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sicher, dass wdhrend des Abkihlens
keine mechanischen Krafte auf die
“‘ Bohrschablone wirken.
d) Stellen Sie sicher, dass die dentale
Bohrschablone vor der Sterilisation
» vollsténdig nachgehdrtet ist. Dies ist

wichtig fur die Formstabilitdit.

10. Verwenden Sie Bimsstein und eine
Musselinscheibe, um leichte Kratzer zu
entfernen und das Druckergebnis zu
polieren.

1) Impact of Sterilization Conditions on the Mechani-
cal Properties of 3D-Printed Custom Resin Solutions
Custom Guide Resin. CRSCAM; 24 Feb 2025. Availa-
ble from: https:/Awww.crscam.com/impact-of-steriliza-
tion-conditions-on-the-mechanical-properties-of-3d-
i printed-custom-resin-solutions-custom-guide-resin

11. Sterilisieren

a) Platzieren Sie die dentale Bohrscha-
blone in einem Standard-Sterilisa-
tionsbeutel.

b) Fdhren Sie die Sterilisation durch, in-
dem Sie den Beutel mit der dentaler
Bohrschablone fir 15 Minute
121 °C oder fir 3 Mi
in einen Autoklo Haben Sie Fragen?
Sie siche Wir helfen gerne:

lisc +49 (0)8106 300 260
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VORSICHT!

Beim Umgang mit fllissigem Resin stets
Nitrilhandschuhe tragen

Hautkontakt vermeiden

Resinreste gemdR den geltenden lokalen

‘ Entsorgungsvorschriften entsorgen.
‘ 1 (Nicht Gber Hausmull oder Abwasser)
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HINWEIS:

Die zu druckenden Dateien missen im
.stl-Format erstellt werden.

Es wird empfohlen, die Schablone auf der
Bauplattform so zu platzieren, dass keine
Stitzstrukturen an den Bereichen ange-
bracht werden, die auf die Zdhne passen.
Der vordere Bereich des Designs sollte
ndher an der Druckplattform liegen als
der hintere.

Wir empfehlen dringend, das Design mit
vollsténdigen Stiitzen zu drucken, um
Ungenauigkeiten im Endprodukt zu ver-
meiden.

Stellen Sie sicher, dass keine Stutzstruk-
turen innerhalb der Bohrlécher oder an
deren Rdndern angebracht werden.

1. Downloaden Sie die richtigen
Parameter fir Ihren 3D-Drucker.

Erstinformation

CRS:

2. Importieren Sie die heruntergeladenen
Parameter in die Slicing-Software.

Zum Download der
Herstellerangaben:

Besonders zu beachten beim Waschen
und Curen-7,8,9

3. Stellen Sie sicher, dass der 3D-Dru-
cker sauber ist, insbesondere Belich-
tungsbereich, optische Oberfléchen und
Resinbehalter.

4. Schitteln Sie die Resinflasche vor
Gebrauch mindestens eine Minute lang
und rihren Sie das Resin anschlieRend
vorsichtig mit einem weichen Spatel um.
Stellen Sie sicher, dass das Resin eine
Temperatur zwischen 25 °C und 30 °C
aufweist. Zudem sollte der Arbeitsraum
auf eine leicht erwdrmte, konstante
Temperatur eingestellt sein.

5. Offnen Sie die Resinflasche mit der
dafiir vorgesehenen Vorrichtung.
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6. Fillen Sie das Resin in die Resinwan-
ne des Druckers und achten Sie dabei
auf die MIN- und MAX-Markierungen
Ihres Gerdts.

Schiitzen Sie das Resin dabei vor direktem
Sonnenlicht.

MIN  _350ml

7. Waschen Sie die gedruckten Teile in
mindestens 98 % reinem Isopropanol
(IPA) in einem gut beliifteten Bereich.

a) Nach jedem Waschvorga
gedruckte Teil mit

d) Insgesamt sollte der Druck nicht I&n-
ger als 5 Minuten in Alkohol liegen,
um Mikrorisse und Abrasionen zu
vermeiden.

Fihlt sich die Bohrschablone klebrig
an oder weist einen Glanz auf,
tauchen Sie es mehrmals in IPA, bis
das Uberschissige Harz vollstéindig
entfernt ist.

8. Stellen Sie vor dem Aushdrten sicher,
dass die Teile vollstandig getrocknet sind.
Lassen Sie es anschlieBend noch min-
destens 8 min ruhen, um sicherzustellen
das der Druck vollstdndig frei von Alko-
holresten ist.




