder ahnlichen Materialien die Innenseite der Resinwanne
reinigen, immer ein Mikrofasertuch verwenden um Kratzer in der Wanne zu vermeiden.)

v" Wadchentliche Reinigung der Materialwanne

v' Mit einem weichen Silikon Backschaber lasst sich die Druckwanne am besten reinigen

stfraumanngroup
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Resins
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Mischung der Resins

Resins mussen vor dem Gebrauch gut aufgemischt werden, da sie sich auf Grund der

Zusammensetzung mit der Zeit entmischen.

» Resins sind aus diversen Chemikalien zusammengesetzt. Diese
entmischen sich mit der Zeit, d.h. die schweren Bestandteile setzen
sich unten auf dem Boden ab, die leichteren Bestandteile oben.

» Unaufgemischt kann es beim Druck kann es zu unterschiedlichen
Farbabstufungen kommen. Die Druckergebnisse sind nicht mehr
vorhersagbar, es kann zu Fehldrucken kommen oder zum
vollstandigen Druckausfall, da alle Lichthartenden Bestandteile
schon verbraucht sind.

v' Resins in den Flaschen vor dem Gebrauch sehr gut

aufschutteln und taglich in der Materialwanne mischen. ) \
v Resins in Materialwannen die langer nicht in Gebrauch e 3

sind zuruck in die Flasche fullen und Materialwanne ?‘é |

reinigen. -

stfraumanngroup
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Verwendung und Filterung der Resins

Resin: Benutzung und Filterung

» Die maximal empfohlene Anzahl von Druckauftragen von wiederverwendetem Material betragt 50. Verwenden
Sie kein Material, nachdem Sie 50 separate Druckauftrage damit durchgefuhrt haben, entsorgen Sie das
Material gemal} den ortlichen Vorschriften und fullen Sie den Behalter mit neuem Material auf.

> Filtern Sie Material nach jeweils 25 ausgefuhrten Druckauftragen

» Polymerisierte, harte Teile im Harz konnen Fehler oder Locher im Druck verursachen. Das Harz sollte
daher regelmafig ,gereinigt” werden. Wir empfehlen, das Material nach ca. 25 Druckauftragen mit einem
Resin Feinfilter (190um Filter) zu filtern. Wenn Sie einen gebrochenen oder einen nicht anhaftenden
Druckauftrag feststellen, sollten Sie die gebrochenen Teile mit der ,Clean Reservoir” Funktion zu einem
polymerisierten Flachteil binden, das anschlieRend vollstandig entfernt werden kann.

» Ein Nachfullen des Vorratsbehalters (bei weniger als 50 Druckauftragen) ist mit Material aus der gleichen Lot
Nummer/Charge maoglich.

» Mischen Sie keine Lot Nummern/Chargen desselben Materials.
> Die Lot-/Chargennummer jedes Materials finden Sie auf der Materialflasche.

stfraumanngroup

Digital Solutions
© Straumann group



Clean Reservoir

Cleaning Reservoir
Please Wait

00

1. Wahlen Sie im Druckermenti
,Weitere Funktionen” und dann
« ,Reservoir reinigen” aus

2. Dies dient zum Reinigen des Reservoirs, wenn der Druckbereich
Reservoir durch Druckobjekte und kleine gehartete Harzpartikel
verschmutzt ist.

3. Entfernen Sie ausgehartete Partikel mit dem mitgelieferten weichen
Rakel aus dem Reservoir

Hinweis: Verwenden Sie die Funktion nicht zu haufig, um einen moglichen
Verschleil® der Druckbereich zu vermeiden. Verwenden die Funktion, wenn
sich ein z.B. Objekt von der Plattform I6st.

Nach ca. 25 Druckauftragen wird empfohlen die Funktion auszufiihren
und das restliche Material im Reservoir mit einen Feinfilter (190um-Filter)
zu filtern.

stfraumanngroup

Digital Solutions
© Straumann group



Drucktemperatur

Die Umgebungstemperatur und die Lagertemperatur der Resins hat Einfluss auf das

Druckergebnis.

AN

Resins sollten am Besten bei Raumtemperatur (ca. 21°C) gelagert werden, da sich zu
niedrige Temperaturen negativ auf den Druck auswirken kdnnen.

Zu hohe Temperaturen bei der Lagerung der Resins (> 25°C) konnen ebenfalls
negative Effekte auf die Resins haben (mogliche Polymerisation)

Der Raum in dem die 3D Drucker aufgestellt sind sollte klimatisiert sein, mit einer
empfohlenen konstanten Temperatur von ca. 21°C + (1-2°C).

Die P30+ ASM und P40 haben beheizte Materialwannen welche fur optimale
Druckergebnisse sorgen.

Die P50+ hat eine Innenraumheizung

Die optimaler Drucktemperatur fur Resins in den beheizten Wannen liegt bei ca. 27°C,
in diesem Temperaturbereich werden optimale Druckergebnisse erzielt.

Wurde bereits einmal mit dem Material gedruckt und die Wanne befindet sich bei
geschlossener Haube in der Maschine, wird diese aufgeheizt.

© Straumann group
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Nachbearbeitung mit der P wash
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Hinweise zur P wash
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RFID Lesegerat P wash
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Positionierung der Isopropanol Flaschen in der P wash

stfraumanngroup
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Aktivierung der Intelligent Cleaning Funktion

Material Selection
Q) Displayed materials
Cleaning Liquid Info

Details of currently used cleaning bottles

-~ il
\/ @® Intelligent Cleaning

Setup cleaning liquid monitoring behavior

g Network

O EJ_Q Ethernet & WiFi & TeamViewer
@ Intelligent Connectivity

Intelligent Cleaning Settings

[_ Enable Intelligent Cleaning

*Um diese anzusehen ist ein Zugang zum Knowledge Center von Rapidshape notwendig

stfraumanngroup
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https://kc.rapidshape.de/kc/overview/categories/product-information/manuals-rapid-shape-printers/x_wash-intelligent-cleaning-additional-operating-instructions-de.html?style=rapidshape

Tipps und Tricks zur P series

stfraumanngroup
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Kalibrierung der Light Engine (wochentlich)
Notwendig:

 Lichtsensor inkl. Kalibrierhilfe

Entfernen Sie alle Harzbehalter aus der Maschine.

Setzen Sie die Kalibrierhilfe in den Drucker ein.

Stecken Sie den USB-Stecker des Lichtsensors an der Seite des Druckers ein.

Entfernen Sie die Abdeckung des optischen Sensors und platzieren sie diesen in

der Halterung

5. Wahlen Sie auf dem Startbildschirm Ihres Druckers ,Kalibrierung®. SchlieRen Sie
die Haube des Druckers

. Tragen Sie die mit lnrem Drucker gelieferte UV-Schutzbrille

7. Wahlen Sie auf dem Druckerbildschirm ,Ja“ und warten Sie, bis der Vorgang
abgeschlossen ist

8. Speichern Sie die neuen Kalibrierwerte, indem Sie auf dem Druckerbildschirm die
Schaltflache ,Werte speichern” driicken

9. Entfernen Sie den USB Stecker an der Seite des Druckers und decken Sie den
optischen Sensors wieder mit der dazugehdrigen Abdeckung ab

10. Verwahren Sie den sicher Lichtsensor in der dazugehdérigen Box.

11. Entnehmen Sie die Kalibrierhilfe aus dem Drucker.

LN =

Hinweis: Um optimale Druckergebnisse zu
erhalten muss die Kalibrierung wochentlich
durchgefuhrt werden.

Hinweis: Wenn die Kalibrierung fehlschlagt, wiederholen Sie diese. Ist die Kalibrierung nach mehreren
Versuchen immer noch nicht erfolgreich ist, wenden Sie sich bitte an lhre lokale Straumann Organisation fiir
technische Unterstiitzung.

stfraumanngroup
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Netfabb - Platzierung

Modell Platzierung in der Netfabb

LS B B e R m Platzierung von Objekten:
o o . : » Die links gezeigten Bilder zeigen die Modelle in der ,Standard”
1 A . Orientierung (1) und um 40° (2) gedreht
' o * Durch die Drehung der Modelle um 30°- 40° kdnnen die Layer
Marks im Frontzahnbereich reduziert werden
Hinweise:
* Verwenden Sie die Ansicht von ,oben” (3) um die Kanten der
2 Druckerplattform zu sehen
» Platzieren sie die Gegenstande waagerecht auf die Plattform
 Bewegen Sie die Objekte mit dem Greifer (4) in der Mitte des
Objektes
» Halten Sie einen Mindestabstand von 2-3mm zwischen zwei
3 Objekten ein

stfraumanngroup
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Netfabb - Platzierung von Bohrschablonen
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Netfabb - Ausrichtung

Teile an der Bauplattform ausrichten
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Netfabb - Bauteilbeschriftung

Bauteilbeschriftung in der Netfabb

» Gewilnschtes Bauteil markieren

« Auswahl des Werkzeugs ,Beschriftung” (1) unter dem Menipunkt ,Start"
; = « Linksklick auf den Bildauswahl Bereich (2)
.0+ GroRe, Hohe/Tiefe des Elementes anpassen

S e <  Additive oder Subtraktive Variante wahlen
= i « Position (4) durch Linksklick auf das Bauteil auswéhlen, ggf. verschieben
Zstaymann .,  die Beschriftung wird durch klicken auf ,Anwenden” und auf ,Ja"“
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Bauplattform - Tips und Tricks
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Aktivierung der Intelligent Connectivity

Durch die Intelligent Connectivity Funktionalitat der P series, zusammen mit den

Nachbearbeitungsgeraten P wash und P cure, hat man fur jeden Druckjob das richtige
Reinigungsprogramm

G9.86
:9p0D) 99IAISS JaWOISN)

5 6 Hinweis:

» Die Intelligent Connectivity Funktionalitat sollte auf der
P series aktiviert werden bevor sie auf der P wash und
P cure aktiviert wird.

» Alle Gerate (P series, P wash, P cure) mussen sich
hierzu im gleichen Netzwerk befinden.
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P30+ ASM2.0 — Tipps und Tricks
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P30+ ASM2.0 — Funktionalitat

Wie funktioniert die ASM (Automatic Sepatation Modul) in der P30+ ASM2.0?
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Fehlerbehandlung bei Druckjobs
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Kraterbildung / Locher im Modell
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Modell von hat sich von der Bauplattform gelést,ee@@
nicht alle Objekte wurden gedruckt
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Risse im Modell und raue Sockelkanten
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Bedeutung des Trimmens / Reinigens der Modelle
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Bohrschablone haftet nicht an der Bauplattform
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Druckzeiten

Anzahl Schichten
(50um pro Schicht)

Anzahl Schichten
(100pum pro Schicht)

Hoéhe des Modells: mm

Druckzeit ca: -min

Héhe des Modells:

Druckzeit ca:
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Fragen fur Technischen Service

» Welches Gerat ist defekt (inkl. SN)?
* Was ist das Problem?

 Wo genau ist der Defekt?

« Wann tritt das Problem auf?

« Warten auf Ruckfragen?
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Bedienungsanleitungen P series
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https://kc.rapidshape.de/kc/overview/categories/product-information/manuals-rapid-shape-printers/x10-capsule-operating-instructions-de.html?style=rapidshape
https://kc.rapidshape.de/kc/overview/categories/product-information/manuals-rapid-shape-printers/x20-cartridge-operating-instructions-de.html?style=rapidshape
https://kc.rapidshape.de/kc/overview/categories/product-information/manuals-rapid-shape-printers/x20-operating-instructions-de.html?style=rapidshape
https://kc.rapidshape.de/kc/overview/categories/product-information/manuals-rapid-shape-printers/d30-operating-instructions-de.html?style=rapidshape
https://kc.rapidshape.de/kc/overview/categories/product-information/manuals-rapid-shape-printers/x30-ii-x40-ii-operating-instructions-de.html?style=rapidshape
https://kc.rapidshape.de/kc/overview/categories/product-information/manuals-rapid-shape-printers/rswash-operating-instructions-de.html?style=rapidshape
https://kc.rapidshape.de/kc/overview/categories/product-information/manuals-rapid-shape-printers/rscure-operating-instructions-de.html?style=rapidshape
https://kc.rapidshape.de/kc/overview/categories/product-information/manuals-rapid-shape-printers/asm-2-0-additional-operating-instructions-de.html?style=rapidshape
https://kc.rapidshape.de/kc/overview/categories/product-information/manuals-rapid-shape-printers/x_wash-intelligent-cleaning-additional-operating-instructions-de.html?style=rapidshape

