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Gebrauchsinforma

Produktbeschreibung

Lichthértender 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 bzw. 405 nm arbeiten.

Der Einsatz von Geriten, bei denen Materialparameter bereits systemseitig hinterlegt sind, wird
empfohlen. Eine Auflistung der validierten Gerite finden Sie auf unserer Webseite (Digitaler
Workflow - Resins - LuxaPrint: Validierte Systeme). Materialvariante gemdR der beim Drucker
verwendeten Wellenlinge auswihlen (siehe »Packaging«).

Zweckbestimmung

Herstellung von Bohrschablonen und kieferorthopadischen Apparaturen mittels 3D-Druck.

Verwendungsbeschrinkung

LuxaPrint Ortho NX nur in vollstandig polymerisiertem Zustand intraoral einbringen.

Indikation

* Bohrschablone: Zahnverlust, bei navigierter Implantologie
¢ Kieferorthopédische Apparaturen: Stabilisierung der Zahnstellung nach Abschluss der
aktiven kieferorthopédischen Behandlung

Kontraindikation

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

Patientenzielgruppe

Personen, die im Rahmen einer zahnirztlichen MaRRnahme 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 Aushértung des
Materials fiihrt.

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

Fiir optimale Eigenschaften am Endprodukt:

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

¢ Auf sauberes Arbeiten achten. Schmutzreste an den Geréten kénnen Fehler am Druckobjekt
hervorrufen.

¢ Verwendung eines Reinigungsgerdts mit systemseitig hinterlegten Materialparametern.
Eine Auflistung der validierten Gerite finden Sie auf unserer Webseite (Digitaler Workflow
- Resins - LuxaPrint: Validierte Systeme).

* Objekte vollstindig durchhirten lassen.

¢ Verwendung eines Belichtungsgerits mit systemseitig hinterlegten Materialparametern.
Eine Auflistung der validierten Gerite finden Sie auf unserer Webseite (Digitaler Workflow
- Resins - LuxaPrint: Validierte Systeme).

* Mindestmaterialstirke bei Konstruktionen: 1,5 mm.

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

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

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

Empfohlene Anwendung

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

Hinweis: Fiir héhere Prozesssicherheit RFID Code des Materials scannen.

Nachbearbeitung Druckobjekt

Arbeitsschritte

Empfohlene Abtropfzeit nach dem Hochfahren der Plattform: 10 Minuten

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

1. Druckobjekt vorsichtig von der Bauplattform l6sen.

2. Reinigung:  Druckobjekt ~mit entsprechendem  Reinigungsgerat und
vorgegebenem Programm mit Isopropanol (ca. 99 %) reinigen.

2. (Alternativ) Druckobjekt mit Ethanol (ca. 96 %) oder Isopropanol (ca. 99 %) max. 3 min

in einem Ultraschallbad vorreinigen gggf mit Birste).

2. Optional: Offnungen, Bohrungen und Spaltbereiche mit Druckluft saubern.
3. Druckobjekt in einem separaten Gefals mit sauberem Ethanol (ca. 96 %)
oder Isopropanol (ca. 99 %) max. 2 min reinigen.
3. Nachbelichten: Mit entsprechendem Belichtungsgerit und vorgegebenem

Programm Druckobjekt nachbelichten.

4. Nach Entfernung des Supports die Oberfliche des Druckobjektes mit
geeigneten Instrumenten und einer geeigneten Polierpaste nachbearbeiten.

Vorbereitung vor der Anwendung beim Patienten

Desinfektion

Entsprechend der Herstellerangaben kénnen Desinfektionsmittel auf Basis von quartiren
Ammoniumsalzen (z.B. PrintoSept-ID) und alkoholbasierte Desinfektionsmittel verwendet
werden.

Autoklavierbarkeit
Vor dem Einsatz beim Patienten kann das gedruckte Objekt einmalig autoklaviert werden.

Autoklavierparameter fiir die Dampfsterilisation:
Temperatur: 134 °C / 273 °F bei einem Druck von 2 bar und einer Dauer von 5 min.

Wechselwirkungen

Uberreste von methacrylatbasierenden Systemen (unausgehértete Materialreste) konnen das
Abbindeverhalten von Silikonabformmaterialien beeinflussen.

Restrisiken/Nebenwirkungen

¢ Wir legen sehr groBen Wert auf die Qualitit unserer Produkte. Dennoch: Vor der
Verwendung auf Produktschiden oder sichtbare Verunreinigungen achten.

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

Warnungen/Vorsichtshinweise

*  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.

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

*  Schwerwiegende Vorkommnisse mit diesem Produkt sind dem Hersteller (productsafety@
mtcompanies.com) sowie den zustindigen Meldebehérden anzuzeigen.

¢ Produkte mit unterschiedlichen LOT-Nummern nicht vermischen

Leistungsmerkmale des Produkts

Ausgehirtetes Material

Biegefestigkeit >70 MPa




Biegemodul >1GPa

Shore D Hirte =60

Unausgehirtetes Material

Dynamische Viskositit bei 50 Pa Schubspannung <25Pas
Lichtempfindlichkeit Umgebungslicht <5min
Lagerung/Entsorgung

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

* Bereits eine geringe Lichteinwirkung kann die Polymerisation ausl6sen.

* Behilter immer dicht verschlossen halten, nach jedem Gebrauch sofort sorgfiltig
verschlieRen.

¢ 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.

e Die Harzmischung  unter  Beachtung  behordlicher  Vorschriften  einer
Sonderabfallverbrennung zufiihren.

Zusammensetzung

EBPADMA, TPO-L, Additive.

Instructions for use glish

Product description

Light-curing resin based on (meth)acrylate for the production of dental devices. For DLP / SLA
printers that work at wavelengths of 385 nm or 405 nm.

Devices with material parameters already defined in their systems are recommended. A list
of validated devices can be found on our website (Digital Workflow—Resins—LuxaPrint:
Validated Systems). Select material variants according to the wavelength used by the printer
(see »Packaging«).

Intended purpose

Manufacturing of drilling templates and orthodontic appliances using 3D printing.

Limitations of use

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

Indication

* Surgical template: Tooth loss, navagational implant placement
¢ Orthodontic appliances: Stabilization of the tooth’s position after the completion of active
orthodontic treatment

Contraindication

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

Patient target group

People to be treated in the course of a dental procedure.

Intended user

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

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

* Useacleaning unit with material parameters defined in the system. A list of validated devices
can be found on our website (Digital Workflow—Resins—LuxaPrint: Validated Systems).

* Allow objects to cure completely.

* Use a light-curing unit with material parameters defined in the system. A list of validated
devices can be found on our website (Digital Workflow—Resins—LuxaPrint: Validated
Systems).

*  Minimum material thickness for structures: 1.5 mm.

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

* 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 building plate. A flatter
positioning increases accuracy and reduces printing time.

Recommended use

Note: Observe the device and material parameters.
Note: Maintain a processing temperature of 23 °C + 2°C (73.4 °F + 3.6 °F).

Note: Scan the RFID code of the material for a higher level of process security.

Finishing the printed object

Working 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.

2. Cleaning: Clean the printed object with isopropanol (approx. 99 %) using an
appropriate cleaning device and specified program.

2. 1. Pre-clean the printed object with ethanol (approx. 96%) or isopropyl
(Alternatively) alcohol (approx. 99%) for max. 3 min in an ultrasonic cleaner (with a brush
if necessary?.
2. Optional: Clean openings, holes and gap areas with compressed air.
3. Clean the printed object in a separate container with fresh ethanol

(approx. 96%) or isopropyl alcohol (approx. 99%) for max. 2 min.

3. Post-curing: Post-cure the printed object using the appropriate light-curing unit
and the specified program.

4. After removing the support, finish the surface of the printed object using the
appropriate instruments and polishing paste.

Preparation prior to use on the patient

Disinfection
Disinfectants based on quaternary ammonium salts (e.g. PrintoSept-ID) and alcohol-based
disinfectants can be used if the manufacturer's instructions are followed.

Autoclavability
Before use on the patient, the printed object can be autoclaved once.

Autoclaving parameters for steam sterilization:
Temperature: 134 °C / 273 °F at a pressure of 2 bar and a duration of 5 min.

Interactions

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

Residual risks/side effects

¢ We place great importance on the quality of our products. However, please check the
product for damage and visible contamination before use.

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

Warnings/precautions

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

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

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

¢ Serious incidents involving this product must be reported to the manufacturer
(productsafety@mtcompanies.com) and to the responsible registration authorities.

* Do not mix products with different lot numbers



Product performance characteristics

Cured material

Flexural strength >70 MPa
Transverse modulus >1GPa
Shore-D hardness > 60

Uncured material

Dynamic viscosity at 50 Pa shear stress <25Pas
Light sensitivity to ambient light <5min
Storage/disposal

* Storein adry 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

EBPADMA, TPO-L, additives.

Mode d’emplo Francais

Description du produit

Résine photopolymérisable a base de (méth)acrylate pour la production de dispositifs
dentaires. Destinée a une utilisation dans des imprimantes DLP/SLA fonctionnant sur une
longueur d’onde de 385 nm ou 405 nm.

Les appareils recommandés sont ceux dont les paramétres du matériau sont déja définis dans
leur systéme. Une liste des appareils validés est disponible sur notre site web (flux de travail
numérique—Résines—LuxaPrint : systémes validés). Choisir les variantes de matériaux en
fonction de la longueur d’onde utilisée par I'imprimante (voir « Packaging »).

Destination

Fabrication de gabarits de pergage et d’appareils orthodontiques par impression 3D.

Restrictions d’utilisation

Insérer LuxaPrint Ortho NX uniquement par voie intrabuccale et dans un état parfaitement
polymérisé.

Indications

*  Gabarit chirurgical : Perte de dent, pose d'implant avec navigation
* Appareils orthodontiques : stabilisation de la position de la dent aprés I'achévement du
traitement orthodontique actif

Contre-indications

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

Groupe cible de patients

Personnes traitées au cours d'une procédure dentaire.

Utilisateurs auxquels le dispositif est destiné

Dentiste, prothésiste dentaire

Remarques concernant I'utilisation

¢ Pendant la manipulation (un transfert, par exemple), le produit doit &tre 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.

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

Pour que le produit fini bénéficie de propriétés optimales :

* Sassurer que les appareils utilisés lors du procédé de production sont en bon état et
conformes aux paramétres de la machine et du matériau.

* Veiller a la propreté pendant les procédures de travail. Des résidus sur les appareils peuvent
provoquer des défauts d'impression de l'objet.

* Utiliser un dispositif de nettoyage avec les paramétres du matériau définis dans le systéme.
Une liste des appareils validés est disponible sur notre site web (flux de travail numérique—
Résines—LuxaPrint : systémes validés).

* Laisser les objets polymériser complétement.

Utiliser un dispositif de photopolymérisation avec les paramétres du matériau définis dans
le systéme. Une liste des appareils validés est disponible sur notre site web (flux de travail
numérique—Résines—LuxaPrint : systémes validés).

o Epaisseur minimum du matériel pour les structures : 1,5 mm.

* 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 matériel
peut atteindre 7 mm (profondeur de polymérisation de 3,5 mm).

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

* Positionner I'objet imprimé le plus a plat possible sur la plateforme de construction de
I'imprimante. Un positionnement plus a plat augmente la précision et réduit le temps
d'impression.

Utilisation recommandée

Remarque : respecter les paramétres du dispositif et du matériau.
Remarque : maintenir une température de traitement de 23 °C + 2 °C (73,4 °F + 3,6 °F).

Remarque : scanner le code RFID du matériau pour une plus grande sécurité du processus.

Fi n de I'objet imprimé

Etapes de travail

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. Détacher I'objet imprimé du plateau d'impression.

2. Nettoyage : nettoyer I'objet imprimé a l'isopropanol (approx. 99 %) et avec un
appareil de nettoyage approprié, en utilisant le programme spécifié.

2. (sinon) 1. Pré-nettoyer I'objet imprimé & I'éthanol (environ 96 %) ou a l'alcool
isopropylique (environ 99 %) pendant 3 minutes au maximum dans un
appareil de nettoyage a ultrasons (avec une brosse, si nécessaire).

2. Facultatif: nettoyer les ouvertures, les orifices et les interstices a l'aide d'air
comprime.

3. Nettoyer I'objet imprimé dans un récipient séparé, avec de I'éthanol
(environ 96 %) ou de l'alcool isopropylique (environ 99 %) frais, pendant
2 minutes au maximum.

3. Post-polymérisation : post-polymériser I'objet imprimé a l'aide de I'unité de
photopolymérisation appropriée et du logiciel spécifié.

4. Apreés le retrait du support, finir la surface de I'objet imprimé 4 I'aide des
instruments appropriés et de pate a polir.

Préparation avant l'utilisation sur le/la patient-e

Désinfection
Les désinfectants a base de sels d'ammonium quaternaires (p. ex. PrintoSept-ID) et les
désinfectants a base d'alcool peuvent étre utilisés si les instructions du fabricant sont respectées.

Autoclavabilité
Avant toute utilisation sur le/la patient-e, 'objet imprimé peut étre stérilisé une fois en autoclave.

Paramétres de la stérilisation en autoclave pour la stérilisation a la vapeur :
Température : 134 °C/273 °F a une pression de 2 bars et pendant 5 minutes.

Interactions

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

Risques résiduels/effets secondaires

* Nous attachons une grande importance a la qualité de nos produits. Avant utilisation,
veuillez cependant vérifier que le produit ne présente pas d'endommagements ou de
contamination visible.

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

Mises en garde/précautions

 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 a I'eau savonneuse.



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

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

* Tout incident sérieux impliquant ce produit doit &tre signalé au fabricant (productsafety@
mtcompanies.com) et aux autorités chargées de I'immatriculation.

* Ne pas mélanger des produits ayant des numéros de lots différents

Caractéristiques en matiére de performance

Matériau durci

Résistance 4 la flexion >70 MPa
Module transversal >1GPa
Dureté Shore D =60

Matériau non durci

Viscosité dynamique a une contrainte de cisaillement de 50 Pa <25Pas

Photosensibilité a la lumiére ambiante < 5min

Stockage/élimination

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

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

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

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

¢ Le matériau polymérisé peut étre déposé dans les ordures ménagéres 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

EBPADMA, TPO-L, additifs.

Istruzioni per I'uso

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 0 405 nm.

Si consigliano i dispositivi con parametri del materiale gia definiti nei rispettivi sistemi. Sul nostro
sito & disponibile un elenco dei dispositivi convalidati (Workflow digitale—Resine—LuxaPrint:
sistemi convalidati). Selezionare varianti di materiali in base alla lunghezza d’onda utilizzata dalla
stampante (vedere »Packaging«).

Destinazione d’uso

Produzione di dime di foratura e di apparecchi ortodontici mediante stampa 3D.

Limitazioni d’'uso

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

Indicazioni

* Dima chirurgica: Perdita del dente, chirurgia implantare dinamica
*  Apparecchi ortodontici: stabilizzazione della posizione del dente dopo il completamento del
trattamento ortodontico attivo

Controindicazioni

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

Gruppo dei pazienti destinatari

Soggetti da trattare nel corso di una procedura dentale.

Utilizzatori previsti

Dentista, odontotecnico

Note per I'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 pué 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 i dispositivi 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 sui dispositivi possono causare
difetti sull'oggetto stampato.

Utilizzare un’unita di pulizia con i parametri del materiale definiti nel sistema. Sul nostro sito
& disponibile un elenco dei dispositivi convalidati (Workflow digitale—Resine—LuxaPrint:
sistemi convalidati).

 Lasciare polimerizzare completamente gli oggetti.

¢ Utilizzare un’unita di fotopolimerizzazione con i parametri del materiale definiti nel sistema.
Sul nostro sito & disponibile un elenco dei dispositivi convalidati (Workflow digitale—
Resine—LuxaPrint: sistemi convalidati).

* Spessore minimo del materiale per strutture: 1,5 mm.

*  Profondita massima di polimerizzazione durante la polimerizzazione: per oggetti solidi e per
la fotopolimerizzazione su entrambi i lati il materiale puo essere spesso fino a 7 mm (a una
profondita di polimerizzazione di 3,5 mm).

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

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

Uso raccomandato

Nota: rispettare i parametri del dispositivo e del materiale.
Nota: mantenere una temperatura di lavorazione di 23 °C + 2 °C (73,4 °F + 3,6 °F).

Nota: scansione del codice RFID del materiale per un livello elevato di sicurezza del processo.

Finitura dell'oggetto stampato

Fasi di lavoro

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 |'oggetto stampato dalla piattaforma di stampa.
2. Pulizia: pulire I'0§getto stampato con isopropanolo (circa 99%) utilizzando un
dispositivo di pulizia appropriato e un programma specifico.

5 1. Pre-pulire |'oggetto stampato con etanolo (circa 96%) o alcol isopropilico

(In alternativa) (circa 99%) per un massimo di 3 minuti in un dispositivo di pulizia
a ultrasuoni (se necessario con uno spazzolino).

. Facoltativo: pulire le aperture, i fori e gli interstizi con aria compressa.

. Pulire I'oggetto stampato in un contenitore separato con etanolo fresco
(circa 96%) o alcol isopropilico (circa 99%) per un massimo di 2 minuti.

wN

3. Polimerizzazione: polimerizzare |'oggetto stampato utilizzando I'unita di
fotopolimerizzazione adatta e il programma indicato.

4. Dopo aver rimosso il supporto, effettuare la finitura della superficie
dell'oggetto stampato utilizzando strumenti idonei e una pasta per lucidatura.

Preparazione precedente all’'uso sul paziente

Disinfezione
E possibile utilizzare disinfettanti a base di sali quaternari di ammonio (ad es. PrintoSept-ID)
e disinfettanti a base di alcol, se si seguono le istruzioni per 'uso del produttore.

Autoclavabile
Prima dell'uso sul paziente, 'oggetto stampato puo essere una volta autoclavato.

Parametri per I'utilizzo dell’autoclave per la sterilizzazione a vapore:
Temperatura: 134 °C/273 °F a una pressione di 2 bar e una durata di 5 minuti.

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.

Rischi residui/effetti collaterali

¢ Poniamo grande attenzione alla qualita dei nostri prodotti; tuttavia invitiamo a ispezionare
il prodotto prima dell'uso al fine di escludere danni o contaminazioni visibili.
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* Nessun effetto collaterale rilevato fino ad ora. Non si puo escludere il rischio residuo di
ipersensibilita ai componenti del materiale.

Avvertenze/precauzioni

 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
e accuratamente I'area interessata con acqua e sapone.

* 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.

*  Perl'utilizzo di altri prodotti con il materiale/i materiali, seguire le istruzioni del produttore.

* Eventuali incidenti gravi correlati all'impiego di questo prodotto devono essere segnalati al
produttore (productsafety@mtcompanies.com) e alle autorita di registrazione competenti.

* Non mescolare prodotti con numeri di lotto differenti

Caratteristiche di prestazione del prodotto

Materiale polimerizzato

Resistenza alla flessione >70 MPa
Modulo trasversale >1GPa
Durezza Shore D > 60

Materiale non polimerizzato

Viscosita dinamica con uno sforzo di taglio di 50 Pa <25Pas

Sensibilita alla luce ambiente <5min

Conservazione/smaltimento

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

*  Anche una lieve esposizione alla luce pu6 dare inizio alla polimerizzazione.

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

ogni uso.
¢ Non utilizzare oltre la data di scadenza!
¢ |l materiale polimerizzato puo 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

EBPADMA, TPO-L, additivi.

Instrucciones de uso

Descripcién del producto

Resina de fotopolimerizacion con base de (met)acrilato para la produccién de aparatos dentales.
Para impresoras DLP/SLA que trabajan con una longitud de onda de 385 nm 0 405 nm.

Se recomienda usar dispositivos que ya tengan los pardmetros del material definidos en el
sistema. En nuestro sitio web, puede consultarse una lista de dispositivos validados (Proceso
de trabajo digital > Resinas > LuxaPrint: sistemas validados). Seleccionar variantes de materiales
segln la longitud de onda que utilice laimpresora (véase «Packaging»).

Uso previsto

Fabricacion de plantillas de fresado y aparatos de ortodoncia utilizando impresion en 3D.

Limitaciones de uso

Introducir LuxaPrint Ortho NX intraoralmente solo cuando esté polimerizado por completo.

Indicaciones

 Plantilla quirirgica: Pérdida dental, colocacion de implantes con cirugia navegada
* Aparatos de ortodoncia: Estabilizacion de la posicion del diente tras finalizar un tratamiento
de ortodoncia activo

Contraindicaciones

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

Grupo de pacientes

Personas que van a ser tratadas en el curso de un procedimiento dental.

Usuarios previstos

Dentista, técnico dental

Notas para el uso

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

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

h o dad

Para apr al méximo las pr del producto final:

* Asegurarse de que los instrumentos usados durante el proceso de produccién estén en
buen estado y cumplan con los parametros de la maquina y del material.

* Velar por la limpieza del espacio de trabajo. Los residuos en los instrumentos pueden
provocar defectos en el objeto impreso.

¢ Utilizar una unidad de limpieza que tenga los parametros del material definidos en el
sistema. En nuestro sitio web, puede consultarse una lista de dispositivos validados (Proceso
de trabajo digital > Resinas > LuxaPrint: sistemas validados).

* Dejar que los objetos se endurezcan por completo.

 Utilizar una unidad de fotopolimerizacion que tenga los parametros del material definidos
en el sistema. En nuestro sitio web, puede consultarse una lista de dispositivos validados
(Proceso de trabajo digital > Resinas > LuxaPrint: sistemas validados).

*  Grosor minimo del material para estructuras: 1,5 mm.

¢ Profundidad maxima de polimerizacion durante la postpolimerizacion: El material puede
tener hasta 7 mm de grosor (con una profundidad de polimerizacion de 3,5 mm) en caso de
objetos solidos y fotopolimerizacion en ambos lados.

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

¢ Colocar el objeto impreso lo mas plano posible en la placa de produccion de la impresora.
Una colocacién mas plana aumenta la precision y reduce el tiempo de impresion.

Recomendaciones de uso

Nota: Respetar los parametros del dispositivo y de los materiales.
Nota: Mantener una temperatura de proceso de 23 °C + 2 °C (73,4 °F + 3,6 °F).
Nota: Escanear el codigo RFID del material para aumentar el nivel de seguridad durante

el proceso.

Acabado del objeto impreso

Procedimiento

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. Retirar cuidadosamente el objeto impreso de la placa de impresion.

2. Limpieza: Limpiar el objeto impreso con alcohol isopropilico (aprox. 99 %)
usando un instrumento de limpieza adecuado y el programa especificado.

5 1. Realizar una limpieza previa del objeto impreso con etanol (aprox. 96 %)

(Alternativa) o alcohol isopropilico (aprox. 99 %) durante un méaximo de 3 minutos en
un limpiador ultrasénico (utilizar un cepillo si fuera necesario).

2. Opcional: Limpiar las aberturas, los agujeros y las areas de los huecos con
aire comprimido.

3. Limpiar el objeto impreso durante un maximo de 2 minutos en un
recipiente aparte con etanol (aprox. 96%) o alcohol isopropilico
(aprox. 99 %) que no hayan sido utilizados previamente.

3. Postpolimerizacion: Realizar una postpolimerizacion del objeto impreso con la
unidad de fotopolimerizacién adecuada y el programa indicado.

4. Después de retirar el soporte, realizar el acabado de la superficie del objeto
impreso con los instrumentos y la pasta de pulido adecuados.

Preparacién antes del uso en el paciente

Desinfeccién
Si se respetan las instrucciones del fabricante, pueden utilizarse desinfectantes con base en sales
cuaternarias de amonio (como PrintoSept-ID) y desinfectantes con base de alcohol.

Esterilizacién por autoclave
Antes de su uso en el paciente, el objeto impreso puede ser esterilizado una vez por autoclave.

Parametros de autoclave para esterilizacién con vapor:
Temperatura: 134 °C/273 °F a una presion de 2 bares, durante 5 minutos.



Interacciones

Los residuos de materiales con base de metacrilato (residuos no endurecidos de material)
pueden repercutir en el endurecimiento de los materiales de impresion de silicona.

Riesgos/Efectos secundarios residuales

* Lacalidad de nuestros productos es primordial para nosotros. Sin embargo, recomendamos
comprobar que el producto no presente dafios ni contaminacion visible antes de usarlo.

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

Advertencias/Precauciones

¢ 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 abundante agua y jabon.

e 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.

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

* Cualquier incidente grave relacionado con este producto debe comunicarse al fabricante
(productsafety@mtcompanies.com) y a las autoridades de registro competentes.

¢ No mezclar productos con diferentes niimeros de lote

Caracteristicas de rendimiento del producto

Material endurecido

Resistencia a la flexion =70 MPa
Médulo de flexion >1GPa
Dureza Shore D > 60

Material no endurecido

Viscosidad dindmica a un esfuerzo cortante de 50 Pa <25Pas

Sensibilidad a la luz ambiental <5min

Almacenamiento/Eliminacién

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

* Incluso una baja exposicion a la luz 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!

¢ Siempre que se respeten las normas oficiales y se haya consultado a la empresa responsable
de la recoleccion de residuos pertinente, el material polimerizado podra desecharse junto
con los residuos domésticos.

* Incinerar la mezcla de resina como residuo peligroso segiin las normas oficiales.

Composicién

EBPADMA, TPO-L, aditivos.

Instrugdes de uso Portugués

Descrigdo do produto

Resina fotopolimerizavel & base de metacrilato para uso na produgio de dispositivos
odontolégicos. Para impressoras DLP/SLA que funcionam com comprimentos de onda de
385 ou 405 nm.

Sdo recomendados dispositivos com pardmetros de materiais ja definidos em seus sistemas.
Uma lista de dispositivos validados pode ser encontrada em nosso site (Fluxo de trabalho
digital — Resinas — LuxaPrint: sistemas validados). Selecionar variantes do material para se
adequar ao comprimento de onda da impressora (consultar »Packaging«).

Finalidade prevista

Fabricagdo de gabaritos de perfuragdo e aparelhos ortodénticos usando impressao 3D.

Limitagdes de uso

Insira o LuxaPrint Ortho NX na boca somente em estado totalmente polimerizado.

Indicagdes

*  Guia cirdrgico: perda dentéria, colocagdo de implante com navegagio
* Aparelhos ortodénticos: estabilizagdo da posigao do dente ap6s a conclusdo do tratamento
ortodéntico ativo

Contraindicagdes

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

Grupos-alvo de pacientes

Pessoas a serem tratadas durante um procedimento odontolégico.

Usuérios a que se destinam

Dentistas, técnicos dentarios

Observagdes sobre o uso

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

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

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

* Garantir que os dispositivos 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 dispositivos podem
causar defeitos no objeto impresso.

* Use uma unidade de limpeza com pardmetros de material definidos no sistema. Uma lista
de dispositivos validados pode ser encontrada em nosso site (Fluxo de trabalho digital —
Resinas — LuxaPrint: sistemas validados).

* Fazer afotopolimerizagdo completa dos objetos.

¢ Use uma unidade de fotopolimerizagio com pardmetros de material definidos no sistema.
Uma lista de dispositivos validados pode ser encontrada em nosso site (Fluxo de trabalho
digital — Resinas — LuxaPrint: sistemas validados).

¢ Espessura minima do material para estruturas: 1,5 mm.

* Profundidade méaxima de secagem durante a p6s-polimerizagao: no caso de objetos sélidos
e fotopolimerizagdo em ambos os lados, o material pode ter até 7 mm de espessura, a uma
profundidade de secagem de 3,5 mm.

* Camadas mais finas aumentam a precisio do objeto impresso e aumentam o tempo de
impressao.

 Posicione o objeto impresso o mais plano possivel sobre a placa de construgao daimpressora.
Um posicionamento mais plano aumenta a precisao e reduz o tempo de impressao.

Aplicagdo recomendada

Observagao: observe os parametros do material e do equipamento.
Observagdo: mantenha a temperatura de processamento entre 23 °C + 2 °C (73,4 °F + 3,6 °F).
Observacao: Digitalize o codigo RFID do material para obter um maior nivel de seguranca

do processo.

Acabamento do objeto impresso

Etapas de trabalho

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

Observaggo: o acabamento devera ser realizado, se possivel, logo ap6s o processo de
construgao.

1. Remova cuidadosamente o objeto impresso da placa de construgao.

2. Limpeza: limpe o objeto impresso com isopropanol (aprox. 99%) usando
um dispositivo de limpeza apropriado e um programa especificado.

2. 1. Execute a pré-limpeza do objeto impresso com etanol (aprox. 96%)
(Alternativamente) ou alcool isopropilico (aprox. 99%) por no max. 3 minutos em um
limpador ultrassénico (utilizando uma escova, caso necessario).

. Opcional: limpe as aberturas, as reentrancias e os orificios com jato
de ar comprimido.

Limpe o objeto impresso em um recipiente separado com etanol
fresco (aprox. 96%) ou alcool isopropilico (aprox. 99%) por no méx.
2 minutos.
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3. Pés-polimerizagao: faga a pés-polimerizagio do objeto impresso usando
aunidade de polimerizagao por luz apropriada e o programa especificado.

4. Apbs remover o suporte, faga o acabamento da superficie do objeto
impresso usando os instrumentos apropriados e pasta de polimento.




Preparacio antes do uso no paciente

Desinfecgdo
Desinfetantes 4 base de sais de amoénio quaternario (por exemplo, PrintoSept-ID) e
desinfetantes & base de alcool podem ser usados se as instrugdes do fabricante forem seguidas.

Autoclavabilidade
Antes do uso no paciente, o objeto impresso pode ser autoclavado uma vez.

Pardmetros de autoclavagem para esterilizagéo a vapor:
Temperatura: 134 °C/273 °F a uma pressdo de 2 bar e duragéo de 5 minutos.

nteragdes medicamentosas

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

Riscos residuais/efeitos colaterais

Damos grande importéancia 4 qualidade dos nossos produtos. No entanto, verifique se ha
danos e contaminagao visivel no produto antes de usa-lo.

Até o momento nio sdo conhecidos quaisquer efeitos colaterais. Apesar disso, pode haver
risco residual de hipersensibilidade aos componentes do produto.

Adverténcias/precaucdes

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, lavar imediatamente a area afetada
com &gua e sabzo.

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.

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

Caso ocorram incidentes graves relacionados a este produto, eles devem ser comunicados
ao fabricante (productsafety@mtcompanies.com), bem como as autoridades de registro
responsaveis.

Nao misture produtos com nimeros de lote diferentes

Caracteristicas de desempenho do dispositivo

Material polimerizado

Resisténcia a flexao >70 MPa
Mbdulo transversal >1GPa
Grau de dureza do Shore D =60

Material ndo polimerizado

Viscosidade dindmica a tenséo de cisalhamento de 50 Pa <25Pas

Sensibilidade a luz ambiente < 5min.

Armazenamento/eliminagéo

Armazene em local seco a temperatura ambiente (15-25 °C/59-77 °F) e protegido da luz!
A baixa exposigao a luz também pode desencadear a polimerizagao.

Mantenha o recipiente sempre bem fechado; vedar cuidadosamente, logo ap6s cada
utilizagdo.

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 apos consultar um provedor de manejo de residuos.

Incinere a mistura de resina como residuo perigoso, de acordo com a legislagdo em vigor.

Composicao

E

BPADMA, TPO-L, aditivos.

Gebruiksaanw Nederlands

Productbeschrijving

Li
h

ichtuithardende hars op basis van (meth)acrylaat voor de productie van tandheelkundige
ulpmiddelen. Voor DLP/SLA-printers die werken op golflengtes van 385 nm of 405 nm.

Apparaten met materiaalparameters die al in hun systemen zijn gedefinieerd worden

ai

anbevolen. U vindt een lijst met gevalideerde apparaten op onze website (Digitale workflow—

Harsen—LuxaPrint: gevalideerde systemen). Materiaalvarianten uitkiezen in overeenstemming
met de door de printer gebruikte golflengte (zie «Packaging»).

Beoogde doel

Vervaardiging van boorsjablonen en orthodontische apparatuur met gebruik van 3D-printen.

Gebruiksbeperkingen

L

uxaPrint Ortho NX alleen intra-oraal inbrengen in volledig gepolymeriseerde toestand.

Indicaties

Chirurgisch sjabloon: Verlies van gebitselementen, navigerende implantaatsplaatsing
Orthodontische hulpmiddelen: stabiliseren van de tandpositie na het voltooien van een
actieve orthodontische behandeling

Contra-indicaties

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

[«

ontactallergieén.

Patiéntendoelgroep

P

ersonen onder tandheelkundige behandeling.

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 apparaten 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 apparaten kunnen defecten van het
geprinte object veroorzaken.

Gebruik een reinigingsapparaat waarvan de materiaalparameters zijn gedefinieerd in het
systeem. U vindt een lijst met gevalideerde apparaten op onze website (Digitale workflow—
Harsen—LuxaPrint: gevalideerde systemen).

Laat objecten volledig uitharden.

Gebruik een lichtuithardingsapparaat waarvan de materiaalparameters zijn gedefinieerd
in het systeem. U vindt een lijst met gevalideerde apparaten op onze website (Digitale
workflow—Harsen—LuxaPrint: gevalideerde systemen).

Minimale materiaaldikte voor constructies: 1,5 mm.

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

Aanbevolen gebruik

Opmerking: Let op de apparaat- en materiaalparameters.
Opmerking: Houd een verwerkingstemperatuur van 23 °C + 2 °C (73,4 °F + 3,6 °F) aan.

Opmerking: Scan de RFID-code van het materiaal voor een hogere procesbetrouwbaarheid.

Afwerking van het geprinte object

Verwerkingsstappen

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

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

1. Maak het geprinte object los van het bouwplatform.

2. Reinigen: Reinig het geprinte object met isopropanol (ca. 99 %) met behulp van
een geschikt reinigingsapparaat en een specifiek programma.

2. (Alternatief)

. Reinig het geé:rinte object eerst met ethanol (ca. 96 %) of isopropylalcohol
(ca. 99 %) gedurende maximaal 3 minuten in een ultrasone reiniger (indien
nodig met een borstel).

. Optioneel: Reinig openingen, boringen en hiaten met perslucht.

. Reinig het geprinte object in een aparte container met verse ethanol
(ca. 96 %) of isopropylalcohol (ca. 99 %) gedurende maximaal 2 minuten.
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Afwerking van het geprinte object

Verwerkingsstappen

3. Uitharden: Het geprinte object uitharden met behulp van een geschikt
lichtuithardingsapparaat.

4. Na het verwijderen van de steun het oppervlak van het geprinte object verder
afwerken met de daarvoor bestemde instrumenten en polijstpasta.

Prepareren alvorens bij de patiént te gebruiken

Desinfectie

Desinfecterende middelen op basis van quaternaire ammoniumzouten (bijv. PrintoSept-ID) en
op basis van alcohol kunnen worden gebruikt, mits de gebruiksaanwijzing van de fabrikant in
acht wordt genomen.

Autoclaveerbaar
Voor gebruik bij de patiént kan het gedrukte object één maal geautoclaveerd worden.

Parameters voor autoclaveren bij stoomsterilisatie:
Temperatuur: 134 °C/273 °F bij een druk van 2 bar en een duur van 5 minuten.

Interacties

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

Resterende risico’s/bijwerkingen

* We hechten veel waarde aan de kwaliteit van onze producten. Controleer het product
echter voor gebruik op beschadigingen en zichtbare verontreiniging.

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

Waarschuwingen/voorzorgsmaatregelen

* Voorkom contact van de huid met het vloeibare materiaal en componenten voor het
uitharden! Spoel bij onbedoeld contact met de huid de aangetaste 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.

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

¢ Ernstige voorvallen waarbij dit product betrokken is, dienen te worden gemeld aan de
fabrikant (productsafety@mtcompanies.com) en aan de verantwoordelijke registratie-
instantie.

* Meng geen producten met verschillende partijnummers

Prestatiekenmerken van het product

Uitgehard materiaal

Buigsterkte >70 MPa
Transversale modulus >1GPa
Shore-D hardheid > 60

Niet uitgehard materiaal

Dynamische viscositeit bij 50 Pa schuifspanning <25Pas
Lichtgevoeligheid voor omgevingslicht <5min
Opslag/verwijdering

« 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

EBPADMA, TPO-L, additieven.

Brugsanvisni Dansk

Produktbeskrivelse

Lyshardende harpiks baseret p& (meth)acrylat til fremstilling af dentale enheder. Til DLP-/SLA-
printere, der arbejder ved bolgeleengder pd 385 nm eller 405 nm.

Enheder med materialeparametre, som allerede er defineret i deres systemer, anbefales. Du
kan finde en liste over validerede enheder pd vores hjemmeside (Digital arbejdsgang -Resins-
LuxaPrint: Validerede systemer). Valg materialevarianter i henhold til den belgelangde, der
bruges af printeren (se »Packaging«).

Erklzrede formal

Fremstilling af boreskabeloner og ortodontiske apparater ved hjalp af 3D-print.

Begraensninger i anvendelsen

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

Indikationer

¢ Kirurgisk skabelon: Tab af tzender, navigerende implantatplacering
* Ortodontiske anordninger: Stabilisering af tandens placering efter gennemfarelsen af den
aktive ortodontiske behandling

Kontraindikationer

Undlad at bruge materialet ved kendte allergier overfor komponenterne eller ved
kontaktallergier.

Patientmalgruppe

Personer, der behandles i labet af en tandbehandling.

Tilsigtede brugere

Tandlage, tandtekniker

Noter til brug

¢ Under handtering (f.eks. overfarsel), m3 materialet kun udsaettes for dagslys/omgivende lys i
sd kort tid som muligt, siden eksponering for lys i for lang tid kan medfare ugnsket haerdning
af materialet.

¢ Brug nitrilhandsker, beskyttelsestgj og sikkerhedsbriller, ndr du arbejder med materialet/
udskriftsgenstanden.

For optimale egenskaber af slutproduktet:

* Sorg for, at de enheder, der bruges under produktionen, er i korrekt stand og overholder
maskine- og materialeparametre.

¢ Sorg for rene arbejdsprocedurer. Rester pd enhederne kan forérsage fejl pd den printede
genstand.

¢ Brugen renseenhed med materialeparametre, som er defineret i systemet. Du kan finde en
liste over validerede enheder pé vores hjemmeside (Digital arbejdsgang -Resins-LuxaPrint:
Validerede systemer).

¢ Lad genstandene hzerde helt.

* Brug en lysherdende enhed med materialeparametre, som er defineret i systemet. Du kan
finde en liste over validerede enheder pa vores hjemmeside (Digital arbejdsgang -Resins-
LuxaPrint: Validerede systemer).

*  Minimum materialetykkelse for konstruktioner: 1,5 mm.

*  Maksimal hardningsdybde under efterhardningen: Ved solide genstande og lyshardning
pé begge sider kan materialet veere op til 7 mm tykt (ved en hardedybde pé 3,5 mm).

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

* Placer den udskrevne genstand s3 fladt som muligt pa printerens byggeplade. En fladere
anbringelse ager nojagtigheden og forkorter udskrivningstiden.

Anbefalet brug

Bemaerk: Overhold enheds- og materialeparametrene.
Bemaerk: Vedligehold en behandlingstemperatur pd 23 °C + 2 °C (73,4 °F + 3,6 °F).

Bemzerk: Scan materialets RFID-kode for at opnd et hgjere niveau af processikkerhed.

Efterbehandling af den udskrevne genstand

Arbejdstrin

Anbefalet afdrypningstid efter platformen er havet: 10 minutter




Efterbehandling af den udskrevne genstand

Arbejdstrin

Bemzerk: Efterbehandlingen ber finde sted umiddelbart efter konstruktionen, hvis det er

muligt.
1. Fjern forsigtigt det udskrevne objekt fra byggeplatformen.

2. Rengoring: Renger den udskrevne genstand med isopropanol (ca. 99 %)
ved hjelp af en passende renggringsenhed og et specificeret program.

2. (Alternativt) . Renfrar pé forhdnd den udskrevne genstand med ethanol (ca. 96 %) eller
isopropylalkohol (ca. 99 %) i maks. 3 minutter i en ultrasonisk renser
(om nadvendigt med en barste).
. Valgfrit: Rens abninger, huller og mellemrum med trykluft.
. Renger den udskrevne §enstand i en separat beholder med frisk ethanol
(ca. 96 %) eller isopropylalkohol (ca. 99 %) i maks. 2 minutter.
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3. Efterhaerdning: Efterhaerd den udskrevne genstand ved hjlp af en passende
lyshaerdningsenhed og det specificerede program.

4. Efter statten er fjernet, afslut overfladen af den udskrevne genstand ved hjelp
af de passende instrumenter og poleringspasta.

Forberedelse forud for brug p3 patienten

Desinfektion
Desinfektionsmidler baseret pé kvaternazre ammoniumsalte (feks. PrintoSept-ID) og
alkoholbaserede desinfektionsmidler kan bruges, hvis producentens anvisninger falges.

Autoklaverbar
For brug pa patienten kan den udskrevne genstand autoklaveres én gang.

Autoklaveringsparametre til dampsterilisering:
Temperatur: 134 °C/273 °F ved et tryk pa 2 bar og en varighed pa 5 minutter.

Interaktioner

Rester af methacrylat-baserede materialer (rester af ikke-haerdet materiale) kan pavirke
hardnings-adfarden af aftryksmaterialer i silikone.

Restrisici/bivirkninger

*  Vilegger stor vaegt pé kvaliteten af vores produkter. Kontroller dog produktet for skader og
synlig forurening for brug.

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

Advarsler/forholdsregler

¢ Undgd hudkontakt med det flydende materiale og komponenter fer efterhardningen!
| tilfzelde af utilsigtet kontakt med huden skal det berarte omrade straks vaskes grundigt
med vand og sabe.

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

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

¢ Alvorlige uheld, der involverer dette produkt, skal indberettes til producenten
(productsafety@mtcompanies.com) og til de ansvarlige tilsynsfarende myndigheder.

 Bland ikke produkter med forskellige partinumre

Egenskaber af produktets ydeevne

Heerdet materiale

Bajningsstyrke >70 MPa
Transversalt modul >1GPa
Shore-D hérdhed > 60

Ikke-hzerdet materiale

Dynamisk viskositet ved 50 Pa forskydningsspaending <25Pas

Lysfalsomhed over for omgivende lys <5 min,

Opbevaring/bortskaffelse

* Opbevares p 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 omhyggelig straks efter hver brug.

* M3 ikke bruges efter udlgbsdatoen!

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

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

Sammensztning

EBPADMA, TPO-L, additiver.

Bruksanvisningar Svenska

Produktbeskrivning

Ljushirdande harts baserat pa (metyl)akrylat for tillverkning av dentala anordningar. Fér DLP-/
SLA-skrivare som arbetar vid viglingderna 385 nm eller 405 nm.

Vi rekommenderar anvindning av apparater med materialparametrar som redan har definierats
i deras system. En lista 6ver validerade enheter finns pé var hemsida (Digitalt arbetsflode —
Harts — LuxaPrint: validerade system). Vilj materialvarianter utifrén vaglingden som anvénds
av skrivaren (se "Packaging”).

Avsett andamal

Tillverkning av borrmallar och ortopediska apparaturer med 3D-utskrift.

Begrinsningar fér anviandningen

Sitt bara in LuxaPrint Ortho NX intraoralt vid fullstandigt polymeriserad status.

Indikationer

* Kirurgisk mall: Tandférlust, navigerad placering av implantat
¢ Ortodontisk apparatur: Stabilisering av tandens lige efter fullbordad aktiv ortodontisk
behandling

Kontraindikationer

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

Patientmalgrupp

Personer som ska behandlas under en tandbehandling.

Avsedda anvindare

Tandlikare, tandtekniker

Anmirkningar avseende anviandning

¢ Under hanteringen (t.ex. éverféring) ska materialet, under s3 kort tid som mgjligt, endast
exponeras fér dagsljus/omgivningsljus eftersom materialet kan hérdas pd ett felaktigt sitt
vid en lingre exponering for ljus.

¢ Anvind nitrilhandskar, skyddsklider och skyddsglaségon nér du arbetar med materialet/
utskriftsobjektet.

For att slutprodukten ska ha optimala egenskaper:

* Kontrollera att apparaterna som anvinds under produktionsprocessen ar i gott skick och
uppfyller maskin- och materialparametrar.

¢ Anvind arbetsrutiner som ser till att arbetsomradet dr rent. Rester pa apparaterna kan
orsaka skador pé det utskrivna objektet.

¢ Anvind en rengdringsenhet med de materialparametrar som har definierats i systemet.
En lista 6ver validerade enheter finns p& var hemsida (Digitalt arbetsflode — Harts —
LuxaPrint: validerade system).

* Lt objekten hirda helt.

¢ Anvind en ljushirdningsenhet med materialparametrar som har definierats i systemet.
En lista ver validerade enheter finns p& var hemsida (Digitalt arbetsflode — Harts —
LuxaPrint: validerade system).

¢ Minsta materialtjocklek for strukturer: 1,5 mm.

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

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

¢ Placera det utskrivna objektet s8 plant som méjligt p& skrivarens byggplatta. En planare
placering ékar precisionen och férkortar utskriftstiden.

Rekommenderad anvindning

Observera: Kontrollera utrustningens och materialets parametrar.
Observera: Hill en bearbetningstemperatur pd 23 °C + 2 °C (73,4 °F + 3,6 °F).

Observera: Skanna materialets RFID-kod fér en hégre niva av framstillningssikerhet.



Slutbehandling av det utskrivna objektet

Arbetssteg

Rekommenderad anvindning nir plattformen har lyfts: 10 min

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

1. Lossa det utskrivna objektet frin byggplattformen.

2. Rengoring: Rengdr det utskrivna objektet med isopropanol (ca 99 %), en
limplig rengéringsapparat och specificerat program.

2. (Alternativt) . Forrengor det utskrivna objektet med etanol (ca 96 %) eller
isopropylalkohol (ca 99 %) i max. tre minuter i en ultraljudsrengérare
(anvind en borste om det behévs).

. Alternativt: Rengér 6ppningar, hal och springor med tryckluft.

. Rengdr det utskrivna objektet i en separat behllare med farsk etanol
(ca 96 %) eller isopropylalkohol (ca 99 %) i max. tvd minuter.
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3. Efterhardning:  Efterhdrda det utskrivna objektet med ldmplig
ljushardningsenhet och specificerat program.

4. Nar stodet tagits bort poleras ytan av det utskrivna objektet med limpliga
instrument och polerpasta.

Férberedelser innan anviindning p8 patient

Desinfektion
Desinfektionsmedel baserade pd kvartirt ammoniumsalt (t.ex. PrintoSept-ID) och
alkoholbaserade desinfektionsmedel kan anvéndas om tillverkarens instruktioner féljs.

Autoklaverbarhet
Innan anvindning pé patient kan det utskrivna objektet autoklaveras en géng.

Autoklaveringsparametrar for ngsterilisering:
Temperatur: 134 °C vid ett tryck pa 2 bar och en varaktighet pa 5 min.

Interaktioner

Stelnandet av silikonavtrycksmaterial kan paverkas av kvarvarande metakrylatbaserat material
(ohérdade materialrester).

Kvarst3ende risker/biverkningar

Vilagger stor vikt vid kvaliteten pa véra produkter. Kontrollera om produkten har skador och
synligt smuts innan anvéndning.

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

Varningar/forsiktighetsdtgirder

¢ Undvikatt vitskan eller komponenterna kommer i kontakt med huden fére efterhardningen!
Vid oavsiktlig kontakt med huden ska du omedelbart tvitta berért omrdde 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 likare.

« Foljtillverkarens anvisningar fér andra produkter som anvinds med materialet/materialen.

¢ Allvarliga incidenter som involverar denna produkt maste rapporteras till tillverkaren
(productsafety@mtcompanies.com) och ansvarig tillsynsmyndighet.

¢ Blanda inte produkter med olika partinummer

Produktens prestandaegenskaper

Hirdat material

Bojhallfasthet >70 MPa
Transversalmodul >1GPa
Hérdhet, Shore D >60

Ohirdat material

Dynamisk viskositet vid 50 Pa skjuvspanning <25Pas

Ljuskénslighet fér omgivningsljus <5min

Lagring/bortskaffande

¢ Férvaras torrt vid rumstemperatur (15-25 °C/59-77 °F) och skyddat mot ljus!

*  Polymerisering kan dven utlésas efter en kort tids exponering for ljus.

* Setill att behallaren alltid &r titt sluten; sting den omedelbart efter varje anvandning.

« Farejanvindas efter angivet hallbarhetsdatum!

¢ Det hirdade materialet kan kasseras bland hush3llsavfall i samréd med avfallsbolaget samt
i enlighet med gillande féreskrifter.

« Forbranningen av hartsblandningen ska ske i enlighet med allméanna férordningar.

Sammansittning

EBPADMA, TPO-L, tillsatser.

Instrukcja uzycia Polski

Opis produktu

Swiatloutwardzalna zywica na bazie (met)akrylanu do produkcji urzadzen dentystycznych.
Przewidziana do drukarek DLP/SLA, ktére pracujg przy dtugosci fali 385 nm lub 405 nm.
Zalecane sg urzadzenia o parametrach materiatowych juz zdefiniowanych w systemach. Liste
zatwierdzonych wyrobéw mozna znalezé na naszej stronie internetowej (Cyfrowy przebieg
pracy — Zywice — LuxaPrint: Zweryfikowane systemy). Warianty materiatu nalezy dobra¢
zgodnie z dlugoscia fali stosowang przez drukarke (patrz ,Packaging”).

Przeznaczenie

Wytwarzanie szablonéw chirurgicznych oraz aparatéw ortodontycznych za pomoca druku 3D.

Ograniczenia dotyczace uzytkowania

LuxaPrint Ortho NX mozna umiesci¢ w jamie ustnej wytacznie po catkowitym spolimeryzowaniu.

Wskazania

* Szablon chirurgiczny: Utrata zgba, wszczepienie implantu nawigacyjnego
* Aparaty ortodontyczne: stabilizacja potozenia zgba po zakonczeniu aktywnego leczenia
ortodontycznego

Przeciwwskazania

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

Grupy docelowe pacjentéw

Osoby poddawane zabiegom dentystycznym.

Docelowi uzytkownicy

Stomatolog, technik stomatologiczny

Uwagi dotyczace stosowania

* Podczas manipulacji (np. transferu) nie nalezy wystawia¢ materialu na $wiatto dzienne /
Swiatto otoczenia przez zbyt diugi czas, gdyz dlugotrwata ekspozycja na $wiatto moze
doprowadzi¢ do niepozadanego utwardzenia materiatu.

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

Aby uzyskaé optymalne wtasciwosci produktu koficowego:

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

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

¢ Nalezy stosowa¢ modut czyszczacy o parametrach materiatowych zdefiniowanych
w systemie. Liste zatwierdzonych wyroboéw mozna znalez¢ na naszej stronie internetowej
(Cyfrowy przebieg pracy — Zywice — LuxaPrint: Zweryfikowane systemy).

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

* Nalezy stosowa¢ modut $wiattoutwardzalny o parametrach materiatowych zdefiniowanych
w systemie. Liste zatwierdzonych wyroboéw mozna znalez¢ na naszej stronie internetowej
(Cyfrowy przebieg pracy — Zywice — LuxaPrint: Zweryfikowane systemy).

¢ Minimalna grubo$¢ materiatu w przypadku struktur: 1,5 mm.

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

 Ciefisze warstwy zwigkszaja doktadnos¢ drukowanego obiektu i wydtuzaj czas drukowania.

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

Zalecane stosowanie

Uwaga: Nalezy monitorowac parametry wyrobu oraz materiatu.
Uwaga: Utrzymywac temperature przetwarzania na poziomie 23°C + 2°C (73,4°F + 3,6°F).

Uwaga: Aby uzyska¢ informacje na temat wyzszego poziomu bezpieczefistwa procesu,
nalezy zeskanowac kod RFID materiatu.



Wykoficzenie wydrukowanego obiektu

Etapy robocze

Zalecany czas ociekania po podniesieniu platformy: 10 min

Uwaga: O ile to mozliwe, wykonczenie nalezy zapewnic bezposrednio po procesie wykonania.

1. Ostroznie wyja¢ wydrukowany obiekt z platformy konstrukcyjnej.
2. Czyszczenie: wyczysci¢ wydrukowany obiekt izopropanolem (ok. 99%) przy
uzyciu odpowiedniego narzedzia czyszczacego i wybranego programu.

3 1. Wyczyéci¢ wstepnie wydrukowany obiekt etanolem (ok. 96%) lub

(Alternatywnie) alkoholem izopropylowym (ok. 99%) przez maks. 3 min w myjce
ultradzwigkowej (w razie rotrzeby szczoteczkq).

2. Opcjonalnie: oczysci¢ wyloty, otwory i szczeliny za pomocg sprezonego
powietrza.

3. Wyczysci¢ wydrukowany obiekt w osobnym pojemniku wypetnionym
Swiezym etanolem (ok. 96%) lub alkoholem izopropylowym (ok. 99%)
przez maks. 2 min.

3. Po zakoiiczeniu utwardzania: zakoficzy¢ proces utwardzania wydrukowanego
obiektu przy uzyciu modutu 3wiattoutwardzalnego i odpowiedniego
programu.

4. Po usunigciu elementu podtrzymujacego nalezy wykoniczy¢ powierzchnie
drukowanego obiektu przy uzyciu odpowiednich instrumentow i pasty do
polerowania.

Przygotowanie przed uzyciem u pacjenta

Dezynfekcja

Srodki dezynfekujgce na bazie czwartorzedowych soli amoniowych (np. PrintoSept-ID) i $rodki
dezynfekujace na bazie alkoholu mozna stosowa¢ pod warunkiem przestrzegania instrukcji
wydanych przez producenta.

Sterylizacja w autoklawie
Przed uzyciem u pacjenta wydrukowany obiekt mozna jeden raz wysterylizowac w autoklawie.

Parametry sterylizacji parowej w autoklawie:
Temperatura: 134°C/273°F przy ciénieniu 2 bary i czasie trwania 5 min.

Interakcje

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

Ryzyka resztkowe / dziatania niepozadane

* Kladziemy ogromny nacisk na jako$¢ naszych produktéw. Niemniej jednak przed uzyciem
nalezy sprawdzi¢ produkt pod katem uszkodzer i widocznych zanieczyszczen.

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

Ostrzezenia / $rodki ostroznosci

* Przed dotwardzaniem unikac bezposredniej stycznosci skory z materiatem w postaci cieklej
oraz jego skladnikamil W razie przypadkowego kontaktu ze skorg natychmiast przemyé
zanieczyszczone miejsce duzg iloscig wody z mydtem.

*  Unika¢ kontaktu z oczamil W razie przypadkowego kontaktu z oczami nalezy natychmiast
przeptukac je duzg iloscig wody i w razie potrzeby zasiegna¢ porady lekarza.

* Nalezy przestrzegac zalecen producenta dotyczacych wszystkich produktéw uzywanych
z materiatem/materiatami.

¢ Powazne incydenty zwigzane z uzyciem tego produktu nalezy zgtasza¢ producentowi
(productsafety@mtcompanies.com) i odpowiedzialnym organom rejestracyjnym.

* Nie miesza¢ produktéw z réznych numerdw partii

Charakterystyka wydajnosciowa produktu

Utwardzony materiat

Wytrzymatos¢ na zginanie >70 MPa
Moduly poprzeczne >1GPa
Twardos¢ Shore-D =60

Nieutwardzony materiat

Lepko$¢ dynamiczna przy naprezeniu $cinajacym 50 Pa <25Pas

Wrazliwo$¢ na $wiatto w otoczeniu <5min

Przechowywanie/usuwanie

*  Przechowywa¢ 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 zamknigty. Starannie zamykac niezwtocznie
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 firmg zajmujaca sie utylizacjq odpadéw.

* Mieszanine zywic spali¢ jako odpad niebezpieczny, zgodnie z przepisami urzedowymi.

Skiad

EBPADMA, TPO-L, dodatki.

WHctpykums

npUMeHeHuIo Pycckuii

Onucanve npopykra

CBETOOTBEPXK/AEMbI  KOMMO3UT ~ Ha  OCHOBe  (MeT)akpunata  Ans  CO3AaHWs
CTOMATONOrMYECKMX KOHCTPYKLMiA. [ins npuHtepos DLP / SLA ¢ paGouei anutoi sonHel 385
HM mnn 405 Hm.

PekomeHaytoTCA YCTPOWCTBA C y)Ke OnpefieNeHHbIMM B UX CUCTEMaX NapameTpamu MaTepuana.
Co CnMCKOM MpOBEPEHHBIX YCTPOMCTB MOXHO O3HaKOMWUTLC Ha Hallem Beb-caitte
(Undposon pabounin npouecc—Cmonsi—LuxaPrint: MposepenHbie cuctemsl). Buibepute
BapWaHTbl MaTepuana B COOTBETCTBUM C [/IMHOM BOJIHbI, KOTOPas UCMONb3yeTCs B NPUHTEpe
(cm. «Packaging»).

LleneBoe HasHaueHue

ﬂpowzno,qcrao Xn PYPFM‘IGCKVIX LLIaGﬂOHOB " OPTOAOHTVNGCKVIX HHHHPHTOB C UCNONb30BaHUEM
TexHonoruu 3D-nevatu.

Orp: np

Momeuyaite LuxaPrint Ortho NX B nonocts pta Toibko nocne nonHow nonumepusaLm.

MokasaHuA K NnpuMeHeHUo

*  Xupypruueckuit wabnoH: ytpata 3y60B, yCTaHOBKa HaBUraLIMOHHOTO MMMIaHTaTa
. OPTOJJ,OHTM“IECKME annapatbl: CTaGMﬂVGaUMﬂ NoNoXeHunsa 3)’608 nocne 3asepLueHus
AKTMBHOIO OPTOA0HTUYECKOrO fleHeHns

MpoTtnsonokasaHusa

He ncnonb3osath MaTepuan npu MMEIOLLENCA anieprum Ha OfIMH U3 ero KOMNOHEHTOB UK
KOHTaKTHOM annepruu.

Llenesas rpynna nauueHTos

naLLMeHTbI, KOTOpbI€ Nony4atoT NeyeHue B Xxoae CTOMaToNorM4YecKom npoueaypsbl.

I'Ipep,nona raemMmble noJsib3oBarenu

Cromatonor, 3y6HOi1 TeXHUK

Mp 1A no np H1eHuE

¢ B npouecce paGoTel C Matepuanom (Hanpumep, Mpu MepeHoce) cam Matepuan cneayet
nojBepraTh BO3AENCTBUMIO [HEBHOTO | OKPYXKAlOLLErO CBETAa B TEYEHUE MUHMMANbHO
BO3MOXXHOro nepuofa BPEMEHM, MOCKOJIbKY ANUTENbHOE BOZAE;ICTBVIG CBETa MOXXeT
NPUBECTU K HeXeNaTeNbHOMy OTBEPXKAEHMIO MaTepuana.

¢ [lpynpaboTe c MaTepUanoM / HaneyaTaHHbIM U3LENUEM CEYEeT UCTIONb30BATL HUTPUOBbIE
nep4aTku, 33LIJ,VITHbII;I KOCTIOM U 3aLLUTHbIE OYKW.

Ana NbHbIX CBONCTB 0 NpoAyKra:

e Cnepyer ybeautbcs, uTo 0GOpyHOBaHWe, WCMOb3yemMOe B MPOLECCE MPOWU3BOACTBA,
HaXOUTC B HAAJEeXalleM COCTOSHUM W COOTBETCTBYeT MapameTpam YCTPOWCTBa
1 MaTepuanos.

. OGECI'IEHIATI: CO6I1KJJJ,EHME npoueayp no noafep>KaHuto 4YMCToTbl Ha pa6oqu mecrte.
OcTaTouHble 3arpsi3HeHUs Ha OBOPYAOBaHMM MOTYT MPUBECTU K BO3HMKHOBEHUIO
nedeKToB HaneuaTaHHOro U3aenus.

*  Vcnonb3osatb CTaHUMIO OYNCTKM C ONpeaeNeHHbIMU B CUCTEME NapameTpamu matepuana.
Co CMMCKOM MPOBEPEHHBIX YCTPOWCTB MOXHO O3HAaKOMUTLCS Ha Haluem BeG-caitte
(Undbposoit pabounit npouecc—Cmonbi—LuxaPrint: MposepeHHble cucTembl).

. ,D.aTb 06beKTam NONHOCTbIO OTBEPAETH.

¢ Wcnonb3osatk o6opygosaHue ans otononmmep c onp B cucTeme
napameTpamm matepuana. Co CNMCKOM NPOBEPEHHbIX YCTPOWCTB MOXHO O3HaKOMMTLCA
Ha Hawwem Be6-canTe (Liudpposoin pabounin npouecc—Cmonsi—LuxaPrint: MposepeHHble
CUCTEMBI).

*  MwuHnmanbHas TonwmHa MaTepuana ans cTpyktyp: 1,5 mm.

*  MakcumanbHas rny6v|Ha OTBEPXKAEHWNSA B MPOLLECCE OTBEPXKAEHMUA: ANA LLENbHbIX obbexToB
npu oTonoNMMepU3aLMM C ABYX CTOPOH TONLMHA MaTEPUana MOXKET OCTUMATL 7 MM
(npv rny6uHe otBepxaeHA 3,5 MM).




* bonee TOHKME CNOM NOBLILIAIOT TOUHOCTb HaMeYaTaHHOTO 0BbEKTA 1 YBENNUMBAIOT BpEMS
neyaTtu.

* Pacnonoxutb nevataembii 06LEKT Kak MOXHO Gonee FOPU30HTA/IbHO OTHOCUTENbHO
paboueit nnacTvHLI NpuHTEpa. Yem ropusoHTanbHee pacronaraetcs OGbeKT, TeM TouHee
4 6b|CTPEe npouecc ero nevatu.

PekomeHpoBaHHOE npumeHeHue

n

p Cnepyer cob. p pbi 060py A 1 Matep

np Moaaey i ypy 06p B np 23°C+2°C
(73,4°F = 3,6 °F).

Mp! Ana  rapaHTMp 7 HOCTU ca cnepyert
ckaHuposatb RFID-meTky matepuana.

O6paboTKa HaneyaTaHHOro o6beKTa

Sranbi paboTbl

Pekomerayemoe Bpems cTexaHns nocne noaHaTMA niathopmsl: 10 muH

Mpumeuanue. O6paboTia AoHa np A NIUTENBHO MO Ol npouecca

KOHCTPYMPOBaHUs, EC/IM 3TO BO3MOXHO.

1. CHUMMTE HaneyaTaHHbI 06bEKT C NNaTopMmbl.

2. OumuieHMe: ClIeAyeT OUMCTUTBL HaneuaTaHHOE U3AeNne C U30NPONaHONOM
(npubn. 99 %) C nomolLplo COOTBETCTBYIOULETO 06OPYAOBaHUS Ans
OUMCTKY U CrieuManbHO paspaboTaHHOI NPOrpamMbl.

2. 1. TpeasapuTensHO ouMCTUTE HaneuataHHoe U3menve ¢ AobasneHrem

(AnbTepHaTuBHO) pactsopa 3taHona (npu6n. 96 %) wnnm M3OMPONMIOBOrO ChMpTa
(npu6n. 99 %) B TeUeHMEe MaKC. 3 MUHYT B yNIbTPa3ByKOBOM OUUCTUTENE
(npy HEOGXOAMMOCTM C MOMOLLBIO LLLETKM).

2. Onu1oHanbLHO: OYMCTUTE OTBEPCTUS, MOMOCTU M MPOMEXYTOUHbIE
30HbI OKaTbIM BO3,C\)’XOM.

3. OuMcTuTe HaneuyaTaHHOe U3AeNMe B  OTAENbHON  EMKOCTU
c pobasneHvem cBexkero pactsopa sTaHona (npubn. 96 %) uam
M30MpONMNOBOro cnupTa (Mpu6. 99 %) B TeUeHUe Make. 2 MUHYT.

3. OrtBepxaeHve: NposeauTe Npoueaypy OTBEPXAEHWUA HarmeuaTaHHOro
o6beKTa C  MOMOWBIO  COOTBETCTBYIOLLEro  06OpYAOBAaHMA  ANA
¢hoTononMMepH3aLMM 1 CNeunanbHOI NPorpaMMbl.

4. Mocne cHsTUs onopsl 06paboTaiiTe NOBEPXHOCTL HaNeUaTaHHOTO U3AeNUs
C NOMOLLbIO COOTBETCTBYIOLLMX MHCTPYMEHTOB 1 MOAMPOBOYHOM NACTbI.

MoaroTtoBka nepep npMmeHeHUeM Ha naLMeHTe

Aesundekuymnn

Mpy cobniogeHnn MHCTPYKLMIA NPOU3BOAMUTENS MOXHO MCMONB30BaTh Ae3nHbULMpyioLLe
CpeAcTBa Ha OCHOBE COfiell YeTBEepPTUYHOTO  ammoHus  (Hanpumep, PrintoSept-ID)
 fle3nH(UUMpYIOLLIME CPE/CTBa Ha CIUPTOBOM OCHOBE.

Bo: Tb aBTOK

I
Mepes MpUMeHeHMEM Ha MauueHTe HaneuyaTaHHbIA OGBLEKT MOXET MPOMTU OAHOKPATHYIO
06paboTKy B aBTOKNaBe.

Map (o p ANA cTepy, napom:
Temnepatypa: 134 °C / 273 °F npu gasneHuu 2 6apa B TedeHne 5 MuH.

Bsanmopencreme c Apyrumu BelLecTBamm

OcTaTku MaTepuanos Ha OCHOBE MeTaKpunaTa (OCTaTKM HEOTBEPXKAEHHOTO MaTepuana) MoryT
BbI3BaTb U3MEHEHWNE XapaKTEPUCTUK OTBEPXKAEHUA CUTUKOHOBbIX OTTUCKOB.

MoGouHble AeicTBUA [ OCTaTOUHbIE PUCKN

¢ Kauectso npogykuum uMeeT nepsocTeneHHoe 3HaueHue. [lepes Mcnonb3oBaHMem
I'IPOFI,)’KTH nponepb're usgenuve Ha Hanuune I'IOEPE)K[J,eHlAﬁ U BUAUMBbIX ZHFPREHGHMI‘/‘L

* Ha faHHbII MOMEHT MoGOUHbIX AeNCcTBUin OGHapYXeHO He 6biio. Henb3s uckniouaTs
OCTaTOUHbI PUCK BOSHUKHOBEHNS MMNepUyBCTBUATENbHOCTY K KOMINOHEHTaM MaTepuana.

MpeaynpexaeHus [ Mepbl NpeoCTOPOIKHOCTH

*  UcKnounTb KOHTAKT KOXM C XKUAKUM MaTepUanom U KOMMOHEHTamn A0 OTBEP)KAEHVIH!
Mpw cnyuaitHom nonaaaHUM Ha KOXY HEMENEHHO MPOMbITL MOPaXEHHbI y4acToK BOAON
C MbiNoM.

* He AonyckaTb nonagaHvsa B rnasal rlPVI CﬂyHHﬁHOM nonagaHuu B rnasa HemMeaneHHo
TWATENbHO MPOMBITE  MX  GOMBIUIMM  KONWMYECTBOM BOAbl, MPU  HEOBXOAMMOCTU
NPOKOHCYNLTUPOBATLCA C BPAUOM.

. Cnep,yeT C06I1KJJJ,aTb WHCTPpYKUUKN npomzso,qwreneﬁ APYrMx NpoAyKTOB, UCMOJb3YEMbIX
BMeCTe C MaTepuanom(-amm).

* O cepbesHbIX MHUMAEHTaX, CBA3aHHBIX C [1aHHbIM MPOAYKTOM, Heobxoanmo coobiaTs
npou3BoAuTENO (productsafety@mtcompaniesAcom) M COOTBETCTBYIOLLMM OpraHam
peructpauum.

* He cnenyet cMelunBaTh NPO/yKThl C Pa3HbIMU HOMEPaMU NapTUit

XapaKrepucTuku npoaykra

OrtBepAeHHbIN MaTepuan

MpouHocTk Ha M6 >70 MMa
Mogayns cagura >1TMa
Teepaocts no wiane Lopa-D =60

HeoTBep)xaeHHbI MaTepuan

JvHamnueckan BA3KOCTL Npu HanpsikeHum cagura 50 Ma <25Mac
YyBCTBUTENBHOCTL K OKpPY>KatoLiLemy CBETY <5 MuH
XpaHeHue [ ytunusauus

©  XpaHWTb B CyxoM MecTe Npu KoMHaTHoW Temnepatype (15-25 °C / 59-77 °F), He noggepras
n3penve Bo3aencreuio ceeral

¢ [Jlaxe HesHauuTenbHOe BO3AENCTBME CBETa  MOXET MHWLMMPOBaTb  Mpouecc
noaMmepusaLmMn.

. KOHTeﬁHePbI AOMKHbI 6bITb BCeraa nioTHO 3aKpbITbl. Tu.l,a'reano EaKprBaﬁTe KOHTeﬁHePbI
Cpasy Xe Nocne NCNoNb3oBaHWA MaTepuana.

¢ He ncnonb3osath no ucteueHnm cpoka rogHocTu!

. OTEep)KAeHHbIﬁ MmaTepuan  MOXKHO Bbl6paCbIEaTb BMecTe C ObITOBbIMK oTXogamu
nocne KOHCYNbTaluM C KOMMaHuel no c6opy U BbIBO3y OTXO/OB W B COOTBETCTBUU C
AENCTBYIOLLMMI HOPMaMU U NPaBUNaMK.

* Cmecb cmon cneayet OKuratb Kak onacHble OTXOAbl B COOTBETCTBUU C 0¢)MLI,MHI1I>H|:IMVI
npeAnucaHmamu.

Cocras

EBPADMA, TPO-L, nobaeku.

ulla kilavu

Tiirkce

Uriin agiklamasi

Dental cihazlarin iiretimi igin kullanilan (met)akrilat bazli 1gikla sertlesen regine. 385 nm veya
405 nm dalga boylarinda galisan DLP/SLA yazicilar igin.

Sistemlerinde malzeme parametreleri tanimlanmis olan cihazlar tavsiye edilir. Onaylanmig
cihazlarin listesini web sitemizde bulabilirsiniz (Dijital is Akis—Regineler—LuxaPrint: Onayli
Sistemler). Yazicinin galistigi dalga boyuna gére malzeme cinslerini segin (bkz. “Packaging”).

Kullanim amaci

3D baski kullanilarak delme sablonu ve ortodontik aygitlarin tiretimi.

Kullanim kisitlamalar

LuxaPrint Ortho NX'1 intraoral olarak yalnizca tamamen polimerlestirilmis durumda yerlestirin.

Endikasyonlar

*  Cerrahi kalip: Dig kaybi, yénlendirmeli implant yerlestirme
¢ Ortodontik aletler: Aktif ortodontik tedavinin tamamlanmasindan sonra, dis pozisyonu
stabilizasyonu

Kontrendikasyonlar

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

Hedef hasta grubu

Bir dig prosediirii sirasinda tedavi gorecek kisiler.

Hedeflenen kullanicilar

Dis hekimleri, dis teknisyenleri

Kullanimla ilgili notlar

¢ Malzeme, ellegleme (6rn. tagima) sirasinda miimkiin oldugunca kisa bir siire giin i1gigina/
ortam igigina maruz kalmalidir, giinkii 1g1ga uzun siire maruz kalmasi malzemenin istem digi
sertlesmesine neden olabilir.

¢ Malzeme/basili nesneyle calisirken nitril eldiven, koruyucu kiyafet ve gézliik kullanin.
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Nihai iiriiniin ideal 6zellikleri igin:

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

¢ Galisma proseslerinin temiz olmasini saglayin. Cihaz iizerindeki kalintilar, yazdirlan nesne
tizerinde bozulmalara neden olabilir.

* Malzeme parametreleri sistemde tanimlanmig bir temizleme Unitesi kullanin. Onaylanmig
cihazlarin listesini web sitemizde bulabilirsiniz (Dijital is Akis—Regineler—LuxaPrint:
Onayl Sistemler).

* Nesneleri tamamen sertlesmeye birakin.

* Malzeme parametreleri sistemde tamimlanmig bir isikla sertlestirme tinitesi kullanin.
Onaylanmis cihazlarin listesini web sitemizde bulabilirsiniz (Dijital is Akis—Regineler—
LuxaPrint: Onayh Sistemler).

* Yapilar igin asgari malzeme kalinligi: 1,5 mm.

o leri sertlesme esnasinda azami sertlesme derinligi: igi dolu ve her iki tarafindan isikla
sertlestirilecek olan parcalarin malzeme kalinligi 7 mm’ye kadar ulagabilir (3,5 mm’lik bir
sertlestirme derinliginde).

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

¢ Yazdirilan nesneyi olabildigince diiz bir sekilde yazicinin yapi plakasinin  istiinde
konumlandirin. Daha diiz konumlandirma dogrulugu artirir ve yazdirma siiresini kisaltir.

Onerilen kullanim

Not: Cihazi ve malzeme parametrelerini gozetin.
Not: 23 °C + 2°C (73,4 °F + 3,6 °F) isleme sicakhigini koruyun.

Not: Daha iist diizey islem giivenligi icin malzemenin RFID kodunu tarayin.

Yazdirilan nesnenin diizeltme islemi

Galisma adimlar

Platform yiikseltildikten sonraki énerilen damlatma siiresi: 10 dk.

Not: Diizeltme ilemi, miimkiinse yapim isleminin hemen ardindan gerceklestirilmelidir.

1. Yazdirilan nesneyi yapi platformundan dikkatle gikartin.
2. Temizleme: Yazdirilan nesneyi izorrcpancl (yaklagik %99) ile uygun temizleme
cihazi ve belirlenmis programi kullanarak temizleyin.

2. (Alternatif . Yazdirilan nesneye etanol (yaklagik %96) veya izopropil alkol (yaklasik %99)

olarak) ile maksimum 3 dakika bir ultrason temizleyici iginde (gerekirse bir firga ile)
6n temizleme yapin.

2. Opsiyonel: Agikliklari, delikleri ve bosluk alanlarini basingh hava ile
temizleyin.

3. Yazdirilan nesneyi ayr bir kap icinde taze etanol (yaklagik %96) veya
izopropil alkol (yaklagik %99) ile maksimum 2 dakika temizleyin.

3. ileri sertlestirme: Yazdirlan nesneye uygun isikla sertlestirme initesini ve
belirlenmis programi kullanarak ileri sertlestirme yapin.

4. Destegi cikardiktan sonra, uygun aletleri ve polisaj pastasini kullanarak
yazdinilan parganin yiizeylerini dizeltin.

Hastada kullanmadan 6nce hazirlik

Dezenfeksiyon
Uretici talimatlarina uyuldugu takdirde, dortlii amonyum tuzu bazl dezenfektanlar (5rnegin
PrintoSept-ID) ve alkol bazl dezenfektanlar kullanilabilir.

Otoklavlanabilirlik
Hasta iizerinde kullanmadan &nce, basili nesne bir kere otoklavlanabilir.

Buhar sterilizasyonu icin otoklavlama parametreleri:
Sicaklik: 2 bar basingta ve 5 dk. siiresince 134 °C/273 °F.

Etkilesimleri

Metakrilat esasli malzeme kalintilar (sertlesmemis malzeme artiklar), silikon 6lgii kalibr
malzemelerinin kuruma tarzini etkileyebilir.

Yan etkiler/artik riskler

o Uriinlerimizin kalitesine biiyiik 6nem veriyoruz. Ancak, liitfen iiriinii kullanmadan 6nce hasar
ve gozle goriiliir kirlenme olup olmadigini kontrol edin.

* Bugiine kadar bilinen yan etkileri yoktur. Malzemenin bilesenlerine karsi agin hassasiyet artik
riski g6z ardi edilemez.

Uyarilar/6énlemler

o ileri sertlesme 6ncesi sivi malzemenin ve bilesenlerin ciltle temas etmesinden kaginin! Cilt ile
kazara temas ettiginde, etkilenen bolgeyi derhal sabun ve suyla iyice yikayin.

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

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

*  Bu iiriiniin karistig ciddi vakalar, iireticiye (productsafety@mtcompanies.com) ve sorumlu
kayrt yetkililerine bildirilmelidir.

Farkli parti numaralarina sahip triinleri karigtirmayin

Uriin performans szellikleri

Sertlegsmis malzeme

Biikiilme dayanimi >70 MPa
Biikiilme katsayis >1GPa
Shore-D sertligi > 60

Sertlesmemis malzeme

50 Pa kayma geriliminde dinamik viskozite <25Pas
Ortam igigina karsi isik hassasiyeti <5min
Saklama/imha

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

 lIsiga 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 yénetmeliklere uygun olarak evsel
atiklarla birlikte atilabilir.

*  Resmiyénetmeliklere uygun olarak recine karigimini tehlikeli atik olarak yakin.

Bilegim

EBPADMA, TPO-L, katki maddeleri.

Instructiuni de utilizare Romana

Descrierea produsului

Rasina fotopolimerizabild pe baza de (met)acrilat, pentru fabricarea dispozitivelor dentare.
Pentru imprimante DLP/SLA care lucreazi cu lungimi de undi de 385 nm sau 405 nm.

Se recomand dispozitivele cu parametrii de material definiti deja in cadrul sistemelor lor.
Pe site-ul nostru este disponibila o listd a dispozitivelor validate (Flux de lucru digital — Rasini —
LuxaPrint: Sisteme validate). Alegeti variantele de material in functie de lungimea de undi
folositd de imprimanti (consultati ,Handling”).

Scopul propus

Confectionarea sabloanelor de trepanare si a instrumentelor ortodontice prin imprimare 3D.

Restrictii de utilizare

Inserati LuxaPrint Ortho NX doar intraoral in stare complet polimerizati.

Indicatii

* Sablon chirurgical: Pierderea dintilor, plasarea implantului prin navigatie
¢ Instrumente ortodontice: stabilizarea pozitiei dintelui dupa terminarea tratamentului
ortodontic activ

Contraindicatii

Nu folositi materialul in cazul in care exist3 alergii cunoscute la oricare dintre componente sau
alergii de contact.

Grupuri tinta de pacienti

Persoanele care urmeazi a fi tratate pe parcursul unei proceduri dentare.

Utilizatori propusi

Dentist, tehnician dentar

Note privind utilizarea

e Tn timpul manipulrii (de ex. transferarii), materialul trebuie expus la lumina zilei/lumina
ambientald cat mai putin timp posibil, deoarece expunerea la lumin timp indelungat poate
duce la polimerizarea nedorits a materialului.



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

Pentru proprietiti optime ale produsului final:

* Asigurati-va ca dispozitivele 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 dispozitive pot cauza defectiuni pe
obiectul imprimat.

¢ Utilizati o unitate de curatare, cu parametrii de material definiti in sistem. Pe site-ul nostru
este disponibild o listd a dispozitivelor validate (Flux de lucru digital — Rasini — LuxaPrint:
Sisteme validate).

* Lésati obiectele sa se polimerizeze complet.

 Utilizati o unitate de fotopolimerizare, cu parametrii de material definiti in sistem. Pe site-
ul nostru este disponibili o lista a dispozitivelor validate (Flux de lucru digital — Résini —
LuxaPrint: Sisteme validate).

* Grosimea minimd a materialului structurii: 1,5 mm.

¢ Adancime maxima de polimerizare in timpul post-polimerizirii: Pentru obiecte solide si
fotopolimerizare pe ambele pirti, materialul poate fi pana la 7 mm gros (la o adancime de
polimerizare de 3,5 mm).

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

*  Pozitionati obiectul imprimat cat mai orizontal posibil pe placa de constructie aimprimantei.
O pozitie mai orizontala creste acuratetea si reduce timpul de imprimare.

Utilizare recomandata

Nota: Respectati parametrii dispozitivului i ai materialului.
Nota: Mentineti o temperatura de prelucrare de 23 °C + 2 °C (73,4 °F + 3,6 °F).
Notd: Scanati codul RFID al materialului, pentru un nivel mai crescut de securitate a

procesului.

Finisarea obiectului imprimat

Etape de lucru

Timp de picurare recomandat dupi ridicarea platformei: 10 minute

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

1. Desprindeti obiectul imprimat de pe placa de constructie.

2. Curitare: Curitati obiectul imprimat cu izopropanol (aprox. 99 %) folosind un
dispozitiv de curatare adecvat si programul specificat.

2. (Alternativ) . Curatati in prealabil obiectul imprimat cu etanol (aprox. 96 %) sau alcool
izopropilic (aprox. 99 %) timp de max. 3 minute intr-un curétitor ultrasonic
(daca este necesar, cu o perie).

2. Optional: Curatati deschizaturile, giurile si zonele cu cripaturi cu aer

comprimat.

3. Curatati obiectul imprimat ntr-un recipient separat cu etanol proaspat

(aprox. 96 %) sau alcool izopropilic (aprox. 99 %) timp de maximum
2 minute.

3. Post-polimerizare: Post-polimerizati obiectul imprimat utilizand o unitate de
fotopolimerizare adecvati si programul specificat.

4. Dupi indepartarea suportului, finisati suprafata obiectului imprimat folosind
instrumentele si pasta de lustruit adecvatd.

Pregitire inainte de utilizarea pe pacient

Dezinfectare
Dezinfectantii pe bazi de saruri cuaternare de amoniu (de exemplu PrintoSept-ID) si
dezinfectantii pe bazi de alcool pot fi utilizati dacé se respecta instructiunile producatorului.

Autoclavabilitate
Tnainte de utilizarea pe pacient, obiectul imprimat poate fi autoclavat o dati.

Parametrii de autoclavare pentru sterilizare cu aburi:
Temperatura: 134 °C/273 °F la o presiune de 2 bari si o durati de 5 minute.

Interactiuni

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

Riscuri reziduale/Efecte secundare

* Acordim o importanti deosebit calitatii produselor noastre. Cu toate acestea, va rugim
sé verificati daca produsul prezint deteriorari sau contaminari vizibile inainte de utilizare.

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

Avertismente/Precautii

e Evitati contactul pielii cu materialul lichid si componentele inainte de post-polimerizare! in
eventualitatea unui contact accidental cu pielea, spilati imediat zona afectata temei
sapun si apd.

e Evitati contactul cu ochiil in eventualitatea unui contact accidental cu ochii, clétiti imediat cu

apd din abundenti si, la nevoie, consultati un medic.

¢ Urmati instructiunile producitorului pentru alte produse care sunt utilizate impreuna cu
materialul/materialele.

¢ Incidentele grave care implicdi acest produs trebuie raportate producitorului
(productsafety@mtcompanies.com) si autoritétilor responsabile cu inregistrarea.

¢ Nu combinati produse cu numere de lot diferite

Caracteristicile de performanta ale produsului

Material polimerizat

Rezistent3 la indoire >70 MPa
Modul de flexiune >1GPa
Duritate Shore-D > 60

Material nepolimerizat

Viscozitate dinamici la o tensiune de forfecare de 50 Pa <25Pas

Fotosensibilitate la lumina ambientald <5min

Depozitare/Eliminare

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

*  Chiar si expunerea redusa poate declansa polimerizarea.

* A se pistra intotdeauna n recipient bine inchis; se va inchide la loc cu grija imediat dupa
fiecare utilizare.

* Anuse folosi dupi data expirériil

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

* Incinerati amestecul de rasini in calitate de deseu periculos, in conformitate cu
reglementirile oficiale.

Compozitie

EBPADMA, TPO-L, aditivi.

Navod k pou [

Popis vyrobku

Svétlem vytvrzovana pryskyfice zaloZena na (met)akrylatu pro vyrobu dentalnich zafizeni.
Je ur&ena pro tiskarny DLP/SLA pracujici na vinovych délkach 385 nm nebo 405 nm.
Doporutuji se zafizeni s materidlovymi parametry jiz definovanymi v jejich systémech.
Seznam ovéfenych zafizeni je k dispozici na nasich webovych strankach (Digitalni pracovni
postup—PryskyFice—LuxaPrint: OvéFené systémy). Vybrany material se li3i podle vinové délky
pouZivané tiskérnou (viz ,Packaging®).

Urceny Gcel

Vyroba vrtacich 3ablon a ortodontickych piistroji pomoci 3D tisku.

Omezeni pouZiti

LuxaPrint Ortho NX vkladejte do tst pouze v pIn& polymerizovaném stavu.

Indikace

¢ Chirurgicka 3ablona: Ztrata zubu, zavedeni navigacniho implantatu
* Ortodonticka zafizeni: Stabilizace polohy zubu po dokonéeni aktivni ortodontické lécby

Kontraindikace

Material nepouzivejte, pokud vite o alergii na kteroukoliv ze slozek nebo kontaktni alergii.

Cilova skupina pacientti

Lidé, ktefi maji podstoupit dentalni zakrok.

Uréeni uZivatelé

Zuba¥, zubni technik



Poznamky k pouZiti

« PFi manipulaci (napf. pfenaseni) nechévejte material na dennim / okolnim svétle po co
nejkratsi dobu, protoZe vystaveni svétlu po delsi dobu miiZe vést k nezédoucimu vytvrzovani
materilu.

P¥i praci s materialem / vytist&nym objektem pouZivejte nitrilové rukavice, ochranny odév
abryle.

Aby bylo dosaZeno optimélnich vlastnosti koncového produktu:

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

¢ Zajistéte Eistotu pracovnich postupd. Rezidua na pfistrojich mohou poskodit tidtény objekt.

* Pouzijte Cistici jednotku s materidlovymi parametry definovanymi v systému. Seznam
ovéfenych zafizeni je k dispozici na nasich webovych strankach (Digitalni pracovni postup—
Pryskyfice—LuxaPrint: Ovéfené systémy).

* Nechejte objekty zcela polymerizovat.

* Pouzijte svételny pfistroj s materidlovymi parametry definovanymi v systému. Seznam
ovéenych zafizeni je k dispozici na naich webovych strankach (Digitalni pracovni postup—
Pryskyfice—LuxaPrint: Ovéfené systémy).

*  Minimalni tloustka materialu pro struktury: 1,5 mm.

¢ Maximélni polymerani hloubka b&hem vytvrzovani: V pfipadé pevnych objektli a
polymerace sv&tlem na obou strandch miize byt material silny az 7 mm (pfi polymeraéni
hloubce 3,5 mm).

* Tendivrstvy zvy3uji pfesnost tisténého objektu a prodluzuiji dobu tisku.

* Tistény objekt umistéte co nejrovnéji na stavéci desku tiskarny. Rovnéjsi umisténi zvysuje
presnost a zkracuje dobu tisku.

Doporucené pouZiti

Poznamka: DodrZujte parametry stanovené pro zafizeni a material.
Poznamka: DodrZujte procesni teplotu 23 °C + 2 °C (73,4 °F + 3,6 °F).

Poznamka: K zajisténi vys3i irovné zabezpeteni procesu naskenujte RFID kéd materialu.

Dokonéovani tisténého objektu

Pracovni postup

Doporuéeny &as odkapavani po zvednuti platformy: 10 minut

Poznamka: Pokud je to moZné, povrchova dprava by méla byt provedena okam#ité po
konstrukénim procesu.

1. Vytistény pfedmét opatrné sejméte ze stavéci platformy.

2. Ci : Vytistény pfedmét olistéte isopropanolem (pfiblizné 99 %) a vhodnym
&isticim pristrojem za pouZiti uvedeného programu.

2. (Pfipadné)

. Tidtény objekt predem ofistéte etanolem (cca 96 %) nebo
izopropylalkoholem (cca 99 %) po dobu max. 3 minut v ultrazvukové
Cistice (v pFipadé potfeby pomoci kartacku).

. Volitelné: Vycistéte otvory, diry a mezery stlatenym vzduchem.

. Tist&ny objekt oistéte v oddélené nadobé Eerstvym etanolem (cca 96 %)
nebo izopropylalkoholem (cca 99 %) po dobu max. 2 minut.

wN

3. Po vytvrzeni: Vytidtény predmét po vytvrzeni o3etfete za pouZiti vhodného
svételného pfistroje a uvedeného programu.

4. Po odstranéni podpory dokongete Gpravu povrchu vytidténého predmétu
pomocdi pfislusnych nastrojti a letici pasty.

PFiprava pfed pouZitim u pacienta

Dezinfekce
Dezinfekéni prostfedky na bazi kvartérnich amoniovych soli (napf. PrintoSept-ID) a dezinfekéni
prostiedky na bazi alkoholu |ze pouZit, pokud jsou dodrzeny pokyny vyrobce.

MoZnost sterilizace v autoklavu
Pfed pouZitim u pacienta Ize tist&ny objekt jednou vysterilizovat v autoklavu.

Parametry sterilizace v autoklavu pro parni sterilizaci:
Teplota: 134 °C/273 °F pfi tlaku 2 bar po dobu 5 minut.

Interakce

Rezidua material(i na bazi metakrylatu (zbytky nepolymerizovanych material&i) mohou ovlivnit
tuhnuti materiald silikonového otisku.

Rezidualni rizika / vedlejsi a€inky

¢ Klademe velky diraz na kvalitu nasich produkt(. Pfed pouzitim v3ak zkontrolujte, zda
produkt neni poskozeny a zda na ném nejsou viditelné necistoty.

¢ K dnesnimu dni nejsou znamy 7adné vedlejsi dcinky. Rezidualni riziko precitlivélosti na
slozky materialu nelze vyloucit.

Vystrahy/predbé&Zna opat¥eni

* Zabraiite styku pokozky s kapalnymi materialy a komponenty, nez dojde k vytvrzenil Pfi
nahodném styku s pokozkou zasazenou oblast ihned diikladné oplachnéte vodou a mydlem.

* Zabraiite zasaZeni ol Pfi nahodném zasazeni o&i je okamzité dikladné vyplachnéte velkym
mnoZstvim vody a v pfipadé potfeby vyhledejte lékate.

* Dodrzujte pokyny vyrobce pro jiné produkty pouzivané s materialem/materialy.

* Zavazné incidenty spojené s produktem je nutné nahlasit vyrobci (productsafety@
mtcompanies.com) a pfisludnym registrainim Gfaddm.

¢ Nekombinujte produkty s riznymi ¢isly 3arze

Vykonnostni charakteristiky produktu

Polymerizovany material

Pevnost v ohybu >70 MPa
Modul pruznosti ve smyku >1GPa
Tvrdost podle Shoreho stupnice D =60

Nepolymerizovany material

Dynamicka viskozita pfi smykovém namahani 50 Pa <25Pas

Svételna citlivost na okolni svétlo <5min

Skladovani/likvidace

Skladujte na suchém misté pfi pokojové teploté (15-25 °C/59-77 °F) a chraiite pfed svétlem!

* | jen mirné vystaveni svétlu spousti polymeraci.

* Nadobu vzdy uchovavejte pevné uzavienou. Po kazdém poufZiti ji ihned peclivé uzaviete.

* NepouZivejte po uplynuti doby pouZitelnostil

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

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

SloZeni

EBPADMA, TPO-L, aditiva.

0dnyieg xpriong EAANVIK&

Mepiypa@n mpoiovTog

QwTomolupepildpevn pntivn pe (UeB)OKPUAIKA BAON YIX TNV KATOOKEUN OBOVTIKGV
ouokeu®v. Mo ekTunwTéG DLP/SLA mou AeiToupyouv og prkog KUporog 385 nm 1) 405 nm.
SUVIOTOVTOI CUOKEUEG PE TTXPOAUETPOUG UAIKOU TIOU EXOUV 13N KBOPIOTE! OTA CUGTHHATR
Toug. H NioTax e TIG 8YKEKPIPEVEG OUOKEUEG eival SIKBETIUN OTOV I0TOTOTIO HoG (Wnolokr
pon epyaoiag — PnTiveg — LuxaPrint: eykekpipugva ouaTripoma). EMAEETE TIG TapoaAAayeg
UAIK®OV GUPPWVA PE TO UKOG KUPOTOG TTOU XPNaIpoTTolei o ekTUTwTHG (BA. «Packaging»).

MpoBAemopevn xprion

KaTookeur] TpoTUNwV  TPOXIOUATOG KOl OpBODOVTIKOV GCUCKEUWV He Texvoloyix
TPIOOIKOTATNG EKTUTTWONG.

Nepiopiopoi xpriong

ToroBeteite To LuxaPrint Ortho NX evooTOPOTIK& povo, o€ TAMPWG TTOAUPEPIOHEVN
KOT&OTOON.

Evdeigeig

*  XeIpoupyIKOG VAPONKAG: ATTWAEIX BOVTIMVY, TOTTOBETNCN UTTOAOYIOTIK& KXBOBNYOUpEV®V
EUPUTEUPATOV

*  OpBodOVTIKEG CUOKEUEG: ZTaBEPOTTIOINON TNG BECNG TOU SOVTIOU HET TNV OAOKAPWON
evepyoU 0pBodoVTIKIG Bepameiag

AvTevdEiEeIlq

Mn xpnolporoieite To UAIKO O TEPITWON TIOU UTIBPXOUV YVWOTEG oAepyieq e
OTTOIXSATIOTE QIO TX CUCTATIKA 1] ’AAEPYiEG € ETTOPNG.

ZTOXEUOHEVN OHASX XGOEVRV

ATopO TTPOG BEPATTEI 0T TTAXIOIX OGOVTINTPIKIG EMEPPAGNG.



MpoBAemopevol XpHOTEG

OBovTiaTpol, 050VTOTEXVITEG

ZNHEINOEIG OXETIKK UE TN XPrion

* Kot T SIGPKEIX TOU XEIPIOHOU (TIX. TNG HETAPOPAG), TO UAIKO TIPEME! VOl EKTIOETON
e NNOKO PWG/ECWTEPIKO PWTIOPO HOVO YIK GUVTOHO XPOVIKO BIOTNUG, BIOTI N
TTOPOTETAPEVN EKBETN OTO PWG EVIEKETAI VO 0BNYNOEI 0€ AVEMOUPNTO TOAUUEPIOHO
Tou UAIKOU.

*  DopaTe yAVTIX VITPIAIOU, TIPOOTATEUTIKI EVOUHOTIO KOl YUOAIG KXTA TNV eTTEEEPY QXTI
TOU UNKOU/EKTUTTWHEVOU QVTIKEIEVOU.

Mo BEATIOTEG 1810TNTEG OTO TEAIKO TTPOIOV:

*  BeBaiwbeiTe OTI 0l GUOKEUEG TTOU XPNOIHOTIOIOUVTOI KT Th DIXPKEIC TNG TAXPAYWYIKIG
SIOIKATIG EIVAI 08 KON KATAOTOON KOI GUMHOPPOVOVTAI HE TIG TTAPAPETPOUG TOU
HNXOVIHGTOG KOl TOU UAIKOU.

*  AIoPaAIOTE TV KOBAPIOTNTA KATX TIG DIXSIKAGIEG EPYATITG. TUXOV UTTOAEIHHOTA OTIG
OUOKEUEG UTTOPOUV VO TIPOKXAETOUV OTEAEIEG OTO EKTUMTWHEVO QVTIKEIHEVO.

¢ XPNOIPOTIOINGTE HI HOVAO KAOXPICHOU HE TIXPAUETPOUG UNIKOU TToU KoBopi{ovTai
oTo oUoTnpa. H NioTQ pE TIG EYKEKPIPEVEG CUOKEUEG eivail DINBETIHN OTOV IGTOTOTO HOG
(Wneiokn por) epyaciog — Pnriveq — LuxaPrint: yKEKQIPEVA OUOTAPOTA).

¢ AQNOTE V& TTOAUPEPIOTOUV TIANPWG TOX AVTIKEIHEVA.

¢ XpnolgoroInoTe HIX HOVADX PWTOMOAUEPIOHOU HE TIOPQUETPOUG UAIKOU TTou
KaBopifovTal 0To oUoTNa. H AIoTX pE TIG eYKEKPINEVEG OUOKEUEG eival dia®Eoipn
oTov 10TOTOTO pag (Wnion por) epyaciag — Pnriveq — LuxaPrint: eykekpipgéva
OUCTAHOTC).

*  EAaxioTo Mix0g UAIKoU yio dopieg: 1,5 mm.

* MéeyioTo B&Oog okArjpuvong Kot To oT&dI0 TNG HETA-oKANpuvang: Mo cupmayn
QAVTIKEIPEVO KOl pWTOOKANpUVON Kol 0TIG dU0 TMAEUPEG, TO UAIKO pTTOpEi va Xl Ewg 7
mm Téxog (og BaBog okArjpuvong 3,5 mm).

o To AeMTOTEPO OTPOUATH KUERVOUV TNV OKPIBEIX TOU EKTUTTWHEVOU GVTIKEIHEVOU KO
EMHUNKUVOUV TOV XPOVO EKTUMWONG.

¢ ToOmMOBETHOTE TO EKTUMTWHEVO QVTIKEIPEVO OCO0 TO BUVATOV TTIO €MMeda MAvw OTNV
TTAGKO KATOOKEUNG TOU eKTUTWT. H emimedn TomoOETnon augavel TNV okpiBeio Ko
HEIOVEI TOV XPOVO EKTUTTWONG.

NpoTtelvopevn xprion

Inpeiwon: TnpeiTe TIG MAXPAPETPOUG TNG CUOKEUNG KO TWV UNK®V.
Znueiwon: Aiotnpeite Beppokpaoia emegepyaaiog aToug 23 °C + 2 °C (73,4 °F = 3,6 °F).
Inpeiwon: ZapnoTe Tov KwdIKO RFID Tou UAIKOU yiot uynAoTePO EMinedo aoPAeIng

£MEEEPYATIOG.

OAOKAIPWON EKTUTTWHPEVOU KVTIKEIPEVOU

ZTRIX EPYATING

MpoTeIvopEVOg XPOVOG OTAEIHOTOG HET TV avUWWOT TG TAGTQOPHOG: 10 AT

Znpeinon: H 0AoKAfpwon MPETTEl VO IPYHOTOTTOIE T GHECKG HETA T SIXBIKATiax
KOTOOKEUNG, OTIOU EIVOl EPIKTO.

1. AQXIPETTE TIPOCEKTIK TO EKTUTTWHEVO QVTIKEIHEVO OTTO TNV EMPAVEIX
£pYOoiog.
2. KoBapIopog: KaOopioTe TO EKTUTIWHEVO QVTIKEINEVO HE IGOTIPOTIAVOAN

(m:pirrou 99 %) XPNOILOTIOIMVTOG Hick KATGAANAN GUOKEUN KABOPIGHOU Kot
EVO OUYKEKPIPEVO TIPOYPOHHIC.

2. 1. Ka®opioTe TIPOKATOPKTIKG TO EKTUTTWHEVO QVTIKEIHEVO HE IBAVOAN

(EvoAAoKTIKE) (repimou 96 %) 1) 100TIPOTTIUAIKT) XAKOOAN (TTepitou 99 %) yior 3 AeTTéx
To TMOAU og pict GUOKEUN KaBaPIoHOU UMTEPnXwV (e&v XPeIoTel e
BoupTOAKI).

. MpoaupeTika: KaBapioTe Tar avolypara, Tiq TPUTTEG Kol TO KEVA pE
TIETIECHUEVO BEPQL.

. KaOopioTe TO EKTUMTWHEVO QVTIKEINEVO OE évar EeXwPIOTO BOXEIO pe
KaBapr| aUBavOAn (Trepitou 96 %) 1 1I00TIPOTTUAIKY 0AKOOAN (TTEpiTIoU
99 %) Y10t 2 AeTIT& TO TTOAU.

woN

3. STGOI0 HET& T OKAPUVON: SKANPUVETE TO QVTIKEIPEVO HE KATGAANAN
uo\{c’xﬁtx (PWTOOKANPUVANG  XPNOIHOTIOIOVTAG TO  TTPOJIRYPAPOHEVO
TIPOYPOHIHO.

4. MeT& TNV a@aipeon Tou OTNPIYHOTOG, KOBXPIoTE TNV EMPAVEIN TOU
EKTUTIWHUEVOU QVTIKEIUEVOU XPNOIHOTIOIOVTOG KATHAANAX epyaheior Kol
ot oTIABWONG.

MNpoETOIPXGIX TIPIV ATTO TNV EPAPHOYT) OTOV AGOEVH

AmoAUpavon

MITOpEITE V& XPNOIHOTIOINCETE AMOAUHAVTIKA HE BACN GAATA TETHPTOTAYOUG OXHHWVIOU
(m. X. PrintoSept-ID) kou pe B&on TNV oAkooAn, epocov TnpolvTal ol odnyieg Tou
KOTOOKEUQOTH).

AuvaTOTNTX ATTOCTEIPWONG OE AUTOKKUGTO
[pIv oo TNV EQAPHOYT) OTOV KOOEVI, TO EKTUTTWUEVO AVTIKEIPEVO UTTOPET VO TOTTOBETNOE

O€ QUTOKAUGTO i POPA.

PUBIiCEIG AUTOKAUCTOU YIX AITOCTEIPWON HE ATHO:
Oeppokpaaio: 134 °C/273 °F pe mieon 2 bar ko SI&pKeIa 5 AeTTéx.

AMNAEMSPAOEIQ

Ta UMTOAEIPPOT UAIKGV TTOU TTEPIEXOUV HEBOKPUAIKEG evmOeIq (UMTOAEIUPOT oo pn
TIOAULEPIOUEVO UAIKO) UTTOPOUV VO ETINPEGTOUV T GUHTTEPIPOPE OKANPUVONG TWV UAIKOV
anoTUMWong He B&on TN aIAIKovn.

YMoAEIMOPEVOI KiVOUVOI/TTXPEVEPYEIEG

* Aivoupe pey&An Eupocn aTny ToIOTNTA TWV MPOIOVTWV HOG. Mop’ OAX AUTA, CUVICTOUpE
v EAEYEETE TO TTPOIOV VIO TUXOV PBOPEG KAl 0POTT) HOAUVOT TIPIV GTTO T XProN.

* Aev UTIGPXOUV YVWOTEG TMPEVEPYEIEG. O UTTOAEITOpEVOG KiVOUVOG UTTEPEURITONGITG
0€ GUOTATIK& TOU UAIKOU BeV PTTOPE] VO AITOKAEIOTE.

MNpoeidonoifoeig/mpopUA&EEIQ

* ATOQEUYETE TN DEPHATIKN EMOPN) HE TO UYPO UAIKO KOI TO EEXPTIHOTA TIPIV OTTO TN
SIoBIKATIC KATOTIV OKAfpuUVONG! Z& TEPITTWOoN EMUPNG HE TO SEPUX, TAUVETE AUECWG
Kail 51eE00IKE TNV TTPOCBEBANUEVN TIEPIOXT HE OOTTOUVI KX VEPO.

* Amo@eUyeTe TNV eMaQr pe T PaTIal Ze TTEPIMTWOon TUXXIOG ETTAPNG HE TA HATIC,
EeMAUVeTE apEOWG Kol DIEEOOIKA e GPOOVO VEPO KOl CUPBOUNEUTEITE ITPO, EPOTOV
anaiTnoei.

¢ TnpeiTe TIG 05NYieg TOU KATXOKEUOOTH YIO TO GAAK TIPOIOVTA TTOU X PN OIHOTIOI0UVTaI 08
OGUVBUOHO pE TO UNIKO/TO UNIKA.

*  JoBopd MEPIOTATIKA TIOU OXETICOVTOI pE TO TTPOIOV B TTPEMEI VO AVAPEPOVTAI OTOV
KoTookeuaoTr (productsafety@mtcompanies.com) Kol 0TIG XPHOBIEG KPXEG.

*  MnV avopiyvUeTe TTPOIOVTX e SIPOPETIKO AXPIOHO TTXPTISNG

XapAKTNPIOTIK& XIMOS00NG MPOIovVTog

ZKANPUHEVO UAIKO

AvTOXH OTNV K&UYN >70 MPa
METpo K&pyng >1GPa
SKANPOTNTG Shore-D > 60

Mn okAnpupEvo UAIKO

AuvopIiko IEwdEG oe dIXTUNTIKN T&on 50 Pa <25Pas
dwToguxcdnaia oe g MEPIBAAAOVTOG < 5\enT&x
ArmoBrikeuon/d1&Beon

* AmobnkeuoTe og ENpd pépog oe Beppokpacia dwpaTiou (15°-25 °C/59°-77 °F) kau
TIPOCTATEUHEVA XTTO TO PWG!

*  AKOHN Kl N XOUNAT EKOECN 0€ pWG PTTOPE] VO TIPOKXAETEI TIOAULEPITHO.

¢ AIxTnpeiTe MAVTOTE TO BOXEI0 KAAX OPPAYICUEVO. PPAYICETE TIPOCEKTIKA HETH QMO
K&Oe xprion.

* Mn XpnOIHOTIOIEITE TO TIPOIOV PHET& TNV NHEPOUNVIX ARENG!

¢ To MoAUpEPIOPEVO UAIKO pTTOpEi VO armoppIpBei Hodi PE OIKIGKK AImOPPIHPOTY, KATOTTIV
OUVEVVONONG PE TNV eTalPEi DIGOEONG KOl CUPPWVX UE TOUG KAVOVIOHOUG.

* ATOTEPPWOTE TO HeiyHa pNTiviNg WG eMKiVOUVO omOBANTO Kol CUPQWVX HE TOUG
£TMONPOUG KAXVOVIGHOUG.

Zuveeon

EBPADMA, TPO-L, mp6oBeTa.
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