production unit to homogenize and filtrate the content. Upcoming
entrained bubbles get eliminated through a holding time of approx.
1-2 hours with FotoDent® biobased model.

Preparation:

¢ During the application of FotoDent® biobased model we recom-
mend wearing personal protective equipment e.g. suitable gloves,
safety goggles etc.

e FotoDent® biobased model should be well shaken approx.
1 hour before use.

e Carefully pour FotoDent® biobased model into the pre-determined
container of the production unit.

* Please see further steps within printer manual.

¢ Remove all bubbles with a cleaned object.

Processing temperature
MAX UV, Pro 4K 35+3°C
Rapid Shape Dll-series, D20+, D30+ 23+3°C

o Select the buildstyle/INI file for FotoDent® biobased model in the
printer software. Make sure that all software is up to date.
Asiga:
for 50 um:
FotoDent® biobased model 385nm_D35450_v2.2_50.ini;
for 100 pm:
FotoDent® biobased model 385nm_D35450_v2.2_100.ini
Rapid Shape:
for 100 pm:
FotoDent® biobased model 385nm #D35450

Further processing:

o After completion of the building process, direct further processing
(see following steps) is recommended.

o After the platform is taken up a dripping off time of approx.
10 minutes is recommended.

* Resin coated parts can be cleaned with FotoClean in a heated ultra-
sonic bath. Please follow the FotoClean instructions for use. Make
sure the cleaner is warmed up to 30-35°C. The cleaning time is 6-8
minutes and the components should then be removed directly from
the ultrasonic bath. After cleaning in the ultrasonic bath, the com-
ponents should be rinsed in a container with at least with at least
2 liters of 23 + 3°C warm water for 1 minute by swirling. The compo-
nents can then be airdried or dried with compressed air.

¢ Alternatively, resin coated parts can be cleaned with Isopropanol (97
%) within a time of 2 x 6 minutes. For a particular effective cleaning
with isopropanol the use of explosion-protected ultrasonic units is
recommended.

e For post-curing of the parts please select the parameter setting for
your process. You can find more qualified printers on our website
www.dentamid.dreve.de.

Recommended curing light equipment (Post curing units)

Manufacturer, Model PCU LED N, (Dreve)

Supply voltage 100-240V
Lamp Power N/A

Light intensity Adjustable
Wavelength 410 nm
Post curing

PCULED N,

Asiga MAX UV, Pro 4K | 12 minutes, 80 % light power using nitrogen
Rapid Shape Dll-series,
D20+, D30+ 12 minutes, 80% light output using nitrogen

Disposal of contens/containers in accordance with local/regional/na-
tional/international regulations and according to the safety data sheet.

Hazard and safety information can be found on the product label and/
or in the corresponding safety data sheet.

The lot number and the expiry date are indicated on each FotoDent®
biobased model packaging. In case of claims please always indicate the
lot number of the product. Do not use the product after the expiry date.
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Zweckbestimmung

Lichthartendes Material zur Herstellung von dentalen Arbeitsmodellen
mittels 3D-Druckverfahren.

Vorgesehene Anwender: Fir die Herstellung der dentalen Modelle im
3D Druck ist der Zahntechniker bzw. das Fachpersonal im Dentallabor
zustandig. Der Zahntechniker bzw. das Fachpersonal im Dentallabor ver-
wendet das fertig gestellte dentale Arbeitsmodell ausschlieBlich im Labor.

Anforderungen/Equipment:

¢ Drucker: Rapid Shape DII-Serie, D20+, D30+ / Asiga MAX UV (385nm),
Pro 4K (385nm)

¢ Software: Autodesk Netfabb(R), Composer

* Nachharteeinheiten: PCU LED N,

Grundlegende Materialeigenschaften: Siehe Technisches Datenblatt
(TDS). Auf Anfrage erhaltlich.

Verarbeitungsbedingungen:

1. Digitale Datei des dentalen Modells
1.1 Dateiformat: STL Datei

1.2 Digitales Design: dentale Modelle

2. Asiga (MAX UV, Pro 4K) und Software

2.1 Hardware: sieche Anwendungshinweise in der Anleitung des Druckers
2.2 Software:sieche Anwendungshinweise in der Anleitung des Druckers
2.3 Druckparameter:

2.3.1  Schichtdicke: 50 pm, 100 um

2.3.2  Optimale Ausrichtung: horizontal oder vertikal

2.3.3  GroBe der Supports: es werden keine Supports benétigt
24 Umgebungsbedingungen

2.4.1  Temperatur im Bauraum: 35°C+ 3°C

3. Rapid Shape (DlI-Serie, D20+, D30+) und Software

3.1 Hardware: siehe Anwendungshinweise in der Anleitung des Druckers.
3.2 Software: siehe Anwendungshinweise in der Anleitung des Druckers.
3.3 Druckparameter:

a) Schichtdicke: 100um
b) Optimale Ausrichtung: horizontal oder vertikal, direkt auf die
Bauplattform
¢) GroBe der Supports: es werden keine Supports benétigt

3.4 Umgebungsbedingungen:
a) Temperatur fir den Druck: 23 + 3°C

4. Hinweis
Die Spezifikationen wurden unter der Verwendung der zuvor ge-
nannten Drucker, der zugehérigen Software (Autodesk Netfabb®,
Composer) sowie den angegebenen Prozessparametern validiert.

Achtung:

¢ Um eine Beeintrachtigung der Materialqualitat zu vermeiden, das flus-
sige Material keinesfalls dem Licht aussetzen. Abweichungen vom auf-
geflhrten Herstellungsprozess kénnen zu veranderten mechanischen
Eigenschaften und/oder Farbabweichungen des FotoDent® biobased
model Materials fuhren.

¢ Baubedingte Verunreinigung oder Bruch des Materials sowie Verun-
reinigung durch Bedienungsfehler lassen sich mit keinem Verfahren
ausschlieBen. Aufgrund der niedrigen Viskositat ist es jedoch méglich,
FotoDent® biobased model zu filtrieren. Es wird empfohlen, den Behalter

der Produktionsanlage in regelméaBigen Abstanden zu entnehmen, um
den Inhalt zu homogenisieren und zu filtrieren. Entstandene Blasenein-
schlusse lassen sich durch eine Standzeit von ca. 1-2 Stunden entfernen.

Verarbeitung

Vorbereitung:

¢ Beim Verarbeiten von FotoDent® biobased model empfehlen wir das
Tragen von personlicher Schutzausriistung, z. B. von geeigneten Hand-
schuhen, Schutzbrille, etc.

¢ FotoDent® biobased model-Behalter sollten ca. eine Stunde vor der
Benutzung gut aufgeschittelt werden.

* GieBen Sie FotoDent® biobased model vorsichtig in den vorgegebenen
Behalter der Produktionsanlage.

¢ Siehe auch Anwendungshinweise in der beiliegenden Anleitung des
Druckers.

¢ Entfernen Sie eventuell entstandene Blasen mit einem gereinigten
Gegenstand.

Verarbeitungstemperaturen

Asiga MAX UV, Pro 4K 35+3°C

Rapid Shape Dll-Serie, D20+, D30+ 23 +3°C

e Wahlen Sie den entsprechenden Buildstyle/die entsprechende INI-Datei
fur FotoDent® biobased model in der Software des Druckers. Stellen
Sie sicher, dass die verwendete Software auf dem neuesten Stand ist.
Asiga:
fir 50 ym:

FotoDent® biobased model 385nm_D35450_v2.2_50.ini;
fur 100 pm:

FotoDent® biobased model 385nm_D35450_v2.2_100.ini
Rapid Shape:

far 100 pm:

FotoDent® biobased model 385nm #D35450

Weiterverarbeitung:

¢ Nach Fertigstellung des Bauprozesses ist eine direkte Nachbearbeitung
(siehe folgende Schritte) ratsam.

¢ Nach dem Hochfahren der Plattform wird eine Abtropfzeit von ca.
10 Minuten empfohlen.

e Die mit flussigem Kunststoff benetzten Bauteile lassen sich mit
FotoClean im beheizten Ultraschallbad reinigen. Beachten Sie dazu die
Gebrauchsanweisung von FotoClean. Stellen Sie sicher, dass der Reiniger
auf 30-35°C erwarmt wird. Die Reinigungszeit betragt 6-8 Minuten
und die Bauteile sollten im Anschluss direkt aus dem Ultraschallbad
entnommen werden. Im Anschluss an die Reinigung im Ultraschallbad
sind die Bauteile fiir 1 Minute in einem GefaB mit mindestens 2 Litern
23 +3°Cwarmem Wasser durch Schwenken nachzureinigen. AbschlieBend
kénnen die Bauteile mit Druckluft oder an der Luft getrocknet werden.

¢ Alternativ lassen sich die Bauteile auch mit Isopropanol (97 %) bei ei-
ner Dauer von 2 x 6 Minuten reinigen. Fur eine besonders effektive
Reinigung mit Isopropanol wird die Verwendung von Ex-geschitzten
Ultraschallanlagen empfohlen.

¢ Fiir die Nachhéartung der Bauteile wahlen Sie bitte die Parameterein-
stellungen fir ihren Prozess aus. Weitere qualifizierte Drucker finden
Sie auf unserer Webseite www.dentamid.dreve.de.

Empfohlene Lichthartegerate fiir die Nachhartung

Hersteller, Gerdtemodell PCU LED N, (Dreve)
Spannungsversorgung 100-240V
Lampenleistung N/A
Lichtintensitat Einstellbar
Wellenlange 410 nm
Nachhértung

PCULED N,

12 Min. bei 80 % Lichtleistung unter Stick-
Asiga MAX UV, Pro 4K | stoffatmosphare

Rapid Shape DlI-Serie, | 12 Min. bei 80% Lichtleistung unter Stick-
D20+, D30+ stoffathmosphare

Entsorgung

Entsorgung des Inhalts/des Behalters gemaB den o6rtlichen/
regionalen/nationalen/internationalen Vorschriften und gemaf
Sicherheitsdatenblatt.

Warnhinweise / Mogliche Gefahren

Gefahren- und Sicherheitshinweise sind dem Produktetikett und/oder
dem entsprechendem Sicherheitsdatenblatt zu entnehmen.

Chargennummer / Haltbarkeitsdatum

Die Chargennummer und das Haltbarkeitsdatum befinden sich auf jeder
FotoDent® biobased model Verpackung. Bei Beanstandungen bitte immer
die Chargennummer angeben. Verwenden Sie das Produkt nicht nach
Ablauf des Haltbarkeitsdatums.

Glossar
¢ | Vor Sonneneinstrah-
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Intended use D)

Light-curing material for the production of dental models using 3D
printing processes.

Intended users: The dental technicians or specialist staff in the dental
laboratory is responsible for the production of dental models in 3D
printing. The dental technicians or specialist staff use the finished
dental models only in the laboratory.

Requirements:

o Printer: Rapid Shape DlI-series, D20+, D30+ / Asiga MAX UV (385nm),
Pro 4K (385nm)

¢ Software: Autodesk Netfabb(R), Composer

* Post curing unit: PCU LED N,

Basic Material Properties: Please refer to Technical Data Sheet (TDS).
Available on request.

Specific Manufacturing Considerations:

1.
1.1
1.2
2.
2.1
2.2
2.3
2.3.1
232
233
2.4
241
3.
3.1
3.2
33

3.4

Digital dental model file

File format: STL file

Digital design: dental models

Asiga (MAX UV, Pro 4K) and software

Hardware: see directions for use in the printer manual
Software: see directions for use in the printer manual
Printingparameters:

Slice thickness: 50 um, 100 pm

Optimal orientation: horizontal or vertical

Support point size: no supports are needed

Environmental Conditions

Print room temperature: 35°C + 3°C

Rapid Shape (DlI-series, D20+, D30+) and Software
Hardware: see directions for use in the printer manual.
Software: see directions for use in the printer manual.
Printig parameters:

a) Slice thickness: 100pum

b) Optimal Orientation: horizontal or vertical, directly on the
platform

¢) Support point size: no supports are needed
Environmental Conditions

a) Print temperature: 23 +3°C

Notification

The specifications have been validated using the printer soft-
ware (Autodesk Netfabb®, Composer) and the previously men-
tioned printers and process parameters indicated.

Caution:

¢ To avoid damage of material quality do not expose the liquid material
to light under any circumstances. Variations from the described manu-
facturing process may lead to modified mechanical characteristics
and/or color variations of the FotoDent® biobased model material.

o Impurity due to the construction or a break of the material and im-
purity due to operation mistakes cannot be excluded Thanks to the
low viscosity however it is possible to filtrate FotoDent® biobased
model. It is recommended to regularly take out the container of the



