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Produktbeschreibung

Lichthirtender Kunststoff auf (Meth-) Acrylat-Basis fiir die Herstellung von zahntechnischen/
zahnmedizinischen Produkten. Fiir Digital Light Processing/Stereolithografie-Drucker, die bei
einer Wellenlinge von 385 nm arbeiten. Der Einsatz von Geriten, bei denen Materialparameter
bereits systemseitig hinterlegt sind, wird empfohlen: z.B. DMG 3Demax/DMG 3Delite (DMG),
D10+/D20+/D30+/D50+ (Rapid Shape), P10+/P20+/P30+/P50+ (Straumann).

Zweckbestimmung

Herstellung von Bleichschienen und Ubertragungsschienen (bei indirekter Klebetechnik von
Brackets) mittels 3D-Druck.

Verwendungsbeschrinkung

LuxaPrint Ortho Flex nur in vollstandig polymerisiertem Zustand intraoral einbringen.

Indikation

* Bleichschienen: Zahnverfirbung
o Ubertragungsschienen: Indirektes Kleben von Brackets bei kieferorthopadischen
Behandlungen.

Kontraindikation

Das Material nicht bei bekannten Allergien gegen einen der Inhaltsstoffe oder bei
Kontaktallergien verwenden.

Patientenzielgruppe

Personen, die im Rahmen einer zahnirztlichen MaRnahme behandelt werden.

Vorgesehener Anwender

Zahnarzt, Zahntechniker

Hinweise zur Anwendung

*  Bei der Handhabung (z. B. Umfiillen) das Material nur so kurz wie méglich dem Tageslicht/
Raumlicht aussetzen, da eine zu lange Lichteinwirkung zu einer ungewollten Aushirtung des
Materials fiihrt.

* Bei der Arbeit mit dem Material/dem Druckobjekt Schutzhandschuhe aus Nitril,
Schutzkleidung sowie Schutzbrille tragen.

Fiir optimale Eigenschaften am Endprodukt:

¢ OrdnungsgemiRen Zustand der im Herstellungsprozess verwendeten Gerite sicherstellen
und Maschinen- und Materialparameter einhalten.

* Aufsauberes Arbeiten achten. Schmutzreste an den Geraten kénnen Fehler am Druckobjekt
hervorrufen.

¢ Verwendung des Reinigungsgerits DMG 3Dewash (DMG), RS wash (Rapid Shape), P wash
(Straumann) mit systemseitig hinterlegten Materialparametern.

¢ Objekte vollstandig durchhirten lassen.

¢ Verwendung des Belichtungsgerats DMG 3Decure (DMG), RS cure (Rapid Shape), P cure
(Straumann) mit systemseitig hinterlegten Materialparametern.

e Eine geringere Schichtstérke fiihrt zu einer héheren Genauigkeit des Druckobjekts und zu
einer verlangerten Druckzeit.

* Das Druckobjekt méglichst flach auf der Bauplattform des Druckers positionieren. Eine
flachere Positionierung fiihrt zu einer hoheren Genauigkeit und einer verkiirzten Druckzeit.

¢ Maximale Durchhirtetiefe bei Nachbelichtung: Bei massiven Objekten und beidseitiger
Belichtung kann die Materialstérke bis zu 7 mm betragen (bei einer Durchhirtetiefe von
3,5mm).

Empfohlene Anwendung

Hinweis: Gerite- und Materialparameter einhalten.

Hinweis: Flasche vor Verwendung mindestens 1 min aufschiitteln.

Hinweis: Verarbeitungstemperatur von 23 °C + 2 °C (73,4 °F + 3,6 °F) einhalten.

Hinweis: Fiir hohere Prozesssicherheit RFID Code des Materials scannen (unterstiitzt von
DMG 3Demax/DMG 3Delite (DMG), D10+/D20+/D30+/D50+ (Rapid Shape); P10+/P20+/
P30+/P50+ (Straumann).

Nachbearbeitung Druckobjekt

Arbeitsschritte

Empfohlene Abtropfzeit nach dem Hochfahren der Plattform: 10 min.

Hinweis: Die Nachbearbeitung sollte méglichst unmittelbar nach dem Bauprozess erfolgen.

1. Druckobjekt vorsichtig von der Bauplatte I6sen. Bei Verwendung vom Drucker
DMG 3Delite (DMG), D10+ (Rapid Shape), P10+ (Straumann) direkt bei Schritt
2 beginnen.

2. Reinigung:  Druckobjekt ~mit ~entsprechendem  Reinigungsgerdt und

vorgegebenem Programm (z.B. DMG 3Dewash, RS wash oder P wash) mit
Isopropanol (ca. 99 %) reinigen.

3. Nachbelichten: Mit entsprechendem Belichtungsgerat und vorgegebenem
Programm Druckobjekt nachbelichten (z. B. DMG 3Decure, RS cure oder P
cure).

4. Nach Entfernung des Supports Oberfliche bearbeiten.

Wechselwirkungen

Uberreste von methacrylatbasierenden Systemen (unausgehirtete Materialreste) kdnnen das
Abbindeverhalten von Silikonabform- und Bissregistrierungsmaterialien beeinflussen.

Restrisiken / Nebenwirkungen

Bisher sind keine Nebenwirkungen bekannt. Das Restrisiko einer Hypersensibilitit gegen
Komponenten des Materials ist nicht auszuschlieRen.

Warnungen / Vorsichtshinweise

e Fiir Kinder unzuginglich aufbewahren!

Vor der Nachhirtung Hautkontakt mit dem fliissigen Material und Bauteilen vermeiden! Im
Falle eines unbeabsichtigten Hautkontakts die betroffene Stelle sofort griindlich mit Wasser
und Seife waschen.

¢ Kontakt mit den Augen vermeiden! Im Falle eines unbeabsichtigten Augenkontakts sofort
griindlich mit viel Wasser spiilen und gegebenenfalls einen Arzt konsultieren.

 Einatmen der Démpfe vermeiden.

¢ Herstellerangaben von anderen Produkten, die mit dem Material/den Materialien
verwendet werden, beachten.

e Sicherheitsdatenblatt beachten.

¢ Das Material nicht bei bekannten Allergien gegen einen der Inhaltsstoffe oder bei
Kontaktallergien verwenden.

e Schwerwiegende Vorkommnisse mit diesem Produkt sind dem Hersteller sowie den
zustandigen Meldebehdrden anzuzeigen.

Leistungsmerkmale des Produkts

Ausgehirtetes Material

Shore D Harte <80

Unausgehirtetes Material

Viskositat <4.0[Pa*s]

Lichtempfindlichkeit Leuchtstoffrohre < 5:00 [min]




Lagerung / Entsorgung

Bei Raumtemperatur (15 - 25 °C/59 - 77 °F) trocken und lichtgeschiitzt lagern!

Bereits eine geringe Lichteinwirkung kann die Polymerisation auslésen.

Behilter immer dicht verschlossen halten, nach jedem Gebrauch sofort sorgfaltig
verschlieBen.

Nach Ablauf des Haltbarkeitsdatums nicht mehr verwenden!

Das ausgehirtete Material kann unter Beachtung behérdlicher Vorschriften und nach
Riicksprache mit dem Entsorger in den Hausmiill gegeben werden.

Die  Harzmischung  unter ~ Beachtung  behérdlicher  Vorschriften  einer
Sonderabfallverbrennung zufiihren.

Zusammensetzung

Aliphatisches Urethanacrylat, IBOMA, TPO, Additive. Enthilt TPO.

Instructions for use English

Product description

L

ight-curing resin based on (meth)acrylate for the production of dental devices. For DLP / SLA

printers that work at wavelengths of 385 nm. Instruments with material parameters already
defined in their systems are recommended: e.g. DMG 3Demax/DMG 3Delite (DMG), D10+/
D20+/D30+/D50+ (RapidShape), P10+/P20/P30+/P50+ (Straumann).

Intended purpose

Manufacturing of bleaching trays and transfer trays (in case of indirect bonding of brackets)

u

sing 3D printing.

Limitations of use

Only insert LuxaPrint Ortho Flex intraorally in a fully polymerized state.

Indications

Bleaching trays: Tooth discoloration
Transfer splints: Indirect bonding of brackets in orthodontic treatment.

Contraindications

Do not use the material where there are known allergies to any of the components or contact
allergies.

Patient target group

Persons receiving treatment as part of a dental procedure.

Intended users

Dentist, dental technician

Notes for use

During handling (e.g. transferring), the material should be exposed to daylight / ambient
light only for as short a time as possible, since lengthy exposure to light can lead to
unwanted curing of the material.

Wear nitrile gloves, protective clothing and goggles when working with the material /printed
object.

For optimum properties of the end product:

Ensure that the instruments used during the production process are in proper condition and
comply with machine and material parameters.

Ensure clean working procedures. Residues on the instruments can cause defects on the
printed object.

Use the material parameters already defined in the system for the cleaning units DMG
3Dewash (DMG), RS wash (Rapid Shape) and P wash (Straumann).

Allow objects to cure completely.

Use the material parameters already defined in the system for the light-curing units DMG
3Decure (DMG), RS cure (Rapid Shape) and P cure (Straumann).

Thinner layers increase the accuracy of the printed object and increase printing time.
Position the printed object as flat as possible on the printer's build platform. A flatter
positioning increases accuracy and reduces printing time.

Maximum curing depth during post-curing: For solid objects and when light-curing on both
sides, the material can be up to 7 mm thick (at a curing depth of 3.5 mm).

Recommended use

Note: Observe the device and material parameters.

Note: Shake the bottle for at least 1 min before use.

Note: Maintain a processing temperature of 23 °C + 2 °C (73.4 °F + 3.6 °F).

Note: For optimal process reliability, scan the RFID code of the material (supported by
DMG 3Demax/DMG 3Delite (DMG), D10+/D20+/D30+/D50+ (RapidShape), P10+/P20+/
P30+/P50+ (Straumann)).

Finishing the printed object

Production steps

Recommended drip-off time after raising the platform: 10 minutes.

Note: Finishing should take place immediately after the construction process where possible.

1. Carefully remove the printed object from the build platform. When using the
printers DMG 3Delite (DMG), D10+ (RapidShape) and P10+ (Straumann), start
directly from step 2.

2. Cleaning: Clean the printed object with isopropanol (approx. 99 %) using an
appropriate cleaning instrument and specified program (e.g. DMG 3Dewash,
RS wash or P wash).
3. Post-curing: Post-cure the printed object using the appropriate light-curing unit
and the specified program (e.g. DMG 3Decure, RS cure or P cure).
4. After removing the support, finish the surface.
Interactions

Residues of methacrylate-based materials (uncured material residues) may influence the setting
behavior of silicone impression and bite registration materials.

Residual risks / side effects

There are no known side effects to date. The residual risk of hypersensitivity to components of
the material cannot be ruled out.

Warnings / precautions

Keep out of the reach of children!

Avoid skin contact with the liquid material and components prior to post-curing! In the
event of accidental skin contact, immediately wash the affected area thoroughly with soap
and water.

Avoid eye contact! In the event of accidental contact with the eyes, immediately rinse
thoroughly with plenty of water and consult a physician if necessary.

Avoid breathing in the fumes.

Follow the manufacturer’s instructions for other products that are used with the material/
materials.

Observe the safety data sheet.

Do not use the material where there are known allergies to any of the components or
contact allergies.

Serious incidents involving this product must be reported to the manufacturer and to the
responsible registration authorities.

Performance characteristics of the device

Cured material

Shore-D hardness <80

Uncured material

Viscosity <4.0[Pa*s]
Light sensitivity to fluorescent lamps < 5:00 [min]
Storage / disposal

Store in a dry place at room temperature (15 — 25 °C/59 — 77 °F) and protected from light!
Even low exposure to light can trigger polymerization.

Always keep the container tightly sealed; carefully seal immediately after every use.

Do not use after the expiration date!

The cured material can be discarded together with household waste following consultation
with the disposal company and in compliance with regulations.

Incinerate the resin mixture as hazardous waste in accordance with official regulations.



Composition

Aliphatic urethane acrylate, IBOMA, TPO, additives. Contains TPO.

Mode d’emplo Francais

Description du produit

Résine photopolymérisable a base de (méth)acrylate pour la production de dispositifs
dentaires. Destiné a I'utilisation dans des imprimantes DLP/SLA fonctionnant sur une longueur
d'onde de 385 nm. Des instruments avec des paramétres de matériaux déja définis dans leurs
systémes sont conseillés : p. ex. DMG 3Demax/DMG 3Delite (DMG), D10+/D20+/D30+/
D50+ (RapidShape), P10+/P20/P30+/P50+ (Straumann).

Destination

Fabrication de gouttiéres de blanchiment et de gouttiéres de transfert (en cas de collage
indirect des brackets) par impression 3D.

Restrictions d’utilisation

Insérez LuxaPrint Ortho Flex uniquement par voie intrabuccale et dans un état parfaitement
polymérisé.

Indications

* Gouttiéres de blanchiment : décoloration des dents
* Gouttiéres de transfert : collage indirect des brackets dans le cadre d'un traitement
orthodontique.

Contrindications

N'utilisez pas le matériau en cas d'allergies connues & I'un des composants ou en cas d'allergies
de contact.

Groupes cible de patientes

Personnes traitées dans le cadre d’une procédure dentaire.

Utilisateurs-rices auxquel-le's le dispositif est destiné

Dentiste, prothésiste dentaire

Remarques concernant l'utilisation

* Pendant la manipulation (un transfert, par exemple), le produit doit étre exposé a la lumiére
du jour/ambiante uniquement pendant un laps de temps aussi court que possible, car une
longue exposition pourrait provoquer sa polymérisation non désirée.

* Portez des gants en nitrile, des vétements de protection, et des lunettes de protection pour
travailler avec le matériau/I'objet imprimé.

Pour que le produit fini bénéficie de propriétés optimales :

*  Assurez-vous que les instruments utilisés lors du procédé de production sont en bon état et
se conforment aux paramétres de la machine et aux paramétres matériels.

* Veillez a la propreté pendant les procédures de travail. Des résidus sur les instruments
peuvent provoquer des défauts d'impression de I'objet.

¢ Utilisez les paramétres de matériau déja définis dans le systéme pour les unités de nettoyage
DMG 3Dewash (DMG), RS wash (Rapid Shape) et P wash (Straumann).

e Laissez les objets polymériser complétement.

e Utilisez les paramétres de matériau déja définis dans le systéme pour les unités de
photopolymérisation DMG 3Decure (DMG), RS cure (Rapid Shape) et P cure (Straumann).

*  Des couches plus fines augmentent la précision de I'objet imprimé et accélérent I'impression.

¢ Posez aussi a plat que possible I'objet imprimé sur la plateforme de construction de
l'imprimante. Un positionnement plus a plat augmente la précision et réduit le temps
d'impression.

* Profondeur de polymérisation maximale durant le processus de post-polymérisation : dans
le cas d'objets solides et de photopolymérisation sur les deux cétés, I'épaisseur du matériau
peut atteindre 7 mm (avec une profondeur de polymérisation de 3,5 mm).

Utilisation recommandée

Remarque : Respectez les paramétres du dispositif et du matériau.

Remarque : Agitez le flacon pendant au moins 1 min. avant utilisation.

Remarque : Maintenez une température de traitement de 23 °C + 2 °C (73,4 °F + 3,6 °F).

Remarque : Pour une fiabilité optimale du processus, scanner le code RFID du matériau
(admis par DMG 3Demax/DMG 3Delite (DMG), D10+/D20+/D30+/D50+ (RapidShape),
P10+/P20+/P30+/P50+ (Straumann)).

Finition de I'objet imprimé

Etapes de production

Temps d'égouttage recommandé aprés élévation de la plateforme : 10 minutes.

Remarque : Si possible, la finition doit avoir lieu immédiatement aprés le processus de
construction.

1. Retirez avec prudence I'objet imprimé de la plateforme de construction.
Commencer directement 3 |'étape 2 si des imprimantes DMG 3Delite (DMG),
D10+ (RapidShape) et P10+ (Straumann) sont utilisées.

2. Nettoyage : Nettoyez I'objet imprimé a I'isopropanol (approx. 99 %) et avec un
instrument de nettoyage approprié, en utilisant le programme spécifié (p. ex.
DMG 3Dewash, RS wash, ou P wash).

3. Post-polymérisation : Post-polymérisez I'objet imprimé a l'aide de Iunité
de photopolymérisation appropriée et du programme spécifié (par ex.
DMG 3Decure, RS Cure, ou P cure).

4. Effectuez une finition de surface une fois le support retiré.

Interactions

Les résidus de matériaux a base de méthacrylate (résidus de matériaux non polymérisés)
peuvent influencer le comportement des matériaux d'enregistrement de I'occlusion et de
I'empreinte en silicone a la prise.

Risques résiduels / effets secondaires

Aucun effet secondaire n’a été rapporté a ce jour. Le risque résiduel d'une hypersensibilité aux
composants du matériau ne peut étre écarté.

Mise en garde / précaution

¢ Ne pas laisser a la portée des enfants !

« Eviter tout contact entre la peau et le produit liquide ou des composants avant la post-
polymérisation ! En cas de contact accidentel avec la peau, laver immédiatement et
soigneusement la zone touchée au savon et 4 I'eau.

« Eviter tout contact avec les yeux | En cas de contact accidentel avec les yeux, rincer tout de
suite et soigneusement a grande eau, et consulter un médecin si nécessaire.

o Eviter de respirer les vapeurs.

*  Suivre les instructions du fabricant concernant les autres produits utilisés avec le matériau/
les matériaux.

¢ Respecter les consignes de la fiche de sécurité.

e Nutilisez pas le matériau en cas d'allergies connues a l'un des composants ou en cas
d'allergies de contact.

¢ Tout incident sérieux impliquant ce produit doit &tre signalé au fabricant et aux autorités
chargées de I'immatriculation.

Caractéristiques en matiére de performances

Matériau durci

Dureté Shore D <80

Matériau non durci

Viscosité < 4,0 [Pa*s]

Photosensibilité aux lampes fluorescentes < 5:00 [min]

Stockage / élimination

* Stocker au sec a température ambiante (entre 15 et 25 °C / 59 et 77 °F) et a I'abri de la
lumiére !

*  Méme une faible exposition a la lumiére peut provoquer la polymérisation.

e Toujours garder le contenant parfaitement fermé et le refermer soigneusement
immédiatement aprés chaque utilisation.

¢ Ne pas utiliser au-dela de la date de péremption !

¢ Lematériau polymérisé peut étre déposé dans les ordures ménageéres aprés consultation de
la société d’élimination/de destruction et conformément aux réglementations en vigueur.

¢ Incinérer le mélange de résine comme un déchet dangereux conformément aux
réglementations officielles en vigueur.



Composition

Acrylate d’uréthane aliphatique, IBOMA, TPO, additifs. Contient du TPO.

Istruzioni per 'uso Italiano

Descrizione del prodotto

Resina fotopolimerizzante a base di (met)acrilato per la produzione di dispositivi dentali. Per
stampanti DLP/STA funzionanti a lunghezze d'onda di 385 nm. Si raccomandano strumenti con
parametri di materiale gia definiti nei loro sistemi, ad esempio: DMG 3Demax/DMG 3Delite
(DMG), D10+/D20+/D30+/D50+ (RapidShape), P10+/P20/P30+/P50+ (Straumann).

Destinazione d'uso

Produzione di portaimpronta per sbiancamento e di mascherine di trasferimento (in caso di
incollaggio indiretto dei bracket) utilizzando la stampa 3D.

Restrizioni all'uso

Inserire LuxaPrint Ortho Flex nella bocca del paziente solo se completamente polimerizzato.

Indicazioni

 Portaimpronta per sbiancamento: Discromia del dente
*  Splint di trasferimento: incollaggio indiretto dei bracket nel trattamento ortodontico.

Controindicazioni

Non utilizzare il materiale in caso di allergia nota a uno qualsiasi dei componenti o di allergie
da contatto.

Gruppo pazienti destinatari

Soggetti trattati nel corso di una procedura dentale.

Degli utilizzatori previsti

Dentista, odontotecnico

Note per l'utilizzo

¢ Durante la lavorazione (ad es. il trasferimento), il materiale deve essere esposto
esclusivamente ai raggi solari/alla luce ambiente per il minor tempo possibile, in quanto
la prolungata esposizione alla luce pud provocare la polimerizzazione indesiderata del
materiale.

 Durante il lavoro con il materiale/oggetto stampato, indossare guanti in nitrile, vestiario e
occhiali protettivi.

Per garantire le proprieta ottimali del prodotto finale:

*  Assicurarsi che gli strumenti utilizzati durante il processo di produzione siano in condizioni
adeguate e conformi ai parametri della macchina e dei materiali.

Assicurarsi di seguire procedure di lavoro pulite. Residui sugli strumenti possono causare
difetti sull'oggetto stampato.

* Usare i parametri di materiale gia definiti nel sistema per le unita di pulizia DMG 3Dewash
(DMG), RS wash (Rapid Shape) e P wash (Straumann).

* Lasciare polimerizzare completamente gli oggetti.

e Usare i parametri di materiale gia definiti nel sistema per le unita di fotopolimerizzazione
DMG 3Decure (DMG), RS cure (Rapid Shape) e P cure (Straumann).

e Strati piti sottili aumentano l'accuratezza dell'oggetto stampato e aumentano il tempo di
stampa.

* Posizionare I'oggetto stampato il pit piatto possibile sulla piattaforma di costruzione della
stampante. Un posizionamento pil piatto aumenta |'accuratezza e diminuisce il tempo di
stampa.

 Profondita massima di polimerizzazione durante la polimerizzazione: Per oggetti solidi e
durante la fotopolimerizzazione su entrambi i lati, il materiale puo essere spesso finoa7 mm
(a una profondita di polimerizzazione di 3,5 mm).

Uso consigliato

Nota: Rispettare i parametri del dispositivo e del materiale.

Nota: Agitare la bottiglia per almeno 1 min prima dell'uso.

Nota: Mantenere una temperatura di lavorazione di 23° C + 2° C (73,4 °F + 3,6 °F).

Nota: Per un'affidabilita ottimale del processo, scansionare il codice RFID del materiale
(supportato da DMG 3Demax/DMG 3Delite (DMG), D10+/D20+/D30+/D50+
(RapidShape), P10+/P20/P30+/P50+ (Straumann)).

Finitura dell'oggetto stampato

Fasi di produzione

Tempo raccomandato di sgocciolamento dopo il sollevamento della piattaforma: 10 minuti.

Nota: dove possibile la finitura dovrebbe avvenire immediatamente dopo il processo di
costruzione.

1. Rimuovere con cautela |'oggetto stampato dalla piattaforma di costruzione.
Quando si utilizzano le stampanti DMG 3Delite (DMG), D10+ (RapidShape) e
P10+ (Straumann), iniziare direttamente dalla fase 2.

2. Pulizia: pulire I'oggetto stampato con isopropanolo (circa 99%) utilizzando
uno strumento di pulizia appropriato e un programma specifico (per es. DMG
3Dewash, RS Wash o P wash).

3. Polimerizzazione: polimerizzare |'oggetto stampato utilizzando I'unita di
fotopolimerizzazione adatta e il programma specifico (per es. DMG 3Decure,
RS Cure o P cure).
4. Dopo aver rimosso il supporto effettuare la finitura della superficie.
Interazioni

I residui di materiali a base di metacrilato (residui di materiali non polimerizzati) possono influire
sul comportamento di presa dei materiali per impronta in silicone e ripresa occlusale.

Rischi residui / effetti collaterali

Nessun effetto collaterale rilevato fino ad ora. Non si pud escludere il rischio residuo di
ipersensibilita ai componenti del materiale.

Avvertenza [ precauzione

* Conservare lontano dalla portata dei bambini!

e Evitare il contatto della pelle con il materiale liquido e con i componenti prima di eseguire
la polimerizzazione! In caso di contatto accidentale con la pelle lavare immediatamente la
parte interessata con acqua e sapone.

e Evitare il contatto con gli occhil In caso di contatto accidentale con gli occhi sciacquare
immediatamente con abbondante acqua e, se necessario, consultare un medico.

e Evitare di respirare i fumi.

e Perlutilizzo dialtri prodotti con il materiale/i materiali, seguire le istruzioni del produttore.

e Osservare la scheda tecnica di sicurezza.

* Non utilizzare il materiale in caso di allergia nota a uno qualsiasi dei componenti o di allergie
da contatto.

 Eventuali incidenti gravi correlati all'impiego di questo prodotto devono essere segnalati al
produttore e alle autorita di registrazione competenti.

Caratteristiche di prestazione

Materiale polimerizzato

Durezza Shore D <80

Materiale non polimerizzato

Viscosita < 4,0 [Pa*s]

Fotosensibilita a lampade fluorescenti < 5:00 [min]

Conservazione [ eliminazione

* Conservare in un luogo asciutto a temperatura ambiente (15— 25 °C / 59 - 77 °F) e protetto
dalla luce!

¢ Anche una lieve esposizione alla luce pué dare inizio alla polimerizzazione.

* Tenere sempre ben sigillato il contenitore; richiudere con cura immediatamente dopo ogni
uso.

* Non utilizzare oltre la data di scadenzal

e I materiale polimerizzato pud essere scartato insieme ai rifiuti domestici previa
consultazione con I'azienda di smaltimento e nel rispetto delle norme di legge.

 Lincenerimento della miscela di resine deve essere eseguito in conformita con le normative
ufficiali previste per i rifiuti pericolosi.

Composizione

Uretano acrilato alifatico, IBOMA, TPO, additivi. Contiene TPO.



Instrucciones de uso pafiol

Descripcién del producto

Resina de fotopolimerizacién basada en (met)acrilato para la produccién de aparatos dentales.
Para impresoras DLP / SLA que funcionan con longitudes de onda de 385 nm. Se recomienda
el uso de instrumentos con parametros de materiales ya definidos en sus sistemas: p. ej., DMG
3Demax/DMG 3Delite (DMG), D10+/D20+/D30+/D50+ (RapidShape), P10+/P20/P30+/P50+
(Straumann).

Finalidad prevista del producto

Fabricacion de férulas de blanqueado y férulas de transferencia (en caso de adhesion indirecta
de brackets) con impresion 3D.

Limitaciones de uso

Solamente introduzca LuxaPrint Ortho Flex intraoralmente en estado completamente
polimerizado.

Indicaciones

* Férulas de blanqueado: decoloracién dental
*  Férulas de transferencia: adhesion indirecta de brackets en tratamiento de ortodoncia.

Contraindicaciones

No utilice el material si existe alguna alergia conocida a alguno de los componentes o alergias
de contacto.

Grupo(s) de pacientes

Personas que reciben tratamiento como parte de un procedimiento dental.

Usuarios previstos

Dentista, técnico dental

Notas para el uso

* Durante la manipulacién (por ejemplo, al transferirlo), el material no debe exponerse ala luz
natural/luz ambiental mas tiempo del imprescindible, ya que una exposicion prolongada a la
luz puede tener como resultado el endurecimiento no deseado del material.

e Utilice guantes de nitrilo, ropa de proteccion y gafas de seguridad al trabajar con el material
objeto impreso.

Para aprovechar al méximo las propiedades del producto final:

¢ Asegirese de que los instrumentos usados durante el proceso de produccién estén en buen
estado y cumplan los pardmetros de maquina y material.

e Verifique la limpieza de los procesos de trabajo. Los residuos en los instrumentos pueden
provocar defectos en el objeto impreso.

¢ Utilice los parametros de los materiales ya definidos en el sistema para las unidades de
limpieza DMG 3Dewash (DMG), RS wash (Rapid Shape) y P wash (Straumann).

* Dejar que los objetos se endurezcan por completo.

 Utilice los parametros de los materiales ya definidos en el sistema para las unidades de
fotopolimerizacion DMG 3Decure (DMG), RS cure (Rapid Shape) y P cure (Straumann).

* Las capas mas finas aumentan la precision del objeto impreso y el tiempo de impresion.

¢ Coloque el objeto impreso lo méas plano posible en la plataforma de produccién de la
impresora. Una colocacion més plana aumenta la precision y reduce el tiempo de impresion.

*  Profundidad maxima de polimerizacién durante la postpolimerizacion: Para objetos sélidos
y fotopolimerizacién a ambos lados, el material puede tener hasta 7 mm de grosor (con una
profundidad de polimerizacién de 3,5 mm).

Recomendaciones de uso

Nota: Observe los parametros del dispositivo y de los materiales.

Nota: Agite el frasco durante al menos 1 min antes de su uso.

Nota: Mantenga una temperatura de proceso de 23 °C + 2°C (73,4 °F + 3,6 °F).

Nota: Para una fiabilidad 6ptima del proceso, escanee el codigo RFID del material
(compatible con DMG 3Demax/DMG 3Delite (DMG), D10+/D20+/D30+/D50+
(RapidShape), P10+/P20+/P30+/P50+ (Straumann)).

Acabado del objeto impreso

Pasos de la producciéon

Tiempo de escurrido recomendado después de subir la plataforma: 10 minutos.

Nota: El acabado debe tener lugar inmediatamente después del proceso de construccion siempre
que sea posible.

1. Retire cuidadosamente el objeto impreso de la plataforma de produccion. En
caso de utilizar las impresoras DMG 3Delite (DMG), D10+ (RapidShape) o
P10+ (Straumann), empiece directamente en el paso 2.

2. Limpieza: Limpie el objeto impreso con isopropanol (aprox. 99 %) usando un
instrumento de limpieza adecuado y el programa especificado (p. ej, DMG
3Dewash, RS wash o P wash).

3. Postpolimerizacién: Postpolimerice el objeto impreso usando la unidad de
fotopolimerizacién adecuada y el programa indicado (p. ej., DMG 3Decure, RS
Cure o P cure).

4. Después de retirar el soporte, realice el acabado de la superficie.

Interacciones

Los residuos de materiales con base de metacrilato (residuos no endurecidos de material)
pueden influir en el comportamiento de endurecimiento de los materiales de impresion de
silicona y de registro de mordida.

Riesgos residuales/efectos secundarios

Hasta ahora no se conocen efectos secundarios. No se puede descartar el riesgo residual de
hipersensibilidad a los componentes.

Advertencias [ precauciones

¢ {Mantener fuera del alcance de los nifios!

e jEvitar el contacto de la piel con el material liquido y los componentes antes del
postendurecimiento! En caso de contacto accidental con la piel, lavar inmediatamente la
zona afectada con agua y jabon.

¢ jEvitar el contacto con los ojos! En caso de contacto accidental con los ojos, lavar
inmediatamente con abundante agua y acudir al médico si fuera necesario.

e Evitar inhalar los humos.

*  Siga las instrucciones del fabricante para los otros productos que se utilizan con el material
o los materiales.

¢ Atienda a la hoja de datos de seguridad.

¢ No utilice el material si existe alguna alergia conocida a alguno de los componentes o
alergias de contacto.

* Setiene que informar al fabricante y a las autoridades responsables de registro de incidentes
graves que impliquen a este producto.

Caracteristicas de funcionamiento del producto

Material endurecido

Dureza Shore D <80

Material no endurecido

Viscosidad <4,0 [Pa*s]

Fotosensibilidad a lamparas fluorescentes < 5:00 [min]

Almacenamiento / eliminacién

 iConservar en un lugar seco a temperatura ambiente (15 — 25 °C / 59 — 77 °F) y protegido
delaluz!

¢ Incluso una baja exposicion puede activar el endurecimiento.

¢ Mantener siempre el contenedor bien sellado; sellar inmediatamente con cuidado después
de cada uso.

* iNo usar después de la fecha de caducidad!

¢ El material polimerizado puede desecharse junto con los residuos domésticos después de
consultar a la compaiiia de desechos y en cumplimiento de las normas.

e Incinerar la mezcla de resina como residuo peligroso segin las normas oficiales.

Composicién

Acrilato de uretano alifatico, IBOMA, TPO, aditivos. Contiene TPO.

Instrucdes de uso

Descrigdo do produto

Resina fotopolimerizavel a base de metacrilato para uso na produgio de dispositivos
odontolégicos. Para impressoras DLP/SLA que funcionam em comprimentos de onda de



385 nm. Recomenda-se instrumentos com pardmetros de material j& definidos em seus sistemas:
por ex., DMG 3Demax/DMG 3Delite (DMG), D10+/D20+/D30+/D50+ (RapidShape), P10+/
P20/P30+/P50+ (Straumann).

Finalidade prevista

Fabricagdo de bandejas de clareamento e bandejas de transferéncia (no caso de colagem
indireta de braquetes) usando impressao 3D.

Limitagdes de utilizagdo

Inserir o LuxaPrint Ortho Flex na boca somente em estado totalmente polimerizado.

Indicagbes

¢ Bandejas de clareamento: descoloragio do dente
e Talas de transferéncia: colagem indireta de braquetes no tratamento ortodéntico.

Contraindicagdes

Nao usar o material, caso o usuario tenha histérico de alergias de contato a qualquer um dos
componentes deste produto.

Grupos-alvo de doentes

Pessoas em tratamento como parte de um procedimento odontolégico.

Utilizadores a que se destinam

Dentistas, técnicos dentérios

Observagdes sobre o uso

¢ Durante o manuseio (por exemplo, a transferéncia), o material deve ser exposto 4 luz do
dia ou a luz ambiente somente pelo menor periodo de tempo possivel, pois a exposigao
prolongada a luz pode causar a polimerizagdo indesejada do material.

¢ Use luvas de nitrilo, roupas e 6culos de protegio ao trabalhar com o material/objeto
impresso.

Para obter as propriedades excelentes do produto final, é necessério:

 Garantir que os instrumentos utilizados durante o processo de produgao estejam em boas
condigdes e estejam em conformidade com os parametros da maquina e do material.

¢ Garantir a limpeza dos procedimentos de trabalho. Os residuos nos instrumentos podem
causar defeitos no objeto impresso.

e Usar os parametros do material ja definidos no sistema para as unidades de limpeza DMG
3Dewash (DMG), RS wash (Rapid Shape) e P wash (Straumann).

¢ Fazer a fotopolimerizagdo completa dos objetos.

Usaros pardmetros do material ja definidos no sistema paraas unidades de fotopolimerizagio
DMG 3Decure (DMG), RS cure (Rapid Shape) e P cure (Straumann).

* Camadas mais finas aumentam a precisao do objeto impresso e aumentam o tempo de
impress&o.

* Posicionar o objeto impresso o mais plano possivel sobre a plataforma de construcio da
impressora. Um posicionamento mais plano aumenta a precisdo e reduz o tempo de
impress&o.

*  Profundidade maxima de secagem durante a p6s-polimerizagéo: No caso de objetos sélidos
e na fotopolimerizagdo em ambos os lados, o material pode ter até 7 mm de espessura (com
uma profundidade de secagem de 3,5 mm).

Aplicagdo recomendada

Observacao: Observar os parametros do material e do equipamento.

Observacao: Agitar o frasco por pelo menos 1 min. antes de usa-lo.

Observacao: Manter a temperatura de processamento entre 23 ° C + 2°C (73,4 °F + 3,6 °F).

b

Observagao: Para otimizar a cor lade do processo, digitalize o c6digo RFID do
material (suportado por DMG 3Demax/DMG 3Delite (DMG), D10+/D20+/D30+/D50+
(RapidShape), P10+/P20+/P30+/P50+ (Straumann)).

Acabamento do objeto impresso

Etapas de producio

Tempo de escorrimento recomendado ap6s a ascensao da plataforma: 10 minutos.

Observagdo: o acabamento devera ser realizado, se possivel, logo ap6s o processo de construggo.

1. Remova cuidadosamente o objeto impresso da placa de construgdo. Ao usar
as impressoras DMG 3Delite (DMG), D10+ (RapidShape) e P10+ (Straumann),
iniciar diretamente pela etapa 2.

2. Limpeza: Limpe o objeto impresso com isopropanol (aprox. 99%) usando um
instrumento de limpeza apropriado e um programa especificado (por exemplo,
3Dewash, RS wash ou P wash).

3. Pés-polimerizagdo: Realize a pés-polimerizagio do objeto impresso usando
o aparelho de fotopolimerizagdo apropriado e o programa especificado (por
exemplo, DMG 3Decure, RS Cure ou P cure).

4. Apbs remover o suporte, fazer o acabamento da superficie.

Interagées medicamentosas

Os residuos de material a base de metacrilato (residuos ndo curados) podem alterar o
comportamento de polimerizagdo dos materiais de impressao de silicone e de registro oclusal.

Efeitos secundérios/riscos residuais

Até 4 data ndo sdo conhecidos quaisquer efeitos secundarios. Apesar disso, pode haver risco
residual de hipersensibilidade aos componentes do produto.

Adverténcias [ precaugdes

*  Manter longe do alcance de criangas!

¢ Evite o contato da pele com o material liquido e os componentes, antes e depois da
polimerizagao! Em caso de contato acidental com a pele, lave imediatamente a zona afetada
com agua em abundéncia e sabdo.

¢ Evitar o contato com os olhos! Em caso de contato involuntério com os olhos, enxague
imediatamente com agua em abundancia e consulte um médico, se necessario.

¢ Evite ainalagdo de gases.

*  Siga as instrugdes de uso dos fabricantes de outros produtos que podem ser usados com
os materiais.

¢ Observar a ficha de informagao de seguranca.

¢ Nao usar o material, caso o usuario tenha historico de alergias de contato a qualquer um dos
componentes deste produto.

* Caso ocorram incidentes graves relacionados a este produto, eles devem ser comunicados
ao fabricante, bem como s autoridades de registro responsaveis.

Caracteristicas de desempenho do dispositivo

Material polimerizado

Grau de dureza do Shore D <80

Material ndo polimerizado

Viscosidade <4,0 [Pa*s]

Sensibilidade a luz para lampadas fluorescentes < 5:00 [min]

Armazenamento /eliminagéo

¢ Armazenar em local seco & temperatura ambiente (15-25 °C/59 — 77 °F) e protegido da luz!

* A baixa exposigdo a luz também pode desencadear a polimerizagao.

*  Manter o recipiente sempre bem fechado; vedar cuidadosamente, logo ap6s cada utilizagao.

* Nao utilizar depois de expirado o prazo de validade!

* O material polimerizado pode ser descartado juntamente com o lixo doméstico, de acordo
com as normas e apds consultar um provedor de manejo de residuos.

* Incinerar a mistura de resina como residuo perigoso, de acordo com a legislagao em vigor.

Composicao

Acrilato de uretano alifatico, IBOMA, TPO, aditivos. Contém TPO.

Gebruiksaanwi

ng

Productbeschrijving

Lichtuithardende hars op basis van (meth)acrylaat voor de productie van tandheelkundige
hulpmiddelen. Voor DLP/SLA-printers die werken op golflengtes van 385 nm. Instrumenten
waarvan de materiaalparameters reeds in het systeem zijn vastgelegd, worden aanbevolen: bijv.
DMG 3Demax/DMG 3Delite (DMG), D10+/D20+/D30+/D50+ (RapidShape), P10+/P20+/
P30+/P50+ (Straumann).

Beoogd doeleind

Vervaardiging van bleek- en transferbitjes (bij indirecte bonding van brackets) met behulp van
3D-printing.



Gebruiksbeperkingen

LuxaPrint Ortho Flex alleen intra-oraal inbrengen in volledig gepolymeriseerde toestand.

Indicaties

¢ Bleekbitjes: Tandverkleuring
 Transferspalken: Indirecte bonding van brackets bij tandheelkundige behandeling.

Contra-indicaties

Materiaal niet gebruiken bij bekende allergieén voor een of meer van de bestanddelen of
contactallergieén.

Patiéntendoelgroep

Personen die tandheelkundig worden behandeld.

Beoogde gebruikers

Tandarts, tandtechnicus

Aanwijzingen voor het gebruik

* Tijdens het gebruik (bv. bij het overbrengen) dient het materiaal zo kort mogelijk aan dag- of
omgevingslicht te worden blootgesteld, omdat langdurige blootstelling aan licht kan leiden
tot ongewenste uitharding van het materiaal.

¢ Draag handschoenen van nitril, beschermende kleding en een bril bij het werken met het
materiaal /geprinte object.

Voor optimale eigenschappen van het eindproduct:

* Zorg ervoor dat de instrumenten die bij het productieproces worden gebruikt in goede
conditie verkeren en voldoen aan de parameters voor machines en materiaal.

*  Zorg voor schone werkomstandigheden. Resten op de instrumenten kunnen defecten van
het geprinte object veroorzaken.

e Gebruik de materiaalparameters die al in het systeem zijn gedefinieerd voor de
reinigingseenheden DMG 3Dewash (DMG), RS wash (Rapid Shape) en P wash (Straumann).

* Laat objecten volledig uitharden.

e Gebruik de materiaalparameters die al in het systeem zijn gedefinieerd voor de
lichtuithardende eenheden DMG 3Decure (DMG), RS cure (Rapid Shape) en P cure
(Straumann).

* Dunnere lagen verhogen de nauwkeurigheid van het geprinte object en verhogen de
printtijd.

* Het geprinte object zo vlak mogelijk op de bouwplaat van de printer aanbrengen. Het zo vlak
mogelijk aanbrengen verhoogt de nauwkeurigheid en vermindert de printtijd.

¢ Maximale uithardingsdiepte bij het uitharden: Voor massieve objecten en bij uitharding aan
beide zijden kan het materiaal tot 7 mm dik zijn (bij een uithardingsdiepte van 3,5 mm).

Aanbevolen gebruik

Opmerking: Let op de apparaat- en materiaalparameters.

Opmerking: De fles voor gebruik minstens 1 min lang schudden.

Opmerking: Houd een verwerkingstemperatuur van 23 °C + 2 °C (73,4 °F + 3,6 °F) aan.

Opmerking: Scan voor een optimale procesbetrouwbaarheid de RFID-code van het
materiaal (ondersteund door DMG 3Demax/DMG 3Delite (DMG), D10+/D20+/D30+/
D50+ (RapidShape), P10+/P20+/P30+/P50+ (Straumann)).

Afwerking van het geprinte object

Productiestappen

Aanbevolen afdruiptijd na het omhoog zetten van het platform: 10 minuten.

Opmerking: Afwerking dient zo mogelijk direct na het constructieproces te worden uitgevoerd.

1. Verwijder het geprinte object voorzichtig van het bouwplatform. Begin meteen
met stap 2 bij gebruik van de printers DMG 3Delite (DMG), D10+ (RapidShape)
en P10+ (Straumann).

2. Reinigen: Reinig het geprinte object met isopropanol (ca. 99%) met behulp
van een geschikt reinigingsinstrument en een specifiek programma (bv. DMG
3Dewash, RS wash of P wash).

3. Uitharden: Hard het geprinte object uit met behulp van een geschikt
lichtuithardingsapparaat en het speciale programma (bijv. DMG 3Decure, RS
Cure of P cure).

4. Werk na verwijdering van de steun het oppervlak verder af.

Interacties

Resten van materiaal op methacrylaatbasis (niet-uitgeharde materiaalresten) kunnen het
uithardingsgedrag van de siliconenafdruk en bijtregistratiematerialen beinvioeden.

Resterende risico's / bijwerkingen

Tot op heden zijn er geen bijwerkingen bekend. Het resterende risico van overgevoeligheid voor
componenten van het materiaal kan niet worden uitgesloten.

Waarschuwingen / voorzorgsmaatregelen

* Buiten bereik van kinderen bewaren!

* Voorkom contact van de huid met het vloeibare materiaal en componenten voor het
uitharden! Spoel bij onbedoeld contact met de huid de desbetreffende plekken grondig af
met water en zeep.

¢ Vermijd contact met de ogen! Bij onbedoeld contact met de ogen, onmiddellijk grondig
spoelen met ruime hoeveelheden water en indien nodig een arts raadplegen.

* Voorkom inademing van de dampen.

* Neem bijandere producten die samen met het materiaal /de materialen worden gebruikt de
gebruiksaanwijzing van de fabrikant in acht.

* Neem het veiligheidsinformatieblad in acht.

*  Materiaal niet gebruiken bij bekende allergieén voor een of meer van de bestanddelen of
contactallergieén.

* Ernstige voorvallen waarbij dit product betrokken is, dienen te worden gemeld aan de
fabrikant en aan de verantwoordelijke registratie-instantie.

Prestatie-eigenschappen van het hulpmiddel

Uitgehard materiaal

Shore-D hardheid <80

Niet uitgehard materiaal

Viscositeit <4,0 [Pa*s]

Lichtgevoeligheid voor fluorescentielampen < 5:00 [min]

Opslag / verwijderen

* Bewaren op een droge plaats bij kamertemperatuur (15 — 25 °C/59 - 77 °F) en tegen licht
beschermen!

*  Zelfs geringe blootstelling kan polymerisatie veroorzaken.

 Container altijd goed gesloten houden en direct na ieder gebruik zorgvuldig afdichten.

¢ Niet gebruiken na de vervaldatum!

* Het uitgeharde materiaal kan met het huisafval worden weggegooid, na raadpleging van uw
afvalverwerker en overeenkomstig de voorschriften .

¢ Het harsmengsel als gevaarlijk afval verbranden in overeenstemming met de geldende
voorschriften.

Samenstelling

Alifatisch urethaanacrylaat, IBOMA, TPO, additieven. Bevat TPO.

Brugsanvisning Dansk

Produktbeskrivelse

Lyshardende harpiks baseret pd (meth)acrylat til fremstilling af dentale enheder. Til DLP-/SLA-
printere, der arbejder med balgelaengder pd 385 nm. Det anbefales at bruge instrumenter med
materialeparametre, som allerede er defineret i deres systemer: f.eks. DMG 3Demax/DMG
3Delite (DMG), D10+/D20+/D30+/D50+ (RapidShape), P10+/P20/P30+/P50+ (Straumann).

Erklaerede formal

Fremstilling af blegningsbakker og overfarselsbakker (i tilfalde af indirekte limning af bracket)
ved hjzlp af 3D-printning.

Begraensninger i anvendelsen

Indsat kun LuxaPrint Ortho Flex intraoralt i en fuldt polymeriseret tilstand.

Indikationer

*  Blegningsbakker: Misfarvning af teender
*  Overfarselsskinner: Indirekte limning af bracket i ortodontisk behandling.
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Kontraindikationer

Undlad at bruge materialet ved kendte allergier over for komponenterne eller ved
kontaktallergier.

Patientmalgruppe

Personer, som modtager behandling som del af en tandbehandling.

Tilsigtede brugere

Tandlaege, tandtekniker

Noter til brug

¢ Under handtering (f.eks. overfarsel), ma materialet kun udszttes for dagslys/omgivende lys i
sd kort tid som muligt, siden eksponering for lys i for lang tid kan medfare ugnsket hardning
af materialet.

*  Brug nitrilhandsker, beskyttelsestaj og sikkerhedsbriller, nér du arbejder med materialet/
udskriftsgenstanden.

For optimale egenskaber af slutproduktet:

* Sergfor,at de instrumenter, der bruges under produktionen, er i korrekt stand og overholder
maskine- og materialeparametre.

* Serg for rene arbejdsprocedurer. Rester pa instrumenterne kan fordrsage fejl pd den
printede genstand.

¢ Brug de materialeparametre, der allerede er defineret i systemet til renseenhederne DMG
3Dewash (DMG), RS wash (Rapid Shape) og P wash (Straumann).

 Lad genstandene haerde helt.

¢ Brug de materialeparametre, der allerede er defineret i systemet til lyshaerdningsenhederne
DMG 3Decure (DMG), RS cure (Rapid Shape) og P cure (Straumann).

* Tyndere lag oger ngjagtigheden af de udskrevne genstande og udskrivningstiden.

* Anbring den udskrevne genstand sa fladt som muligt pa printerens byggeplatform. En
fladere anbringelse oger ngjagtigheden og forkorter udskrivningstiden.

*  Maksimal hardningsdybde under efterhardningen: Ved solide genstande og lyshaerdning
pa begge sider kan materialet vare op til 7 mm tykt (ved en hardningsdybde pa 3,5 mm).

Anbefalet brug

Bemaerk: Overhold enheds- og materialeparametrene.

Bemazerk: Ryst flasken i mindst 1 min for brug.

Bemzerk: Vedligehold en behandlingstemperatur pd 23 °C + 2 °C (73,4 °F + 3,6 °F).

Bemazerk: For optimal processikkerhed scan materialets RFID-kode (understattes af DMG
3Demax/DMG 3Delite (DMG), D10+/D20+/D30+/D50+ (RapidShape), P10+/P20+/P30+/
P50+ (Straumann)).

Efterbehandling af den udskrevne genstand

Produktionstrin

Anbefalet afdrypningstid efter platformen er havet: 10 minutter.

ddelb

Bemaerk: Efterbehandlingen ber finde sted

t efter konstrukti hvis det er muligt.

1. Fijern forsigtigt det udskrevne objekt fra byggeplatformen. Nar du bruger
printerne DMG 3Delite (DMG), D10+ (RapidShape) and P10+ (Straumann),
start direkte fra trin 2.

2. Rengaring: Renger den udskrevne genstand med isopropanol (ca. 99%) ved
hjelp af et passende rengeringsinstrument og et specificeret program (f.eks.
DMG 3Dewash, RS wash eller P wash).

3. Efterhaerdning: Efterhard det udskrevne objekt ved hjzlp af den passende
lyshardningsenhed og det specificerede program (f.eks. DMG 3Decure, RS
Cure eller P cure).

4. Efter stotten er fjernet, afslut overfladen.

Interaktioner

Rester af methacrylat-baserede materialer (rester af ikke-haerdet materiale) kan aendre
hardnings-adfaerden af silikone-aftryk og materialer til tandaftryk.

Restrisici / bivirkninger

Der er til dato ingen kendte bivirkninger. Den resterende risiko for overfelsomhed over for
bestanddele af materialet kan ikke udelukkes.

Advarsler/forholdsregler

¢ Opbevares utilgeengeligt for barn!

¢ Undgd hudkontakt med det flydende materiale og komponenter for efterhardningen!
| tilfelde af utilsigtet kontakt med huden vaskes stedet straks omhyggeligt med vand og
sebe.

¢ Undgd gjenkontakt! | tilflde af utilsigtet sjenkontakt skylles gjnene straks omhyggeligt
med rigeligt vand, og om nadvendigt konsulteres en laege.

¢ Undgd at inddnde dampene.

¢ Folg producentens brugsanvisninger for andre materialer, der bruges sammen med
materialet/materialerne.

¢ Overhold sikkerhedsdataarket.

¢ Undlad at bruge materialet ved kendte allergier over for komponenterne eller ved
kontaktallergier.

* Alvorlige uheld, der involverer dette produkt, skal indberettes til fabrikanten og til de
ansvarlige tilsynsfarende myndigheder.

Udstyrets ydeevnekarakteristika

Hzerdet materiale

Shore-D hardhed <80

Ikke-haerdet materiale

Viskositet <4,0 [Pa*s]

Lysfalsomhed overfor fluorescerende ror < 5:00 [min]

Opbevaring / bortskaffelse

¢ Opbevares p3 et tort sted ved rumtemperatur (15 — 25 °C/59 — 77 °F) og beskyttet mod lys!

* Selv lav eksponering for lys kan udlase polymerisering.

* Hold altid beholderen tat lukket; forsegles omhyggeligt straks efter hver brug.

¢ M3 ikke bruges efter udlgbsdatoen!

 Det hardede materiale kan skaffes bort sammen med husholdningsaffald efter samrdd med
renovationsselskabet og i overensstemmelse med loven.

¢ Breend harpiksblandingen som farligt materiale i overensstemmelse med de officielle
bestemmelser.

Sammensatning

Alifatisk urethanacrylat, IBOMA, TPO, tilsaetningsstoffer. Indeholder TPO.

Anvindarinstruktioner Svenska

Produktbeskrivning

Ljushdrdande harts baserat pd (metyl)akrylat fér tillverkning av dentala anordningar. Fér
DLP/SLA-skrivare som drivs med vaglingder pd 385 nm. Anvindning av instrument med
materialparametrar som redan har definierats i tillverkarens system rekommenderas: t.ex. DMG
3Demax/DMG 3Delite (DMG), D10+/D20+/D30+/D50+ (RapidShape), P10+/P20/P30+/P50+
(Straumann).

Avsedda dndamal

Tillverkning av blekskenor och 6verféringsskenor (vid indirekt bindning av bagfasten) med hjilp
av 3D-utskrifter.

Begransningar fér anvindningen

Sétt bara in LuxaPrint Ortho Flex intraoralt vid fullstindigt polymeriserad status.

Indikationer

*  Blekskenor: Missfargade tinder
«  Overforingsskenor: Indirekt bindning av bagfasten vid ortodontisk behandling.

Kontraindikationer

Anvind inte materialet om det férekommer kinda allergier mot ndgon av komponenterna eller
kontaktallergier.

Patientmalgrupper

Personer som undergdr tandbehandling.



Avsedda anvindare

Tandlikare, tandtekniker

Anmirkningar avseende anvindning

Under hanteringen (t.ex. dverféring) ska materialet, under s8 kort tid som majligt, endast
exponeras for dagsljus/omgivningsljus eftersom materialet kan hirdas pa ett felaktigt satt
vid en lingre exponering for ljus.

Anvind nitrilhandskar, skyddsklader och skyddsglaségon nir du arbetar med materialet/
utskriftsobjektet.

For att slutprodukten ska ha optimala egenskaper:

Kontrollera att instrumenten som anvinds under produktionsprocessen r i gott skick och
uppfyller maskin- och materialparametrar.

Anvind arbetsrutiner som ser till att arbetsomradet &r rent. Rester pa instrumenten kan
orsaka skador pé det utskrivna objektet.

Anvind materialparametrarna som redan har definierats i systemet fér rengdringsenheterna
DMG 3Dewash (DMG), RS wash (Rapid Shape) och P wash (Straumann).

Lat objekten harda helt.

Anvind  materialparametrarna  som redan har definierats i systemet for
ljushardningsenheterna DMG 3Decure (DMG), RS cure (Rapid Shape) och P cure
(Straumann).

Tunnare lager 6kar det utskrivna objektets precision och 6kar utskriftstiden.

Placera det utskrivna objektet s plant som méjligt pa skrivarens byggplattform. En planare
placering 6kar precisionen och forkortar utskriftstiden.

Maximalt hirdningsdjup under efterhirdning: For fasta foremal och vid ljushérdning pa bada
sidorna, kan materialet vara upp till 7 mm tjockt (med ett hardningsdjup pa 3,5 mm).

Rekommenderad anvindning

Observera: Kontrollera utrustningens och materialets parametrar.

Observera: Skaka flaskan i minst 1 min innan anvéndning.

Observera: Hall en bearbetningstemperatur pd 23 °C + 2 °C (73.4 °F + 3.6 °F).

Observera: For en optimal funktionssikerhet bér man scanna materialets RFID-kod (stdds
av DMG 3Demax/DMG 3Delite (DMG), D10+/D20+/D30+/D50+ (RapidShape), P10+/
P20+/P30+/P50+ (Straumann)).

Slutbehandling av det utskrivna objektet

Produktionssteg

Rekommenderad avdroppningstid nér plattformen har lyfts: 10 minuter .

Observera: Slutbehandling ska, om majligt, ske omedelbart efter tillverkningsprocessen.

1. Ta forsiktigt bort det utskrivna objektet fran utskriftsplattan. Vid anvandning
av skrivarna DMG 3Delite (DMG), D10+ (RapidShape) och P10+ (Straumann)
borjar man direkt vid steg 2.

2. Rengéring: Rengér det utskrivna objektet med isopropanol (ca 99 %), ett
limpligt rengdringsinstrument och specificerat program (t.ex. DMG 3Dewash,
RS wash eller P wash).

3. Efterhardning: Efterhirda det utskrivna objektet med hjilp av limplig
ljushirdningsenhet och specificerat program (t.ex. DMG 3Decure, RS Cure
eller P cure).

4. Nir du har tagit bort stdet ska ytan poleras.

Interaktioner

S

attningen hos materialet med silikonavtryck och registrerade bitmérken kan ocksa paverkas av

kvarvarande metakrylatbaserat material (ohirdade materialrester).

Kvarst3ende risker / biverkningar

Till dags dato har inga biverkningar rapporterats. En kvarstdende risk fér éverkénslighet mot
komponenter i materialet kan inte uteslutas.

Varningar / forsiktighetsatgirder

Hall utom réckhall for barn!

Undvik att vitskan eller komponenterna kommer i kontakt med huden fore efterhdrdningen!
Vid oavsiktlig kontakt med huden ska du omedelbart tvitta paverkat omrade ordentligt med
tval och vatten.

Undvik kontakt med 6gonen! Vid oavsiktlig kontakt med 6gonen ska du omedelbart skélja
noggrant med mycket vatten och vid behov uppséka lakare.

Undvik inandning av éngorna.

Flj tillverkarens anvisningar fér andra produkter som anvinds med materialet/materialen.
Folj sikerhetsdatabladet.

Anvind inte materialet om det férekommer kinda allergier mot ndgon av komponenterna
eller kontaktallergier.

Allvarliga incidenter som involverar denna produkt méste rapporteras till tillverkaren och
ansvarig tillsynsmyndighet.

Produktens prestandaegenskaper

Hardat material

Hérdhet, Shore D <80
Ohirdat material

Viskositet <4,0 [Pa*s]
Ljuskénsligt fér lysrrslampor < 5:00 [min]

Lagring / bortskaffande

Férvaras torrt vid rumstemperatur (15 — 25 °C/59 — 77 °F) och skyddat mot ljus!
Polymerisering kan dven utlosas efter en kort tids exponering for ljus.

Se till att behallaren alltid &r tétt sluten; sting den omedelbart efter varje anvéndning.

Far ej anvindas efter angivet hallbarhetsdatum!

Det hirdade materialet kan kasseras bland hushallsavfall i samrad med avfallsbolaget samt i
enlighet med gllande foreskrifter.

Férbranningen av hartsblandningen ska ske i enlighet med allménna férordningar.

Sammansittning

Alifatiskt uretanakrylat, IBOMA, TPQ, tillsatser. Innehaller TPO.

Wskazéwki dotyczace uzycia Polski

Opis produktu

S
P

wiatfoutwardzalna zywica na bazie (met)akrylu do produkgji urzadzen dentystycznych.
rzewidziany do drukarek DLP/SLA, ktére pracujg przy dtugosci fali 385 nm. Zalecane s3

instrumenty o parametrach materiatu zdefiniowanych juz w ich systemach: np. DMG 3Demax/
DMG 3Delite (DMG), D10+/D20+/D30+/D50+ (RapidShape), P10+/P20/P30+/P50+
(Straumann).

Przewidziane zastosowanie

Wytwarzanie tyzek do wybielania i lyzek transferowych (w przypadku metody klejenia

p

oéredniego zamkow) przy uzyciu druku 3D.

Ograniczenia w uzywaniu

LuxaPrint Ortho Flex mozna umieicic w jamie ustnej wylacznie po catkowitym
spolimeryzowaniu.

Wskazania

tyzki do wybielania: Odbarwienie zgbow
Szyny transferowe: Posrednie klejenie zamkéw w leczeniu ortodontycznym.

Przeciwwskazania

Nie stosowa¢ materiatu w przypadku stwierdzonych alergii na ktérykolwiek ze sktadnikéw lub
alergii kontaktowych.

Grupy docelowe pacjentéw

Osoby poddawane zabiegom dentystycznym.

Przewidziani uzytkownicy

Stomatolog, technik stomatologiczny

Uwagi dotyczace stosowania

Podczas manipulacji (np. transferu) materiat powinien mie¢ kontakt ze Swiattem dziennym /
Swiatlem otoczenia przez mozliwie najkrétszy czas, gdyz dtugotrwata ekspozycja na Swiatto
moze doprowadzi¢ do niepozadanego utwardzenia materiatu.

Podczas pracy z materiatem/drukowanym obiektem nalezy stosowa¢ rekawice nitrylowe,
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odziez ochronng i okulary ochronne.

Aby uzyskaé optymalne whaciwosci produktu koicowego:

¢ Nalezy dopilnowac, aby narzedzia uzywane w procesie produkcyjnym byly w prawidtowym
stanie i byly zgodne z parametrami maszyny oraz materiatu.

e Nalezy zapewni¢ czysto$¢ procedur roboczych. Drobiny brudu na narzedziach mogy
spowodowac wady drukowanych obiektow.

e Nalezy stosowal parametry materiatow juz zdefiniowane w systemie do czyszczenia
modutéw DMG 3Dewash (DMG), RS wash (Rapid Shape) i P wash (Straumann).

¢ Odczeka¢, az poddawane obrébce obiekty zostang w petni utwardzone.

* Nalezy stosowat parametry materiatdow juz zdefiniowane w systemie do modutow
$wiattoutwardzalnych DMG 3Decure (DMG), RS cure (Rapid Shape) i P cure (Straumann).

¢ Ciensze warstwy zwiekszaja doktadno3¢ drukowanego obiektu i wydtuzajg czas drukowania.

*  Ustawi¢ drukowany obiekt jak najbardziej na ptasko na platformie drukarki. Bardziej ptaskie
utozenie zwigksza doktadno$¢ i skraca czas drukowania.

¢ Maksymalna glebokos¢ utwardzania podczas koficowego procesu utwardzania: W
przypadku przedmiotéw litych oraz podczas $wiattoutwardzania obustronnego grubos¢
materiatu moze wynosi¢ do 7 mm (przy gtebokosci utwardzania 3,5 mm).

Zalecane stosowanie

Uwaga: Nalezy monitorowac parametry wyrobu oraz materiatu.

Uwaga: Przed zastosowaniem wstrzasac butelkg przez co najmniej 1 min.

Uwaga: Utrzymywac temperature przetwarzania na poziomie 23°C + 2°C (73,4°F + 3,6°F).

Uwaga: W celu zapewnienia optymalnej niezawodnosci procesu nalezy zeskanowac kod
RFID materiatu (obstugiwany przez DMG 3Demax/DMG 3Delite (DMG), D10+/D20+/
D30+/D50+ (RapidShape), P10+/P20+/P30+/P50+ (Straumann)).

Wykoficzenie wydrukowanego obiektu

Etapy produkcji

Zalecany czas ociekania po podniesieniu platformy: 10 minut.

Uwaga: O ile to mozliwe, wykoriczenie nalezy zapewni¢ bezposrednio po procesie wykonania.

1. Ostroznie wyja¢ wydrukowany przedmiot z platformy konstrukcyjnej. W
przypadku korzystania z drukarek DMG 3Delite (DMG), D10+ (RapidShape) i
P10+ (Straumann) nalezy rozpocza¢ bezposrednio od etapu 2.

2. Czyszczenie: Wyczysci¢ wydrukowany obiekt izopropanolem (ok. 99%) przy
uzyciu odpowiedniego narzedzia czyszczacego i wybranego programu (np.
DMG 3Dewash, RS Wash lub P wash).

3. Po zakoriczeniu utwardzania: Zakoriczy¢ proces utwardzania wydrukowanego
obiektu przy uzyciu modutu $wiattoutwardzalnego i odpowiedniego programu
(np- DMG 3Decure, RS Cure lub P cure).

4. Po usunigciu elementu podtrzymujacego nalezy wykoiiczy¢ powierzchnie.

Interakcje

Pozostatosci materiatéw na bazie metakrylanéw (nieutwardzone pozostatosci materiatu) moga
zmieni¢ charakterystyke polimeryzacji silikonowych materiatéw do wyciskow.

Ryzyko rezydualne / dziatania niepozadane

Dotad nie s3 znane zadne dziatania niepozadane. Nie mozna wykluczy¢ resztkowego ryzyka
nadwrazliwosci na sktadniki materiatu.

Ostrzezenia / informacje o $Srodkach ostroznosci

Przechowywac w miejscu niedostepnym dla dzieci!

¢ Przed dotwardzaniem unika¢ bezposredniej stycznosci skory z materiatem w postaci ciektej
oraz jego sktadnikamil W razie przypadkowego kontaktu ze skorg natychmiast przemy¢
zanieczyszczone miejsce duzg iloscia wody z mydtem.

¢ Unika¢ kontaktu z oczami! W razie przypadkowego kontaktu z oczami nalezy natychmiast
przeplukac je duzg iloscig wody i w razie potrzeby zasiegnac porady lekarza.

 Nalezy unika¢ wdychania oparéw.

¢ Nalezy przestrzega¢ zalecer producenta dotyczacych wszystkich produktéw uzywanych z
materiatem/materiatami.

¢ Nalezy stosowac si¢ do zalecef podanych na karcie charakterystyki produktu.

¢ Nie stosowac materiatu w przypadku stwierdzonych alergii na ktérykolwiek ze sktadnikow
lub alergii kontaktowych.

* Powazne incydenty zwigzane z uzyciem tego produktu nalezy zgtasza¢ producentowi i
odpowiedzialnym organom rejestrujagcym.

Charakterystyka dziatania wyrobu

Utwardzony materiat

Twardos¢ Shore-D <80

Nieutwardzony materiat

Lepkos¢ <4,0 [Pa*s]

Czutos¢ $wiatta lamp fluorescencyjnych < 5:00 [min]

Przechowywanie/unieszkodliwianie

¢ Przechowywaé w suchym miejscu w temperaturze pokojowej (15 — 25°C / 59 — 77°F) i
chroni¢ przed $wiattem!

* Nawet niewielka ekspozycja na dziatanie $wiatta moze wyzwoli¢ polimeryzacje.

¢ Nalezy zadba, by pojemnik byt zawsze szczelnie zamkniety. Starannie zamykac niezwlocznie
po kazdym uzyciu.

Nie uzywac po uplywie terminu waznoscil

¢ Utwardzony materiat mozna wyrzuci¢ razem z odpadami gospodarstwa domowego,
zgodnie z przepisami i po konsultacji z firma zajmujaca sie utylizacja odpadow.

*  Mieszaning zywic spali¢ jako odpad niebezpieczny, zgodnie z przepisami urzgdowymi.

Skiad

Alifatyczny ~ akrylan uretanu, IBOMA (metakrylan izobornylu), TPO (poliolefiny
termoplastyczne), dodatki. Zawiera TPO.

UHcTpykums

nNpUMeHeHuIo Pycckuii

OnucaHue npoaykra

CseToOTBEpX/AaeMblii KOMMO3UT Ha OCHOBE (MET)aKpUiaTa ANisi CO3AaHUA CTOMAaTONIOTUUYECKMX
KoHcTpykumit. [ins npuxtepos DLP/SLA, npu paGoTte KOTOpbIX MCMONb3yeTcs AnvHa
BonHLI 385 HM. Pexomenfyetcs ucnonb3osaTe Npubopbl C MapameTpamu matepuana yxe
onpepeneHHbiMM B ux cuctemax: Hanpumep, DMG 3Demax/DMG 3Delite (DMG), D10+/
D20+/D30+/D50+ (RapidShape), P10+/P20/P30+/P50+ (Straumann).

LleneBoe Ha3zHaueHune

CosfaHve Kann gna oT6eNMBaHMA M 3aKpPLITbIX NOXeK (B Clydyae Henpsmoi dukcaumum
6pekeToB) ¢ ucnonb3oBaHnem TexHonorun 3D-nevatn.

OrpaHuquvm npumeHeHus

Momewyaiite LuxaPrint Ortho Flex B nonocTb pra Tonbko nocne nofHoM noinmepusaumm.

Mokasanus

*  Kann gns ot6enusanms: Mamererue ugera syba
. O'I'TVICKHI)IE LWWUHbI: HenPﬂMaR 4)MKCaLlVI5] 6peKETOB I'IPVI OPTOAOHTVI"IGCKOM neyeHunn.

nporuBon0Ka3aHua

He ncnonb3osaTs MaTepuan Npu UMEIOLLENCA anneprum Ha OAUH U3 €ro KOMMOHEHTOB M
KOHTaKTHOM annepruu.

Llenesas rpynna nauueHTos

ﬂauwembl, KOTOpbIE NOJIy4atloT IeYEHME B X0A€ CTOMAaTONOTUYECKOM npoueaypsbl.

n peAanonaraemblie NoJsib3oBarTesnun

Cromatonor, 3y6Hom TeXHWK

npumeuanuu no npumeHeHuo

* B npouecce paboTel c MaTepuanom (Hanpumep, Npu nepeHoce) cam matepuan creyet
nojiBepraTh  BO3AENCTBUIO /{HEBHOTO/OKPY)XKAIOLLEro CBeTa B TeueHWe MMUHMManbHO
BO3MOXHOTO Mep1oAa BPEMEHM, MOCKOMbKY ANUTENbHOE BO3AENCTBUE CBETA MOXET
NPUBECTU K HEXENaTeIbHOMY OTBEPXAEHUIO MaTepuana.

* Tpun paboTe c MaTepnanom/HaneuaTaHHbIM U3AENMEM CliefyeT UCMONb30BATL HUTPUIOBbIE
NepyaTKY, 3aLLMUTHDI KOCTIOM U 3aLLUTHBIE OUKM.

[na onTMManbHbIX CBONCTB KOHEUHOTO npoaykKra:

e CnepyeT y6eauTbcsi, UTO MHCTPYMEHTbI, MCMOMb3yemble B MpoLiecce NMPOW3BOACTBa,
HaXOAATCA B HAAJIENALLEM COCTOSHWM M COOTBETCTBYIOT NapameTpam 060pyAOBaHUA 1
MaTepuanos.



e O6ecneunts cobntogeHne npoLesyp No NOAAEPXKAHMIO YNCTOTbI Ha paBouem MecTe.
OcTaTouHble 3arpA3HEHNS Ha UHCTPYMEHTaX MOTYT MPUBECT K BO3HUKHOBEHMIO flecheKToB
HareyaTaHHOro U3fenus.

e CnemyeT ucnonb3osaTb MapameTpbl MaTepuana, KOTOpble ye 3afiaHbl B cucTeme
asTomatnueckoit ounctku DMG 3Dewash (DMG), RS wash (Rapid Shape) n P wash
(Straumann).

¢ [laTb 06beKTaM NONHOCTLIO OTBEPAETL.

* CnepyeT ucnonb3oBatk NapameTpbl MaTepuana, KOTOPbIE yyKe 3afaHbl B 060pyA0BaHUM ANns
cotononumepusaumn DMG 3Decure (DMG), RS cure (Rapid Shape) v P cure (Straumann).

* bonee ToHKMe C/IOM NOBBILLIAIOT TOUHOCTL HaMeyaTaHHOTO 06beKTa U yBeNNuMNBatoT BpeMs
neyartu.

¢ PacnonoxuTb neyaraembiit OGLEKT KaK MOXHO 6GOfiee rOPU3OHTaNILHO OTHOCUTENLHO
paboueit nnaTchopmbl NpuHTEpa. Yem ropusoHTanbHee pacnonaraeTcs o6beKT, Tem TouHee
1 BbICTpee NpoLecc ero nevatu.

* MakcumanbHas rybuHa OTBEPXAEHMS B Mpouecce oTBepxaeHMs: [na uenbHbIX
06beKTOB, a Takxke Npyu OTOMONMMEPU3aLM C AABYX CTOPOH TONLLMHA MaTepiana MOXeT
focturate 7 mm (Npu rybuHe oTeepxaeHns 3,5 mm).

PekomeHpoBaHHOE npumeHeHue

Mpumeuanue: Creayet cobniopath napameTpbl 060pyA0BaHMS 1 MaTepuana.

Mpumeuanme: Mepes, UCMoNb3OBaHNEM BCTPAXMBANTE (PIAKOH B TEUEHUE KaK MUHUMYM
1 MUH.

Mpumeuanue: Mogaepsusaitte Temnepatypy obpaboTiu B npegenax 23 °C + 2°C (73,4
°F+ 3,6 °F).

Mp [ins obeci ONTUMASLHOM HaIEXHOCT NPOLLECCa CrieayeT
oTckaHupoBatb RFID-kop, MaTepuana (takast (yHKumMA goctynHa B npubopax DMG
3Demax/DMG 3Delite (DMG), D10+/D20+/D30+/D50+ (RapidShape), P10+/P20+/P30+/
P50+ (Straumann)).

O6paboTka HaneuataHHOro 06beKTa

Dransbi ACTBEHHOro

P P

PexomeHyemoe Bpems CTekaHus nocse noaHaTs nnatcopmoi: 10 munyT.

Mpumeuanue: O6paboTka fOMKHA NPOBOAUTLCS HEME/IEHHO MO OKOHYaHMM NpoLiecca
KOHCTPYMPOBaHWS, EC/IM 3TO BO3MOXKHO.

1. OCTOpOXHO CHUMWUTE HaneuaTaHHoe u3penue c pabouen nnatgopmsl. Mpu
ucrnonb3osanuu npuntepos DMG 3Delite (DMG), D10+ (RapidShape) v P10+
(Straumann) nepeiauTe K 3Tany 2.

2. Ounwenve: CnepyeT ouuCTUTL HaneuaTaHHOE W3AENNe C MU3OMPOMaHONOM
(npu6n. 99 %) C NOMOLLLLIO COOTBETCTBYIOLLErO 0GOPY/A0BAHNS A/ISi OUNCTKN
VM creumansHo paspabotaHHor nporpammel (Hanpumep, DMG 3Dewash, RS
Wash unu P wash).

3. Orsepxaenue: [poseanTe NpoLeaypy OTBEPXKAEHUSA HaneuaTaHHOro obbekTa
C MOMOLLBIO COOTBETCTBYIOLLLEr0 000pyA0BaHMA ANA POTONOAMMEPHU3ALUN 1
cr “ nporpammbl (| DMG 3Decure, RS Cure unu P cure).

4. lMocne cHsTMA onopel 06paboTaiiTe NOBEPXHOCTL.

Bsaumopencreme ¢ Apyrimu BelecTsamm

OcTaTkn MaTep1anos Ha OCHOBE MeTakpusiaTa (OCTaTK1 HEOTBEPXKAEHHOTO MaTepuana) MoryT
BbI3BaTb M3MEHEHME XaPaKTEPUCTUK OTBEPXK/AEHMS CUINKOHOBOTO OTTUCKA 1 MaTepUanos Ans
perucTpauum npukyca.

OcraTouHble pucku / No6ouUHbIe AencTBUA

Ha paHHbIl MOMEHT noBGOuYHBIX AencTBUiA OBHapyeHo He 6bino. Henb3s ucknouats
OCTaTOYHBbI PUCK BO3HMKHOBEHUA TMNEPYYBCTBUTENILHOCTU K KOMMNOHEHTAaM MaTepuana.

Mpeaynpexaenun [ mepbl NPeaoCTOPOXKHOCTH

*  XpaHWTb B HeLOCTYNHOM Ans ieTen mecTe!

*  ckntounTb KOHTAKT KOXKU C XKUOKUM MaTEPMaﬂOM N KOMNOHEHTamu o onsep)o(p,eﬂwn!
an/I CﬂyqaﬁHOM nonafaHun Ha KOXXy HEMELJIEHHO NPOMbITh I'IOPa)KeHHbll:i y4acTok BOIJ,Ol;l
C MbIIOM.

* He ponyckatb nonapanus B rnasal Mpu cnyyaiiHoM nonagaHuu B rnasa HemeaNeHHO
TWATENBHO MPOMBITh  UX GONbLWNMM  KONMYECTBOM  BOAbI, MPU  HEOBXOAUMOCTU
NPOKOHCYNbTUPOBATLCA C BPauOM.

*  UckniounTs BApIXaHMeE NapoB.

*  CobniofaitTe MHCTPYKLMN NPON3BOAUTENEN APYTUX NPOAYKTOB, UCTIONb3YEMbIX BMECTE C
MaTepuanom/marepuanamu.

*  Cobniogaitte uHcTpykumn Macnopta GesonacHocTn matepuana.

¢ He ucnonb3osatb MaTepuan npu MMeDOLU'eV'ICﬂ anneprum Ha oA NH 13 €ro KOMNOHEHTOB U
KOHTaKTHO anneprum.

* O cepbesHbIX MHUMAEHTaX, CBA3AHHBIX C AaHHbIM MPOAYKTOM, HeobxoanMmo coobuiats
NPOU3BOANTENIO U COOTBETCTBYIOLLIMM OpraHam PerncTpaLuy.

3|(cnnya1'au,uom|ble XapaKTepucTuku ycrpoﬁc‘rBa

OrtBepXXAeHHbLIN MaTepuan

TeepaocTs no wkane Lopa-D <80

HeotBep)xaeHHbIN MaTepuan

BsiskocTb <4,0 [Ma*c]
CBETOUYBCTBUTENLHOCTD K JIIOMUHECLLEHTHBIM < 5:00 [MuH.]
namnam

XpaHeHue [ ytunusaums

*  XpaHuTb B CyxOM MecTe npu KomHaTHo Temnepatype (1525 °C/59 - 77 °F), ve noggepras
u3fenve BO3AenCTBIIO cBeTal

e [Jlaxe HesHauMTENbHOE BO3AENMCTBME CBETA MOXET MHULMMPOBATb  MPOLLECC
nonumepmsaLmMn.

*  KoHTeitHepb! 40MKHbI BbITb BCEraa nioTHO 3aKpbITel. TiLATeNbHO 3aKPbIBAITE KOHTEMHEPDI
Cpasy e Noc/ie UCMOsb30BaHNA MaTepuana.

*  He ucnonb3oBath N0 MCTeUeHUM CpoKa roaHocTU!

e OrtBepXaEHHbIN MaTepuan MOXHO BbIOpacbiBaTb BMeCTe C GbITOBLIMM OTXOAAMU
noC/ie KOHCY/bTalMM C KOMMaHMed no c6opy U BbIBO3y OTXOA0B U B COOTBETCTBUW C
[eVICTBYIOLLMM HOPMAMM U NPaBUNAMA.

¢ Cmecb cMon cnep,yeT OKUraTb Kak onacHble OTXOAbl B COOTBETCTBUM C OdJVILl,VlalleblMVl
npeanucaHuamn.

Cocras

Anndatnueckuin ypetaHoseiv akpunat, BOMA, TPO, go6asku. Cogepsut TTMO.

Kullanim kilav Tiirkce

Uriin agiklamasi

Dental cihazlarin tiretimi igin kullanilan (met)akrilat bazli isikla sertlesen regine. 385 nm dalga
boylarinda calisan DLP / SLA yazicilar igin. Onceden kendi sistemlerinde tanimlanmig malzeme
parametreleri olan cihazlar nerilmektedir: Ornegin DMG 3Demax/DMG 3Delite (DMG),
D10+/D20+/D30+/D50+ (RapidShape), P10+/P20/P30+/P50+ (Straumann).

Kullanim amacai

3D baski kullanarak beyazlatma tepsilerinin ve tagima tepsilerinin (braketlerin indirekt
yapistirlmasi durumunda) tiretimi.

Kullanim kisitlamalari

LuxaPrint Ortho Flex'i intraoral olarak yalnizca tamamen polimerlestirilmis durumda yerlestirin.

Endikasyonlar

*  Beyazlatma tepsileri: Diglerde renk degisimi
¢ Tagima atelleri: Ortodontik tedavilerde braketlerin indirekt yapistiriimasi.

Kontrendikasyonlari

Malzemeyi, bilesenlerin herhangi birine kargi bilinen alerjiler veya temas alerjileri olmasi
durumunda kullanmayin.

Hedef hasta grubu

Bir dis prosediiriiniin pargasi olarak tedavi uygulanan kisiler.

Hedeflenen kullanicilar

Dis hekimi, dis teknisyeni

Kullanimla ilgili notlar

*  Malzeme, ellegleme (6rn. tagima) sirasinda miimkiin oldugunca kisa bir siire giin 1sigina /
ortam 1gigina maruz kalmalidir, giinkii 151ga uzun stire maruz kalmasi malzemenin istem dist
sertlesmesine neden olabilir.

* Malzeme/basil nesneyle alisirken nitril eldiven, koruyucu kiyafet ve gézliik kullanin.
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Nihai iiriiniin ideal 6zellikleri igin:

e Uretim siirecinde kullanilan cihazlarin diizgiin durumda olduklarindan, makine ve malzeme
parametrelerine uygun olduklarindan emin olun.

¢ Calisma proseslerinin temiz olmasini saglayin. Cihaz iizerindeki kalintilar, yazdirilan nesne
tizerinde bozulmalara neden olabilir.

¢ DMG 3Dewash (DMG), RS wash (Rapid Shape) ve P wash (Straumann) temizleme iiniteleri
icin sistemde tanimlanmig olan malzeme parametrelerini kullanin.

* Nesneleri tamamen sertlesmeye birakin.

¢ DMG 3Decure (DMG), RS cure (Rapid Shape) ve P cure (Straumann) isikla sertlestirme
tiniteleri igin sistemde tanimlanmig olan malzeme parametrelerini kullanin.

* Dahaince katmanlar yazdirilan nesnenin dogrulugunu artirir ve yazdirma siiresini uzatir.

¢ Yazdirilan nesneyi olabildigince diiz bir sekilde yazicimin yapi platformunun iistiinde
konumlandirin. Daha diiz konumlandirma dogrulugu artirir ve yazdirma stiresini kisaltir.

« fleri sertlesme esnasinda azami sertlesme derinligi: Kati nesneler igin ve iki tarafta da igikla
sertlesme olmasi durumunda malzeme 7 mm kalinliga kadar ulasabilir (3,5 mm’lik sertlesme
derinliginde).

Onerilen kullanim

Not: Cihazi ve malzeme parametrelerini gozetin.

Not: Siseyi kullanmadan 6nce en az 1 dk. boyunca galkalayin.

Not: 23 °C + 2°C (73,4 °F + 3,6 °F) isleme sicakligini koruyun.

Not: Optimum siireg giivenilirligi icin malzemenin RFID kodunu taratin (DMG 3Demax/
DMG 3Delite (DMG), D10+/D20+/D30+/D50+ (RapidShape), P10+/P20+/P30+/P50+
(Straumann) tarafindan desteklenmektedir).

Yazdirilan nesnenin diizeltme iglemi

Uretim basamaklari

Platform yiikseltildikten sonraki 6nerilen damlatma siiresi: 10 dakika.

Not: Diizeltme iglemi, miimkiinse yapim isleminin hemen ardindan gergeklestirilmelidir.

1. Yazdirilan nesneyi yapi platformundan dikkatle gikartin. DMG 3Delite (DMG),
D10+ (RapidShape) ve P10+ (Straumann) yazicilari kullanilirken, dogrudan 2.
basamaktan baglayin.

2. Temizleme: Yazdirilan nesneyi izopropanol (yaklagik %99) ile uygun temizleme
cihazi ve belirlenmig programi kullanarak (6rnegin DMG 3Dewash, RS wash
veya P wash) temizleyin.

3. ileri sertlegtirme: Yazdinlan nesneye uygun isikla sertlestirme iinitesini ve
belirlenmis programi (6r. DMG 3Decure, RS Cure veya P cure) kullanarak ileri
sertlestirme yapin.

4. Destegi gikardiktan sonra yiizeyi diizeltin.

Etkilesimleri

Metakrilat esasl malzeme kalintilari (sertlesmemis malzeme artiklar), silikon dlgiilerinin ve
1sirma kayit malzemelerinin oturma tarzini etkileyebilir.

Artik riskler / yan etkiler

Bugiine kadar bilinen yan etkileri yoktur. Malzemenin bilesenlerine karsi agir hassasiyet artik
riski goz ardi edilemez.

Uyarilar/6nlemler

¢ Cocuklarin erisemeyecegi yerde saklayin!

o leri sertlesme 6ncesi sivi malzemenin ve bilesenlerin ciltle temas etmesinden kaginin! Ciltle
kazara temas ettiginde, etkilenen bolgeyi sabun ve suyla derhal yikayin.

¢ Gozle temastan kaginin! Gozlerle kazara temas ettiginde, bol suyla iyice yikayin ve gerekirse
bir doktora danigin.

¢ Dumani solumaktan kaginin.

¢ Malzeme/malzemelerle kullanilan diger iiriinler igin tireticinin kilavuzuna uyun.

*  Givenlik bilgi formunu dikkate alin.

*  Malzemeyi, bilesenlerin herhangi birine kargi bilinen alerjiler veya temas alerjileri olmasi
durumunda kullanmayin.

*  Budriiniin kangtigi ciddi vakalar, iireticiye ve sorumlu kayit yetkililerine bildirilmelidir.

Cihazin performans 6zellikleri

Sertlesmis malzeme

Shore-D sertligi <80

Sertlesmemis malzeme

Viskozite < 4.0 [Pa*s]
Floresan lambalara igik duyarliligi < 5:00 [dk.]
Saklama/imha

e Oda sicakhigindaki kuru bir yerde saklayin (15 — 25 °C/59 - 77 °F) ve igiktan koruyun!

¢ Isiga az oranda maruz kalma dahi polimerizasyonu tetikleyebilir.

¢ Konteyneri daima tam sizdirmaz sekilde kapali tutun; her kullanimdan sonra derhal dikkatlice
kapatin.

Son kullanma tarihinden sonra kullanmayin!

¢ Sertlesen malzeme, imha sirketi ile goriistiikten sonra ve yonetmeliklere uygun olarak evsel
atiklarla birlikte atilabilir.

¢ Resmi yénetmeliklere uygun olarak regine karigimini tehlikeli atik olarak yakiniz.

Bilesim

Alifatik tiretan akrilat, IBOMA, TPO, katki maddeleri. TPO igerir.

Roman3i

Instructiuni de ut

Descrierea produsului

Résina fotopolimerizabila pe bazid de (met)acrilat, pentru fabricarea dispozitivelor dentare.
Pentru imprimante DLP/SLA care lucreazi la lungimi de undi de 385 nm. Sunt recomandate
instrumente cu parametri de material deja definiti in sistemul lor: de ex., DMG 3Demax/DMG
3Delite (DMG), D10+/D20+/D30+ (RapidShape), P10+/P20/P30+ (Straumann).

Scopul propus

Producerea tavilor de albire si a tavilor de transfer (in cazul coldrii indirecte a aparatelor
ortodontice fixe) folosind imprimarea 3D.

Restrictie de utilizare

Inserati LuxaPrint Ortho Flex doar intraoral in stare complet polimerizata.

Indicatii

 Tavi de albire: Decolorarea dintelui
e Splinturi de transfer: Colarea indirectd a aparatelor ortodontice fixe in tratamentul
ortodontic.

Contraindicatii

Nu folositi materialul in cazul in care existi alergii cunoscute la oricare dintre componente sau
alergii de contact.

Grupuri tinta de pacienti

Persoanele care primesc tratament ca parte a unei proceduri dentare.

Utilizatori propusi

Dentist, tehnician dentar

Note privind utilizarea

o Tn timpul manipularii (de ex., transferérii), materialul trebuie expus la lumina zilei/lumind
ambientald cat mai putin timp posibil, deoarece expunerea la lumini timp indelungat poate
duce la polimerizarea nedorita a materialului.

Purtati manusi de nitril, imbricdminte de protectie si ochelari de protectie cand lucrati cu
materialul /obiectul imprimat.

Pentru proprietati optime ale produsului final:

* Asigurati-va ca instrumentele utilizate pe durata procesului de productie sunt in conditie
corespunzitoare si sunt in conformitate cu parametrii masinii si ai materialului.

* Asigurati proceduri de lucru curat. Reziduurile de pe instrumente pot cauza defectiuni pe
obiectul imprimat.

o Utilizati parametri de material deja definiti in sistem pentru unitétile de curitare DMG
3Dewash (DMG), RS wash (Rapid Shape) si P wash (Straumann).

 Lisati obiectele sd se polimerizeze complet.

e Utilizati parametri de material deja definiti in sistem pentru unititile de fotopolimerizare
DMG 3Decure (DMG), RS cure (Rapid Shape) si P cure (Straumann).

e Straturile mai subtiri cresc acuratetea obiectului imprimat si cresc durata de imprimare.

 Pozitionati obiectul imprimat cit mai orizontal posibil pe platforma de construire a
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imprimantei. O pozitie mai orizontala creste acuratetea si reduce timpul de imprimare.

* Adéncime maxima de polimerizare in timpul post-polimerizarii: Pentru obiecte solide si la
fotopolimerizare pe ambele pérti, materialul poate fi pana la 7 mm gros (la o adancime de
polimerizare de 3,5 mm).

Utilizare recomandata

Nota: Respectati parametrii dispozitivului si ai materialului.

Not3: Inainte de utilizare, agitati flaconul cel putin 1 min.

Nota: Mentineti o temperatura de prelucrare de 23° C + 2° C (73,4 °F + 3,6 °F).

Nota: Pentru fiabilitate optimé a procesului, scanati codul RFID al materialului (acceptat de
DMG 3Demax/DMG 3Delite (DMG), D10+/D20+/D30+ (RapidShape), P10+/P20/P30+
(Straumann)).

Finisarea obiectului imprimat

Etapele de fabricare

Timp de picurare recomandat dupi ridicarea platformei: 10 minute.

Nota: Pe cét posibil, finisarea trebuie sa aiba loc imediat dupa procesul de constructie.

1. indepartati cu grija obiectul imprimat de pe platforma de construire. Atunci
cand utilizati imprimantele DMG 3Delite (DMG), D10+ (RapidShape) si P10+
(Straumann), incepeti direct de la pasul 2.

2. Curétare: Curdtati obiectul imprimat cu izopropanol (aprox. 99%) folosind un
instrument de curatare adecvat si programul specificat (de ex., DMG 3Dewash,
RS wash sau P wash).

3. Post-polimerizare: Post-polimerizati obiectul imprimat folosind unitatea de
fotopolimerizare adecvata §i programul specificat (de ex., DMG 3Decure, RS
Cure sau P cure).

4. Dupi indepartarea suportului, finisati suprafata.

Interactiuni

Reziduurile de materiale pe bazi de metacrilat (reziduu de material nepolimerizat) pot influenta
comportamentul de coagulare a materialelor pentru amprente de silicon si inregistrarea
muscaturii.

Riscuri reziduale / efecte secundare

In prezent nu se cunosc efecte secundare. Riscul rezidual al hipersensibilitatii la componentele
materialului nu poate fi exclus.

Avertisment / precautie

* Anu se ldsa laindemana copiilor!

« Evitati contactul pielii cu materialul lichid si componentele inainte de post-polimerizare! in
eventualitatea unui contact accidental cu pielea, spalati imediat zona afectatd temeinic cu
sdpun si apd.

*  Evitati contactul cu ochiil In eventualitatea unui contact accidental cu ochii, clétiti imediat cu
apa din abundents i, la nevoie, consultati un medic.

e Evitati inhalarea vaporilor.

e Urmati instructiunile producitorului pentru alte produse care sunt utilizate impreund cu
materialul/materialele.

* Respectati figa cu date tehnice de securitate.

*  Nu folositi materialul in cazul in care existi alergii cunoscute la oricare dintre componente
sau alergii de contact.

¢ Incidentele grave care implicd acest produs trebuie raportate producatorului si autoritatilor
de inregistrare competente.

Caracteristicile de performanta ale dispozitivului

Material polimerizat

Duritate Shore-D <80

Material nepolimerizat

Vascozitate < 4,0 [Pa*s]

Sensibilitate la lumin a limpilor fluorescente < 5:00 [min]

Depozitare / eliminarea

* Asedepozitain locuri uscate la temperatura camerei (15-25 °C/59 -77 °F) si ferit de lumin!

*  Chiar si expunerea redusa poate declansa polimerizarea.

* A se pastra intotdeauna in recipient bine inchis; se va inchide la loc cu grijd imediat dupd
fiecare utilizare.

¢ Anu se folosi dupd data expirariil

*  Materialul polimerizat poate fi eliminat impreuna cu deseurile menajere, in urma consultarii
cu compania de salubritate si in conformitate cu reglementirile.

¢ Incinerati amestecul de rasini in calitate de deseu periculos, n conformitate cu
reglementdrile oficiale.

Compozitie

Acrilat de uretan alifatic, IBOMA, TPO, aditivi. Contine TPO.

Névod k pou Cesky

Popis vyrobku

Svétlem vytvrzovana pryskyfice zaloZené na (met)akryltu pro vyrobu dentélnich zafizeni. Je
uren pro tiskarny DLP/SLA pracujici na vinovych délkach 385 nm. Jsou doporuceny néstroje
s jiz definovanymi parametry materialu v jejich systémech: napf. DMG 3Demax/DMG 3Delite
(DMG), D10+/D20+/D30+/D50+ (RapidShape), P10+/P20/P30+/P50+ (Straumann).

Uréeny tcel

Vyroba dlah na bé&leni a prenosovych dlah (v pfipadé nepfimého bondovéni zamkd) s vyuZitim
3D tisku.

Omezeni poufZiti

LuxaPrint Ortho Flex vkladejte do st pouze v pIné polymerizovaném stavu.

Indikace

* Dlahy na béleni: diskolorace zubu
 Prenosové dlahy: nepfimé bondovani zamkii pfi ortodontické 1éZbé.

Kontraindikace

NepouZivejte material, pokud vite o alergii na kteroukoliv ze slozek nebo kontaktni alergii.

Cilové skupiny pacienti

Osoby lé¢ené v ramci zubniho zakroku.

Uréeni uZivatelé

Zuba¥, zubni technik

Poznamky k pouZiti

*  Pfi manipulaci (napf. pfenaseni) nechavejte material na dennim / okolnim svétle po co
nejkratsi dobu, protoZe vystaveni svétlu po del3i dobu miiZe vést k nezadoucimu vytvrzovani
materialu.

*  P¥ipraci s materidlem / vytisténym pfedmétem pouZivejte nitrilové rukavice, ochranny odév
abryle.

Aby bylo dosaZeno optimalnich vlastnosti koncového produktu:

* Zajistéte, aby viechny nastroje pouZité b&hem procesu pfipravy byly v dobrém stavu a
spliiovaly strojové a materialové parametry.

Zajistéte Cistotu pracovnich postupd. Rezidua na nastrojich miZzou poskodit tist&ny objekt.

U disticich jednotek DMG 3Dewash (DMG), RS wash (Rapid Shape) a P wash (Straumann)
pouZijte materialové parametry, které jsou jiz definované v systému.

¢ Ponechte objekty zcela polymerizovat.

* U jednotek pro vytvrzovéni svétlem DMG 3Decure (DMG), RS cure (Rapid Shape) a P cure
(Straumann) pouZijte materialové parametry, které jsou jiz definované v systému.

¢ TenCivrstvy zvy3uiji pfesnost tisténého objektu a prodluzuji dobu tisku.

e Umistéte tistény objekt co nejrovnéji na stavéci platformu tiskarny. Rovnéjsi umisténi
2vy3uje piesnost a zkracuje dobu tisku.

¢ Maximélni polymeraéni hloubka b&hem vytvrzovani: V piipadé pevnych objektd a pfi
polymeraci svétlem na obou stranach miize byt materiél silny aZ 7 mm (pfi polymeraéni
hloubce 3,5 mm).

Doporuéené poufziti

Poznamka: DodrZujte parametry stanovené pro zafizeni a material.



Poznamka: Minimalné 1 min pfed pouzitim protfepavejte lahev.

Poznamka: DodrZujte procesni teplotu 23 °C + 2 °C (73,4 °F + 3,6 °F).

Poznambka: Pro optimalni spolehlivost procesu naskenuijte RFID kod materialu (podporuje
DMG 3Demax/DMG 3Delite (DMG), D10+/D20+/D30+/D50+ (RapidShape), P10+/P20+/
P30+/P50+ (Straumann)).

Dokonéovani tisténého objektu

Vyrobni kroky

Doporuéeny cas odkapavani po zvednuti platformy: 10 minuty.

Poznamka: Pokud je to moZné, povrchova tprava by méla byt provedena okamzité po
konstrukénim procesu.

1. Vytistény predmét opatrné sejméte ze stavéci platformy. Pri poufZiti tiskaren
DMG 3Delite (DMG), D10+ (RapidShape) a P10+ (Straumann) za¢néte pfimo
od kroku 2.

2. Cisténi: Vytistény predmét otistéte isopropanolem (pfiblizné 99%) a vhodnym

Cisticim nastrojem za pouZiti uvedeného programu (napt. DMG 3Dewash, RS
wash nebo P wash).

3. Po vytvrzeni: Vytistény pfedmét po vytvrzeni o3etfete za pouZiti vhodného
svételného pistroje a uvedeného programu (napf. DMG 3Decure nebo RS
Cure nebo P cure).

4. Po odstranéni podpory dokoncete Gpravu povrchu.

Interakce

Rezidua materiald na baze metakrylatu (zbytky nepolymerizovanych material) mézou ovlivnit
sedani silikonového otisku a materiald k registraci skusu.

Zbytkova rizika / vedlejsi déinky

K dnednimu dni nejsou znamy Zadné nezadouci G&inky. Zbytkové riziko precitlivélosti na

ke

omponenty materialu nelze vyloucit.

Vystraha / pfedb&Zna opatfeni

Uchovavejte mimo dosah déti!

Vyvaruijte se kontaktu kiiZe s kapalnymi materialy a komponenty, nez dojde k vytvrzenil Pfi
nahodném styku s pokozkou zasaZenou oblast ihned dikladné oplachnéte vodou a mydlem.
Zabrarite styku s ocimal V pfipadé nahodného styku s o¢ima vyplachnéte oéi ihned velkym
mnozstvim vody a v pfipadé potfeby vyhledejte lékatskou pomoc.

Nevdechujte vypary.

Dodrzujte pokyny dodané vyrobcem pro jiné produkty pouZivané s materialem/materialy.
Dodrzujte pokyny uvedené v bezpe¢nostnim datovém listu.

NepouZivejte material, pokud vite o alergii na kteroukoliv ze sloZek nebo kontaktni alergii.
Zavazné pfipady spojené s timto produktem je nutno oznamit vyrobci a zodpovédnym
registratnim organdim.

Vlastnosti prostfedku z hlediska G&innosti

Polymerizovany material

Tvrdost podle Shoreho stupnice D <80

Nepolymerizovany material

Viskozita < 4,0 [Pa*s]

Citlivost na svétlo ze zafivek < 5:00 [min]

Skladovani / likvidace

Skladujte na suchém misté pfi pokojové teploté (15-25 °C / 59-77 °F), kde bude chranéna
pred svétlem!

I jen mirné vystaveni svétlu spousti polymeraci.

Nadobu vzdy uchovavejte pevné uzavienou. Po kazdém poutziti ji ihned peclivé uzaviete.
NepouZivejte po uplynuti doby pouZitelnosti!

Polymerizovany material Ize zlikvidovat spole¢né s komunalnim odpadem po konzultaci
spolecnosti zodpovédné za svoz odpadu a v souladu s predpisy.

Pryskyfi¢nou smés palte jako nebezpeény odpad v souladu s platnymi predpisy.

SloZeni

Alifaticky uretanakrylat, IBOMA, TPO, aditivy. Obsahuje TPO.

0dnyieg xpriong EAANVIK

Mepiypagn mpoiovTog

DwTomoAupepIopevn pNTiv pe (UEB)OKPUAIKT) BAON YIX TNV KATOOKEUN OOOVTIKOV
ouokeuwv. Mo ekTunwTeég DLP/SLA mou Aeimoupyolv o€ prkog Kuporog 385 nm.
SUVIOTOVTOI OPYQVA PE TTXPOXHETPOUG UANIK®V TTOU £X0OUV 13N OPICTEI OTO GUCTNHOK: TT. X.
DMG 3Demax/DMG 3Delite (DMG), D10+/D20+/D30+/D50+ (RapidShape), P10+/P20/
P30+/P50+ (Straumann).

MpoBAemopevn xprion

Karookeun Slokopinv AsUKavong Kol SI0KpinV HETXPOPAG (OTNV TTEPIMTWON EUHECWV
OYEWV pNTivNg 0pBOBOVTIKNG) PE TPIGDIXOTATN EKTUMTWAN.

MNepiopiopoi Xpriong

TomoBeteite To LuxaPrint Ortho Flex ev300TOUOTIK& HOVO, G TIAMPWG TIOAUPEPIOHEVN
KATXOTOON.

Evéeieiq

Aiok&piot AeUKOVONG: ATTOXPWHOTIOHOG SOVTIMV
Né&pbnkeg peTapopag: OpOodovTIKN Oepareia pe EPETES OyeIg pnTivng.

AvTevaEitelg

Mn xpnoipoToleiTeE TO UANKO O€ TEPITITWON TIOU UMPXOUV YVWoTEG oMepyieg oe
OTTOIOBNTIOTE OO TO CUGTATIKA 1) GAAEPYiEG EE EMAPNG.

ZTOXEUOHEVN OUASX XGOEVROV

ATop UTTO Ogpameia wG HEPOG ODOVTIXTPIKNG EMEPBAONG.

MpoBAemopevoI XPrOTEG

OdovrTiaTpol, 0dovVToTEXVITEG

ZNPEIROEIG Xpriong

Koré T SIPKEIx TOU XEIPIOHOU (TIX. TNG HETAPOPAG), TO UAIKO TTPEME! VO EKTIOETON
0e NANIOKO PWG/ECWTEPIKO PWTIOHO HOVO YIot GUVTOUO XPOVIKO dI&aTNpa, dIOTI n
TIGPOTETOPEVN EKOETT OTO PWG EVOEKETAI VO 0BNYrOEI OE AVETIOUUNTO TTOAUPEPICHO
TOU UAIKOU.

DopaTe yavTIa VITPIAIOU, TPOOTATEUTIKI EVOULXOIX Kol YUSAIX KOT& TNV eTTEEEpYaTian
TOU UANIKOU/EKTUTIWHEVOU QVTIKEINEVOU.

Mo BEATIOTEG IG10TNTEG OTO TEAIKO TIPOIOV:

BeBaiwbeiTe OTI T OPYAVA TTOU XPNOIHOTIOIOUVTOI KOTX TN SIKPKEIC TNG TOXPOYWYIKNG
SIODIKATING EIVO OE KOA) KATXOTAON KAI GUHHOPPOVOVTAI HE TIG TTOXPOHETPOUG TOU
HNXQVIAPOTOG KOI TOU UAIKOU.

AIxoPaNioTe TV KABAPIOTNTA KATK TIG DIDIKACIEG EPYRTIAG. TUXOV UTTOAEIUPOTO 0T
OPYOVA UTTOPOUV VO TIPOKAAETOUV OTENEIEG OTO EKTUTTIWHEVO QVTIKEILEVO.
XpNoIPOTIOINGTE TIG TXPAUETPOUG TOU UNXAVAUOTOG TIOU €XOuv Ndn OpIoTEi OTO
olOoTNU YIa TIG OUOKEUEG KaBapiopol DMG 3Dewash (DMG), RS wash (Rapid Shape)
kol P wash (Straumann).

AQr|oTe VO TTOAUPEPIOTOUV TTANPWG TX AVTIKEIPEVAL.

XpnOoIPoTIoINOTE TIG MOXPOHETPOUG TOU HNXOVAHOXTOG TTOU €xouv 1dn oplioTei OTo
olOTNHX ik TIG CUOKEUEG pwToTToAUpEPIoHOU DMG 3Decure (DMG), RS cure (Rapid
Shape) ko P cure (Straumann).

Tot AEMTOTEPO OTPWHATA KUEAVOUV TNV GKPIBEIX TOU EKTUTIWHEVOU QVTIKEIHEVOU KO
EMPNKUVOUV TOV XPOVO EKTUTIWONG.

TomoBETNOTE TO EKTUTTWHEVO QVTIKEIPEVO OO0 TO SUVATOV IO EMMeda MAvw aTnv
EMPAVEIX EPYATIAG TOU EKTUTWTH. H €mimedn TomobETNON auEdver TNV aKpiBeio Kai
HEIQVEI TOV XPOVO EKTUTIWONG.

Méyioto B&Oog okArjpuvong KaT& To oT&dI0 TNG HET&-OKAMpuvong: Mo ouproyr
QVTIKEINEVD KOI pWTOOKANPUVON Kol oTIG dU0 TTAEUPEG, TO UAIKO pTTopEi va £xel Ewg
7 xihi. Txxog (oe B&Bog okArpuvang 3,5 XIA.).

MNpoTeivopevn xprion

ZInpeiwon: TnpeiTe TIg MAPAPETPOUG TNG CUCKEUNG KO TWV UNIKMV.

ZNHEIWON: AVOKIVIOTE TN QIXAN YIX TOUAGXIOTOV 1 TP AETTTO TIPIV OO TN XPron.

Znpeiwon: AlxTnpeite Beppokpasia emegepyaaiog oToug 23 °C + 2 °C (73,4 °F + 3,6 °F).



Inpeiwon: Mo BEATIOTN a&lomoTia TNG SIBIKXTING, CaP®OTE ToV KWdIKO RFID Tou
UNikoU (umoaTnpieTan amd DMG 3Demax/DMG 3Delite (DMG), D10+/D20+/D30+/
D50+ (RapidShape), P10+/P20+/P30+/P50+ (Straumann)).

OAOKAIPWOTN EKTUTTWHEVOU KVTIKEIPEVOU

MNaXPACKEUAOTIKX OTABI

MpoTelvopevog XpOvog OTOEIHATOG HET TNV avUYwon TNG MAXTPOPHAG: 10 AeTTTé.

Znueinon: H oAokAfpwon TTPETEl VO IPRYHATOTOIEITO! QUETWG PHETH TN SlodIKaCia
KOTOOKEUNG, OTTOU EiVal EPIKTO.

1. AQQIPECTE TIPOOEKTIKA TO EKTUTTWHEVO QVTIKEINEVO OO TNV EMQAVEIX
epyooiag. Av xpnoiporoigite ekTunwtéq DMG 3Delite (DMG), D10+
(RapidShape) kou P10+ (Straumann), EekivijoTe ameubeiog ormo To oTadI0 2.

2. Ka®opiopog: KabopioTe To eKTUTIWUEVO OVTIKEINEVO HE IGOTPOTTOVOAN
(Mepimou 99 %) XPNOILOTIOIMVTAG EVa KATAHAANAD EPYOAEID KABOPIOHOU KAl
£VO GUYKEKPIPEVO TTPOYPOPHO (T.X. DMG 3Dewash, RS wash 1 RS Wash).

3. ZTGOI0 pET& TN OKAfjpuvon: AKOAOUBNOTE TO OTABIO HETX TN OKArpUVON
YIO TO EKTUTTWHEVO QVTIKEIUEVO XPNOIHOTIOIOVTOG TNV KAXTGAANAN povada
OKAPUVONG HE QWG KOI TO GUYKEKPIPEVO TIPOYpapa (T.X. DMG 3Decure,
RS Cure i P cure).

4. DIVIpETE TNV EMPAVEIX HETA TV KPAIPETT TOU GTNPIYHATOG.

ANNAemMBpAOEIG

Tot umoAeipporac UNIKOV pe BEan HEBAKPUAIKOV EVOOEWV (UTTOAEIUUG N TTOAUEQIOHEVOU
UNIKOU) EVOEXETOU VX ETINPEGTOUV Tr) GCUHTIEQIPOPX TWV UAIKGOV XTTOTUTTWONG GINKOVNG Ko
TWV QMOTUMTWTIKOV UNK®V GUYKAEIONG.

YmoAeImopEeVoOI KivBuvol [ TXPEVEPYEIEG

Aev unGpyouv yvwoTeg mapevepyeleq. O uToAeITOpEVOG Kivduvog urepeuaiodnaiog oe
OUGCTOTIKA TOU UNIKOU BEV PTTOPE] VO AMTOKAEIOTE.

MNpoeidomoInoelg / TPOPUAKEEIG

¢ Noadiarnpeital HoKpI& oo modic!

¢ AToQeUyeTE Tn SEPUATIKY ETOQI HE TO UYPO UNKO KOI TOX EEXPTAPOT TIPIV OTTO TN
SI0BIKATIa KATOTTIV OKAfPUVONG! € TTEPIMTWon TUXAioG EMaPNG Pe To dEpa, TAUVETE
QAPECWG KOl DIEEOBIKS TNV ETNPEACOPEVN TIEPIOXT) HE GAMOUVI KA VEPO.

¢ ATOQeUyeTE TNV EMAQN He T paTIal Ze MepIinmTwon TUXXIOG EMOPNG HE T& PATIC,
EemAUveTe QpPEoWG Kol DIEEODIKA pE APOOVO VEPO KOI GUPBOUAEUTEITE IGTPO, EQOTOV
anaITnOEI.

¢ AMOQUYETE VX QVOTIVEETE PEG OTIG AVOOUHIKTEIG.

¢ TnpeiTe TIG 03NYiEq TOU KATAOKEUOTN YIX T&X GAAQ TIPOIOVTA TIOU XPNCIHOTTOIOUVTOI
HE TO UNIKO / TO UNIKK.

¢ Tnpeite TO PUANO BEBOPEVWV AOPOAEITG.

¢ Mn XpnoIHOTIOIEITE TO UNKO O TIEPITITWON TIOU UTIBPXOUV YVWOTEG oMepyieq oe
oroIadNOTE MO TK CUCTATIKK ) dAAEPYieg €€ eMOPNG.

¢ 30Bop& TTEPIOTATIKK TTOU OXETI(OVTAI JE TO TIPOIOV B TPETTEI VO QVOPEPOVTAI OTOV
KOTOOKEUQDTH| KOl OTIG APHODIEG CPXEG.

XapaKTNPIOTIK& XITOS00NG TNG CUCKEUNG

ZKANPUHEVO UAIKO

SKkAnpoTNTA Shore-D <80

Mn okAnpupévo UAIKO

1E0Beg <4,0[Pa*s]
DwToguaiodnTOI AapmTPES PBOPICHOU < 5:00 [AenTdi]
ArmoBrikeuon / SiBeon

*  AnoBnkeloTe oe ENPO pEPOG oe Beppokpaoia dwpaTiou (15-25 °C / 59 —77 °F) kou
TIPOOTATEUPEVS OTTO TO PWG!

e AKOUN Kail N XaHNA EKBEON 0€ GG PTTOPET VO TIPOKAAETET TIOAUPEPITHO.

¢ AlXTNPEiTE TAVTOTE TO OXEIO KOG OPPAYIOHEVO. SPPAYICETE TTPOCEKTIKX HETH OTTO
K&OE xprion.

¢ Mnv XpNnOIHOTIOIEITE TO TTPOIOV HETA TNV NUEPOUNVIX AENG!

¢ To TTOAUPEPIOPEVO UAIKO PTTOPE] VO OoppIpOei POl PE OIKIGKS AMOPPIHHOTS, KATOTTIV
OUVEVVONONG PE TNV ETAIPEIC DIGOETNG KO GUHPWV IE TOUG KAXVOVIGHOUG.

¢ AMOTEPP®OOTE TO PeEiyHa pNnTivng WG emKivduvo mOBANTO KOI CUPPWVA UE TOUG
£MONPOUG KAVOVIOHOUG.

ZuvBeon

ANeIQOTIKI GKPUAIKT) oupedavry, IBOMA, TPO, ipdabeTa. Mepiéxel O€pUOTARTTIKY OAEPivN.
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Packaging
Transparent A385nm
200g 170273
500g 170250
1000 g 170252
2000g 170281
5000 g 170284




