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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 Schienen und kieferorthopadischen Apparaturen mittels 3D-Druck.

Verwendungsbeschrinkung

LuxaPrint Ortho Plus NX nur in vollstindig polymerisiertem Zustand intraoral einbringen.

Indikation

¢ Bruxismus und Zihneknirschen

* Stabilisierung der Zahnstellung nach Abschluss der aktiven kieferorthopédischen
Behandlung

* Schlafapnoe und Schnarchen (z.B. Unterkieferprotrusionsschiene)

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:

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

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

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

¢ Objekte vollstindig durchharten 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 Materialstarke bis zu 7 mm betragen (bei einer Durchhirtetiefe von
3,5mm).

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

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

Empfohlene Anwendung

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

Hinweis: Fiir hohere Prozesssicherheit RFID Code des Materials scannen.

Nachbearbeitung Druckobjekt

Arbeitsschritte

Empfohlene Abtropfzeit nach dem Hochfahren der Plattform: 10 min

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

1. Druckobjekt vorsichtig von der Bauplatte |sen.

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 minin
einem Ultraschallbad vorreinigen (ggf. mit Biirste).

. Optional: Offnungen, Bohrungen und Spaltbereiche mit Druckluft saubern.

. Druckobjekt in einem separaten GefaR mit sauberem Ethanol (ca. 96 %) oder

Isopropanol (ca. 99 %) max. 2 min reinigen.
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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.

Wechselwirkungen

Uberreste von methacrylatbasierenden Systemen (unausgehirtete Materialreste) kdnnen 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 auszuschlieRen.

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.

* Einatmen der Dimpfe vermeiden.

¢ 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.

¢ Keine auf Wirme basierenden Desinfektions- oder Sterilisationsmethoden anwenden.
Andernfalls kann eine Verformung des Werkstiicks nicht ausgeschlossen werden.

¢ 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 <25Pas
Schubspannung
Lichtempfindlichkeit Umgebungslicht <5min




Lagerung und Entsorgung

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

* Bereits eine geringe Lichteinwirkung kann die Polymerisation auslésen.

o 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  behérdlicher  Vorschriften  einer
Sonderabfallverbrennung zufiihren.

Zusammensetzung

EBPADMA, TPO-L, Additive.

Instructions for use English

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 splints and orthodontic appliances using 3D printing.

Limitations of use

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

Indication

* Bruxism and teeth grinding
 Stabilization of the tooth’s position after the completion of active orthodontic treatment
* Sleep apnea and snoring (e.g. mandibular advancement splint)

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.

*  Wearnitrile 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 machine 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 min

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 isopropy!

(Alternatively) alcohol (approx. 99%) for max. 3 min in an ultrasonic cleaner (with a brush

if necessary?.

2. Optional: Clean openings, boreholes and gap areas using pressurized air.
3. Clean printed object in a separate container using clean ethanol

(approx. 96 %) or isopropanol (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.

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.

¢ Avoid breathing in the fumes.

* 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 use heat-based disinfection or sterilization methods. Otherwise, the workpiece may
be deformed.

* 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

¢ Storeinadry 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 & 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 d'attelles et d'appareils orthodontiques par impression 3D.

Restrictions d'utilisation

Insérer LuxaPrint Ortho Plus NX uniquement par voie intraorale dans un environnement
parfaitement polymérisé.

Indications

* Bruxisme et grincement des dents
* stabilisation de la position de la dent aprés 'achévement du traitement orthodontique actif
« Apnée du sommeil et ronflement (p. ex., orthése d’avancée mandibulaire)

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 l'utilisation

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

* 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 :

o 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 i la propreté pendant les procédures de travail. Des résidus sur les appareils peuvent
provoquer des défauts d'impression de I'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).

e 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'objet imprimé et accélérent 'impression.

* Positionner l'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 de la machine et du produit.
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

ion de I'objet imprimé

Etapes de travail

Temps d'égouttage recommandé apreés élévation de la plateforme : 10 min

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

1. Détacher |'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 spécifie.

2. (sinon) 1. Pré-nettoyer I'objet imprimé a I'éthanol (environ 96 %) ou a I'alcool
isopropylique (environ 99 %) pendant 3 minutes au maximum dans un
appareil de nettoyage 4 ultrasons (avec une brosse, si nécessaire).

2. Facultatif: nettoyer les ouvertures, les trous de forage et les espaces vides
al'aide d'air sous pression.

3. Nettoyer I'objet i Janme dansun reclplent séparé avec de I'éthanol
(environ 96 %) ou de l'isopropanol (environ 99 %) propre 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. Aprés le retrait du support, finir la surface de I'objet imprimé a 'aide des
instruments appropriés et de péte  polir.

Interactions

Les résidus de matériaux & base de méthacrylate (résidus de matériaux non polyméri
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

o 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.

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

o Eviterde respirer les vapeurs.

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

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

¢ Ne pas utiliser de méthode de désinfection ou de stérilisation thermique. Sinon, la piéce
travaillée peut étre déformée.

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

Caractéristiques en matiére de performance

Matériau durci

Résistance a la flexion =70 MPa
Module transversal >1GPa
Dureté Shore D 260

Matériau non durci

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

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 !

* Meéme 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.



e 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 splint e apparecchi ortodontici mediante stampa 3D.

Limitazioni d’'uso

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

Indicazioni

* Bruxismo e digrignamento dei denti

 stabilizzazione della posizione del dente dopo il completamento del trattamento
ortodontico attivo

* Apnea notturna e russamento (ad es. splint di avanzamento mandibolare)

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 pud provocare la polimerizzazione indesiderata del
materiale.

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

Per garantire le proprieta ottimali del prodotto finale:

* Assicurarsi che 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 a7 mm (a una
profondita di polimerizzazione di 3,5 mm).

e Strati pid sottili aumentano I'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: tenere sotto controllo i parametri della macchina 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 min

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'oggetto stampato con isopropanolo (circa 99%) utilizzando un
dispositivo di pulizia appropriato e un programma specifico.

2.(In 1. Pre-pulire I'oggetto stampato con etanolo (circa 96%) o alcol isopropilico
alternativa) (circa 99%) per un massimo di 3 minuti in un dispositivo di pulizia a ultrasuoni
(se necessario con uno spazzolino).

2. Facoltativo: pulire le aperture, i fori e gli interstizi usando |'aria compressa.
3. Pulire 'oggetto stampato in un contenitore separato usando etanolo
(circa 96%) o isopropanolo (circa 99%) puliti per un massimo di 2 minuti.
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.

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.

¢ Nessun effetto collaterale rilevato fino ad ora. Non si puo escludere il rischio residuo
diipersensibilita 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.

e Evitare direspirare i fumi.

*  Per l'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 usare metodi di disinfezione o di sterilizzazione basati sul calore. In caso contrario, il
pezzo pud essere soggetto a deformazione.

* 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 <25Pas
di 50 Pa
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 scadenzal

e |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.

Instrucci

es de uso Esp

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 férulas y aparatos de ortodoncia utilizando impresion en 3D.

Limitaciones de uso

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

Indicaciones

* Bruxismoy rechinamiento de los dientes
* Estabilizacion de la posicion del diente tras finalizar un tratamiento de ortodoncia activo
¢ Apnea del suefio y ronquidos (p. ], férula de avance mandibular)

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 manipulacién (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.

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

h

dad d

Para apr al maximo las propi del pr o final:

¢ Asegurarse de que los instrumentos usados durante el proceso de produccion 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 parémetros 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 polimerizacién 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 produccién 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 min

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.

. 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 ultrasonico (utilizar un cepillo si fuera necesario).
2. Opcional: Limpiar las aberturas, las perforaciones y los huecos con
aire presurizado.
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
se hayan utilizados previamente.

3. Postpolimerizacion: Realizar una postpolimerizacion del objeto impreso con
la unidad de fotopolimerizacion 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.

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.

Evitar inhalar el humo.

* 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 utilizar métodos de desinfeccion o esterilizacion basados en la aplicacién de calor. De lo
contrario, la pieza podria deformarse.

* No mezclar productos con diferentes nimeros 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 <25Pas
de 50 Pa
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 segtin 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
odontolbgicos. Para impressoras DLP/SLA que funcionam com comprimentos de onda de 385
ou 405 nm.

Séo recomendados dispositivos com parametros 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 placas e aparelhos ortodénticos usando impressao 3D.

Limitagdes de uso

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

Indicagbes

* Bruxismo e ranger de dentes
* estabilizagdo da posigio do dente ap6s a conclusio do tratamento ortodéntico ativo
* Apneia do sono e ronco (por exemplo, placa de avango mandibular)

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 dentérios

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 polimerizagdo indesejada do material.

* Use luvas de nitrilo, roupas e 6culos de protegdo ao trabalhar com o material/objeto
impresso.
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Para obter as propriedades excelentes do produto final, é necessério:

* Garantir que os dispositivos utilizados durante o processo de produgao estejam em boas
condigbes e estejam em conformidade com os pardmetros 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 parametros 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 fotopolimerizagdo com parametros 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-polimerizagdo: 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
impressdo.

 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 impressdo.

Aplicagdo recomendada

Observagao: observe os parametros do material e do equipamento.
Observagao: 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 ascensio da plataforma: 10 min

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

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

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

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

. Opcional: Limpe aberturas, orificios e espagos usando ar pressurizado.
Limpe o objeto impresso em um recipiente separado usando etanol
limpo (aprox. 96%) ou isopropanol limpo (aprox. 99%) por no max.

2 minutos.
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3. Pés-polimerizagao: faga a pos-polimerizagao 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.

Interagdes 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 importéncia a qualidade dos nossos produtos. No entanto, verifique se ha
danos e contaminagao visivel no produto antes de usa-lo.

* Até o momento ndo sio 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 sabdo.

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

* Evite a inalagdo de gases.

* 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.

* ndo usar métodos de desinfecgio ou esterilizagdo & base de calor. Caso contrario, a pega
pode ser deformada.

* Nao misture produtos com niimeros de lote diferentes.

Caracteristicas de desempenho do dispositivo

Material polimerizado

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

Material ndo polimerizado

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

Sensibilidade a luz ambiente < 5min.

Armazenamento/eliminagio

* Armazene em local seco  temperatura ambiente (15-25 °C/59-77 °F) e protegido da luz!

* Abaixa exposigio a luz também pode desencadear a polimerizagao.

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

* Néo 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 ap6s consultar um provedor de manejo de residuos.

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



Composicao

EBPADMA, TPO-L, aditivos.

Nederlands

Productbeschrijving

Lichtuithardende hars op basis van (meth)acrylaat voor de productie van tandheelkundige
hulpmiddelen. Voor DLP/SLA-printers die werken op golflengtes van 385 nm of 405 nm.
Apparaten met materiaalparameters die al in hun systemen zijn gedefinieerd worden
aanbevolen. 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 spalken en orthodontische apparatuur met gebruik van 3D-printen.

Gebruiksbeperkingen

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

Indicaties

¢ Bruxisme en tandenknarsen
 stabiliseren van de tandpositie na het voltooien van een actieve orthodontische behandeling
* Slaapapneu en snurken (bijv. een anti-snurkbeugel)

Contra-indicaties

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

Patiéntendoelgroep

Personen 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:

* Zorgervoor 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 machine- 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 min

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. 1. Reinig het geprinte object eerst met ethanol (ca. 96 %) of isopropylalcohol

(Alternatief) (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 behulp van zuivere
ethanol (ca. 96%) of isopropanol (ca. 99%) gedurende max. 2 minuten.
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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.

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.

*  Voorkom inademing van de dampen.

¢ 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.

* Geen op hitte gebaseerde desinfectie- of sterilisatiemethoden gebruiken. Dit kan resulteren
in vervorming van het object.

* 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 | <2.5Pas

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.



Brugsanvisn Dansk

Produktbeskrivelse

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

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

Erklerede formal

Fremstilling af skinner og ortodontiske apparater ved hjaelp af 3D-print.

Begraensninger i anvendelsen

Indszt kun LuxaPrint Ortho Plus NX intraoralt i en fuldt polymeriseret tilstand.

Indikationer

¢ Bruxisme og tanderskaeren

e stabilisering af tandens placering efter gennemferelsen af den aktive ortodontiske
behandling

* Sovnapng og snorken (f.eks. mandibulaer fremrykningssplint)

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 hindtering (f.eks. overfarsel), ma materialet kun udsaettes for dagslys/omgivende lys i
s& kort tid som muligt, siden eksponering for lys i for lang tid kan medfare usnsket hardning
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 pa enhederne kan fordrsage fejl pa den printede
genstand.

¢ Brug en 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 hzrde helt.

¢ Brugen lyshardende enhed med materialeparametre, som er defineret i systemet. Du kan
finde en liste over validerede enheder pd 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 vare op til 7 mm tykt (ved en hardedybde pé 3,5 mm).

¢ Tyndere lag ager ngjagtigheden af de udskrevne genstande og udskrivningstiden.

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

Anbefalet brug

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

Bemaerk: Scan materialets RFID-kode for at opna et hgjere niveau af processikkerhed.

Efterbehandling af den udskrevne genstand

Arbejdstrin

Anbefalet afdrypningstid efter platformen er haevet: 10 min.

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

1. Fjern forsigtigt det udskrevne objekt fra byggeplatformen.

2. Rengering: Rengar den udskrevne genstand med isopropanol (ca. 99 %) ved
hjlp af en passende rengzringsen%led og et specificeret program.

2. 1. Renfzr pé forhdnd den udskrevne genstand med ethanol (ca. 96 %) eller
(Alternativt) me iso;ropylalkohol (ca. 99 %) i maks. 3 minutter i en ultrasonisk renser
(om nadvendigt med en barste?.
. Valgfrit: Rens abninger, borehuller og mellemrum ved hjeelp af trykluft.
. Renger det trykte objekt i en separat beholder med ren ethanol
(ca. 96 %) eller isopropanol (ca. 99 %) i maks. 2 minutter.

wN

3. Efterhardning: Efterhaerd den udskrevne genstand ved hjzlp af en passende
lyshaerdningsenhed og det specificerede program.

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

Interaktioner

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

Restrisici/bivirkninger

*  Vilagger stor vaegt pa kvaliteten af vores produkter. Kontroller dog produktet for skader og
synlig forurening fer brug.

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

Advarsler/forholdsregler

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

¢ Undgd gjenkontakt! | tilfzlde af utilsigtet ojenkontakt skylles gjnene straks omhyggeligt
med rigeligt vand, og om ngdvendigt konsulteres en leege.

¢ Undga atinddnde dampene.

* 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.

¢ Undlad at bruge varmebaserede desinfektions- eller steriliseringsmetoder. | modsat fald kan
genstanden blive misformet.

* Bland ikke produkter med forskellige partinumre.

Egenskaber af produktets ydeevne

Hzerdet materiale

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

Ikke-haerdet materiale

Dynamisk viskositet ved 50 Pa <25Pas
forskydningsspanding
Lysfalsomhed over for omgivende lys < 5min.

Opbevaring/bortskaffelse

* Opbevares pa 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 taet lukket; forsegles omhyggelig straks efter hver brug.

¢ M3 ikke bruges efter udlgbsdatoen!

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

* Braend harpiksblandingen som farligt materiale i overensstemmelse med de officielle
bestemmelser.

Sammensaetning

EBPADMA, TPO-L, additiver.

Bruksanvisningar Svens

Produktbeskrivning

Ljushirdande harts baserat pa (metyl)akrylat fér tillverkning av dentala anordningar. Fér DLP-/
SLA-skrivare som arbetar vid vaglingderna 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 pa var hemsida (Digitalt arbetsflode —
Harts — LuxaPrint: validerade system). Vilj materialvarianter utifrdn vaglingden som anvénds
av skrivaren (se "Packaging”).

Avsett andamal

Tillverkning av splintar och ortodontiska apparaturer med 3D-utskrift.

Begrénsningar for anvéndningen

Sétt bara in LuxaPrint Ortho Plus NX intraoralt vid fullstandigt polymeriserad status.

Indikationer

*  Bruxism och tandgnissling
* Stabilisering av tandens lige efter fullbordad aktiv ortodontisk behandling
* Sémnapné och snarkningar (t.ex. mandibelframskjutande skena)

Kontraindikationer

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

Patientmalgrupp

Personer som ska behandlas under en tandbehandling.

Avsedda anvindare

Tandlikare, tandtekniker

Anmirkningar avseende anvéndning

* Under hanteringen (t.ex. 6verféring) ska materialet, under sa kort tid som méjligt, endast
exponeras fér dagsljus/omgivningsljus eftersom materialet kan hérdas p3 ett felaktigt sitt
vid en lingre exponering for ljus.

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

Fér 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 &r rent. Rester pa apparaterna kan
orsaka skador pa det utskrivna objektet.

* Anvind en rengoringsenhet med de materialparametrar som har definierats i systemet.
En lista 6ver validerade enheter finns pa var hemsida (Digitalt arbetsfléde — Harts —
LuxaPrint: validerade system).

¢ L3t objekten hirda helt.

¢ Anvind en ljushirdningsenhet med materialparametrar som har definierats i systemet.
En lista 6ver 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 féremal och vid ljushérdning pa bada
sidorna, kan materialet vara upp till 7 mm tjockt (med ett hardningsdjup pé 3,5 mm).

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

¢ Placera det utskrivna objektet sd plant som méjligt pd skrivarens byggplatta. En planare
placering 6kar precisionen och férkortar utskriftstiden.

Rekommenderad anvindning

Observera: Kontrollera maskinens och materialets parametrar.
Observera: Hll en bearbetningstemperatur pa 23 °C + 2 °C (73,4 °F + 3,6 °F).

Observera: Skanna materialets RFID-kod for en hdgre niva av framstallningssikerhet.

Slutbehandling av det utskrivna objektet

Arbetssteg

Rekommenderad anvandning nir plattformen har lyfts: 10 min

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

1. Lossa det utskrivna objektet fran byggplattformen.

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

. 1. Férrengdr det utskrivna objektet med etanol (ca 96 %) eller isopropylalkohol

(Alternativt) (ca 99 %) i max. tre minuter i en ultraljudsrengérare (anviand en borste om
det behovs).

. Alternativt: Rengdr 8ppningar, borrhdl och springor med tryckluft.

. Rengbr utskrivet objekt i en separat behéllare med ren etanol (ungeféir 96 %)
eller isopropanol (ungefar 99 %) i max 2 min.
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3. Efterhdrdning: Efterhdrda det utskrivna objektet med limplig ljushirdningsenhet
och specificerat program.

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

Interaktioner

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

Kvarst3ende risker/biverkningar

* Vilagger stor vikt vid kvaliteten pa vdra produkter. Kontrollera om produkten har skador och
synligt smuts innan anvindning.

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

Varningar/férsiktighetsdtgérder

¢ 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.

¢ Undvik inandning av angorna.

 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.

¢ Anvind inte virmebaserade desinficerings- eller steriliseringsmetoder. Annars kan
arbetsstycket deformeras.

* Blanda inte produkter med olika partinummer.

Produktens prestandaegenskaper

Hardat material

Bojhalifasthet =70 MPa
Transversalmodul >1GPa
Hardhet, Shore D >60
Ohiérdat material

Dynamisk viskositet vid 50 Pa skjuvspanning <25Pas
Ljuskénslighet fér omgivningsljus <5min

Lagring/bortskaffande

o Forvaras 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 tétt sluten; stang den omedelbart efter varje anvindning.

« Farejanvindas efter angivet hallbarhetsdatum!

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

* Forbranningen av hartsblandningen ska ske i enlighet med allménna férordningar.

Sammansittning

EBPADMA, TPO-L, tillsatser.

Instrukcja uzycia Polski

Opis produktu

Swiattoutwardzalna zywica na bazie (met)akrylanu do produkeji urzadzen dentystycznych.
Przewidziana do drukarek DLP/SLA, ktore pracujg przy dtugosci fali 385 nm lub 405 nm.
Zalecane s3 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 dtugoscig fali stosowang przez drukarke (patrz ,,Packaging”).

Przeznaczenie

Wytwarzanie szyn oraz aparatéw ortodontycznych za pomocg druku 3D.



Ograniczenia dotyczace uzytkowania

LuxaPrint Ortho Plus NX mozna umieici¢ w jamie ustnej wylacznie po catkowitym

N

polimeryzowaniu.

Wskazania

Bruksizm i zgrzytanie zgbami
stabilizacja potozenia zgba po zakoriczeniu aktywnego leczenia ortodontycznego
Bezdech senny i chrapanie (np. aparat wysuwajacy zuchwe)

Przeciwwskazania

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

Grupy docelowe pacjentéw

Osoby poddawane zabiegom dentystycznym.

Docelowi uzytkownicy

S

tomatolog, technik stomatologiczny

Uwagi dotyczace stosowania

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

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

Aby uzyskaé optymalne wtasciwosci produktu koficowego:

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

Nalezy zapewni¢ czysto$¢ procedur roboczych. Drobiny brudu na narzedziach moga
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).

Odczekac, az poddawane obrébce obiekty zostang w petni utwardzone.

Nalezy stosowa¢ modut swiattoutwardzalny o parametrach materiatowych zdefiniowanych
w systemie. Liste zatwierdzonych wyrobow 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 przedmiotow litych oraz $wiattoutwardzania obustronnego grubos¢
materialu moze wynosi¢ do 7 mm (przy glebokosci utwardzania 3,5 mm).

Ciensze warstwy zwigkszajg doktadno$¢ drukowanego obiektu i wydtuzaja czas drukowania.
Ustawi¢ drukowany obiekt jak najbardziej ptasko na platformie drukarki. Bardziej ptaskie
utozenie zwigksza doktadno$¢ i skraca czas drukowania.

Zalecane stosowanie

Uwaga: Nalezy monitorowac parametry maszyny 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, wykoriczenie nalezy zapewni¢ 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.

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

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

2. Opcjonalnie: Oczysci¢ wyloty, nawiercenia i szczeliny za pomocg
sprezonego powietrza.

3. Oczyszczat wydrukowany obiekt w oddzielnym pojemniku z czystym
etanolem (stezenie ok. 96%) lub izopropanolem (stezenie ok. 99%) przez
maksymalnie 2 min.

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

4. Po usunieciu elementu podtrzymujacego nalezy wykonczyé powierzchnig
drukowanego obiektu przy uzyciu odpowiednich instrumentéw i pasty do
polerowania.

Interakcje

P
z

ozostatosci materiatow na bazie metakrylanéw (nieutwardzone pozostatosci materiatu) moga
mieni¢ charakterystyke polimeryzacji silikonowych materiatow do wyciskow.

Ryzyka resztkowe / dziatania niepozadane

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

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

Ostrzezenia [ $rodki ostroznosci

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

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

Nalezy unika¢ wdychania oparéw.

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

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

Nie nalezy stosowa¢ termicznych metod dezynfekcji lub sterylizacji. W przeciwnym razie
element moze ulec deformacji.

Nie miesza¢ produktéw z réznych numerdw partii.

Charakterystyka wydajnosciowa produktu

Utwardzony materiat

Wytrzymatos¢ na zginanie 270 MPa
Moduly poprzeczne >1GPa
Twardos¢ Shore-D =60

Nieutwardzony materiat

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

Wrazliwosé 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 zadbac, by pojemnik byt zawsze szczelnie zamknigty. Starannie zamyka¢ niezwtocznie
po kazdym uzyciu.

Nie uzywa¢ po uptywie terminu waznoscil

Utwardzony materiat mozna wyrzuci¢ razem z odpadami gospodarstwa domowego,
zgodnie z przepisami i po konsultacji z firma zajmujacy sie utylizacjg odpadéw.

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

Sktad
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BPADMA, TPO-L, dodatki.

MHcTpyKuma no npumeHenmio Pycckuin

OnucaHune npoaykra

CBeTooTBEPH/1aEMbIii KOMMO3UT Ha OCHOBE (MET)aKpWnaTa N CO3AaHUs CTOMAaTONOMMYECKMX
KoHCTpyKumi. [ins npuHtepos DLP / SLA c paGouent gnntoit BonHbl 385 Hm nnm 405 Hm.

P

EKOMEeHAyTCA yc‘rpoﬂcraa Cy>e onpeefieHHbIMU B X CUCTEMaxX NapameTpamun matepuana.

Co CNMCKOM MpOBEPEHHBIX YCTPOMCTB MOXHO O3HaKOMWUTLCA Ha Hallem Beb-caitTe
(Undposoin pabounin npouecc—Cmonsi—LuxaPrint: MposepenHbie cuctemsl). Buibepute

BapWaHTLbl MaTepuana B COOTBETCTBAN C [/IMHOI BOJIHbI, KOTOPas UCMOMb3yeTCA B NPUHTEpE
(cm. «Packaging»).

LleneBoe HasHaueHue

Mpon3BOACTBO WUIMH U OPTOAOHTUYECKMX amnapaToB C WCMOMb30BAHWEM TEXHOMOMN

3

D-neuatu.



Orp: np

Momeuyaite LuxaPrint Ortho Plus NX B nonocts pra Tosbko nocne nonHoi nonumepusaumum.

MokasaHuA K NnpuMeHeHUo

*  bpykcusm, ckpexetaHue 3ybamn

. CT86VIJ'IM38LLVIH nonoXxeHusa 3y6OB nocne 3aBepLUEHUA aKTUBHOTO OPTOAOHTUYECKOro
neuyeHunsa

* AnHO3 BO CHe U Xpan (HanpuMep, LMHA 415 KOHTPONIA [BUXKEHUS HUKHEN YentocTu)

I'Ipomsonoxasauua

He ucnonb3oatb MaTepuan npu VMetoLLencs annepruv Ha oAuH U3 Ero KOMMOHEHTOB UK
KOHTaKTHOMN anneprum.

Lienesas rpynna nauueHTos

MaumeHTbl, KOTOpbIE MONYYAIOT IeUeHNe B XOe CTOMATONOrNUECKON NpoLLeaypbl.

I'Ipe,qnona raemble nosib3oBarenun

Cromatosnor, 3y6HOi TeXHUK

Np no np o

* B npouecce paboTbl c mMaTepuanom (Hanpumep, Npu nepeHoce) cam matepuan ciemyet
noaBsepraTh BO3/ENCTBUIO [HEBHOTO | OKPYXKAIOLLETrO CBETA B TEUEHME MMUHUMANLHO
BO3MOXHOTO NEpUo/a BPeMeHU, MOCKONbKY ANUTENbHOE BO3/ENCTBUE CBETa MOXET
NPUBECTU K HeXeNaTelbHOMY OTBEPXKIEHMIO MaTepuana.

* Tpu paboTe c MaTepuanom [ HaneuataHHbIM U3/1ENINEM ClIEAYET UCTONb30BaTh HUTPUIOBbIE
NEepYaTKY, 3aLLUTHBIA KOCTIOM 1 3aLLUTHbIE OUKU.

Ans NIbHBIX CBOM 0 NpoAyKTa:

¢ Cnepyer ybeputbcs, uto 0o6OpyHOBaHWE, WUCMOJb3yeMOe B MPOLECCE MPOWU3BOACTBA,
HAaXOUTCA B HAANEXalleM COCTOAHUM W COOTBETCTBYeT MapameTpam YCTPOWCTBa
1 MaTepuanos.

¢ Ob6ecrieunTs cobmiogeHne Npoueayp No MOAAEPXNAaHMIO YACTOTbI Ha pabouem MecTe.
OcTaTouHble 3arpsisHeHWMs Ha 06OpYf0BaHMM MOTYT MPUBECTU K BO3HWUKHOBEHMIO
neeKTOB HaneyaTaHHOro U3aenus.

*  Mcnonb3oBaTh CTaHLMIO OYMCTKYM C OMPefieNeHHbIMU B CUCTEME NapaMeTpamu MaTepuana.
Co cnucKOM NpPOBEPEHHBIX YCTPOWCTB MOMHO O3HaKOMWUTLCS Ha Hallem Be6-caiiTe
(Umndbposoir pabounin npouecc—Cmonbi—LuxaPrint: MposeperHbie cucTembr).

* [laTb 06beKTam MONHOCTbIO OTBEPAETb.

* Wcnone3sosate o6opyaosaHue ans hoTononmmepusamm C onpes B cUCTeMe
napameTpamn matepuana. Co CnMCKOM NPOBEPEHHbIX YCTPOWCTB MOXHO O3HaKOMMTLCS
Ha Hawwem Be6-caite (Liudpposoi pabounin npouecc—Cmonbi—LuxaPrint: MpoBepeHHble
CUCTEMBI).

*  MuHuManbHas TonumHa mateprana ans cTpyktyp: 1,5 mm.

*  MaxcumanbHas ry6uHa oTBEPXAEHUS B IPOLLECCE OTBEPXAEHUS: 4151 LiENbHBIX OGbLEKTOB
npu oTonoNMMepU3aLMM C ABYX CTOPOH TONLLMHA MaTepuana MOXEeT JOoCTUraTb 7 MM
(npv rny6uHe otBepaeHMA 3,5 MM).

* bonee TOHKME CNOM NOBBILLAIOT TOUHOCTb HaMEYaTaHHOTO 0BbEKTA U YBENNUMBAIOT BPEMS
nevaru.

* Pacnonoxuts nevataembiii 0GLEKT KaK MOXHO Gosiee OPU3OHTAaNIbHO OTHOCUTENLHO
pa6OHEFI nNacTHbl NpUHTEpa. Yem ropusoHTaNbHEE pacnosiaraetca 06'I:EKT, TEM TOoYHee
4 6bICTPEe npouecc ero neyaTu.

PekomeHpoBaHHOE NpuMeHeHUe

Mpumeuanue. Cneayet cobnioaate napameTpbl 060pyA0BaHUA U MaTepuana.

Mpumeuanue. Mopnepkusaiite Temnepatypy obpabotkm B mpegenax 23 °C + 2 °C
(734°F £ 3,6°F).

Mpumeuanue. [Ins rapaHTMpOBaHHOM 6e30MacHOCTM Mpolecca creayer CKaHMpoBaTh
RFID-meTky maTepuana.

O6paboTka HaneyaTaHHOTo o6beKTa

Drankl paboTbl

PexomeHayemoe Bpems CTeKaHUs nocnie NOAHATUA nnatopml: 10 Mun

Mpumeuanue. O6paboTka fomKHa np csl NIUTENbHO MO Of npouecca
KOHCTpyMp , €C/N 3TO HO.

1. CHUMMTE HaneyaTaHHbIN 0BBEKT C NIaTHOPMBI.

2. OuuLeHme: CieflyeT OUNCTUTB HaneyaTaHHOE U3feNie C M30MPONaHoNoM

(npu6n. 99 %) C NOMOLLbIO COOTBETCTBYIOLLETO 06OPYA0BAHNA ANA OUMCTKM
1 CMeumanbHo paspaboTaHHO MPOrpaMMmbl.

X 1. TpesBapuTenbHO OUMCTUTE HaneuaTaHHoE u3aenve C Ao6aBneHrem

(AnbTepHaTHBHO) pacTBopa aTaHona (Mpu6a. 96 %) nnn MsonponmMnoBoro ciupTa
(npu6. 99 %) B TeueHMe MaKC. 3 MUHYT B yNIbTPa3ByKOBOM OuUCTUTENE
(Np¥ HEOBXOANMOCTY C NOMOLLBIO LLETKM).

2. OnuMOHaNbHO: OYMCTHTE BCE OTBEPCTUA U MPOMEXYTOUHbIE 30HbI
OKaTbIM BO3AYXOM.

3. nPOBeCTM OUYUCTKY Hane4yaTaHHOro usaenua 8 OTp'eﬂbH()l:i EMKOCTH
¢ pobasneHrem unctoro staHona (npu6a. 96 %) nnu usonponarona
(npn6n. 99 %) B TeueHre MaKC. 2 MUH.

3. OtBepi/aeHe: NpoBeANTE NPOLLEAyPY OTBEPXKAEHMUSA HANEYaTaHHOro
06beKTa C OMOLLLbIO COOTBETCTBYIOLLENO 060PyA0BaHNA ANS
hoTONONMMEPH3ALMM 1 CNELMANbHOI NPOrPaMMbI.

4. lMocne cHsiTns onopel 06paboTaiiTe NOBEPXHOCTL HaNeyaTaHHOro U3fenus
C MOMOLLBIO COOTBETCTBYIOLLMX MHCTPYMEHTOB W MONIMPOBOYHOM NacTbl.

BsaumopeiicTBue c ApYrMMHM BellLeCTBaMU

Ocratkun MaTepuanioB Ha OCHOBE METaKpunaTa (OCTaTKVI HEOTBEPXKAEHHOTO Ma'repmana) MoryT
BbI3BaTb U3MEHEHWNE XapaKTEPUCTUK OTBEPXKAEHUA CUIIUKOHOBbLIX OTTUCKOB.

MoGouHble feicTBUA [ OCTaTOUHbIE PUCKN

. Kauec'mo I'IpO,quLI,I/IM uwmeet nepBoc‘reneHHoe 3Ha4yeHwue. ﬂepe,q UCNOJNIb30BaHNEM
Npo/yKTa NPOBEPbTE U3AENNE Ha HAaZMUME NOBPEXAEHUI U BUAMMbIX 3arPA3HEHUI.

* Ha faHHbIi MOMEHT MoGOUHbIX AeNcTBUiA O6HapyKeHo He Bbino. Henb3s uckniouaTs
OCTaTOYHbIN pI/ICK BO3HUKHOBEHUA I'I/II'IePNyECTBVITeﬂbHOCTVI K KOMMNOHEHTamM MaTepMana.

MpeaynpexxaeHus [ Mepbl NpeoOCTOPOKHOCTH

*  VCKNIoUmUTb KOHTAKT KOXW C KMAKUM MATepUanom 1 KOMMOHEHTaMU 10 oTeepxaeHus!
Mpw cnyuaitHom nonaaaHUM Ha KOXy HeMeLNEHHO NPOMbITb MOPAXKEHHbI Y4acTOK BOAOM
C MbITIOM.

* He ponyckatb nomaganus B rnasal Mpu ciyyaiiHoM MonagaHWM B rnasa HemenieHHO
TWATENbHO MPOMBIT  MX  GOMBLIMM  KOMMYECTBOM  BOAbI, NPU  HEobXoaMMOCTM
NPOKOHCYNIbTUPOBATLCSA C BPAUOM.

*  VckniouuTh BAbIXaHWE NapoB.

¢ Cnepyet cobniofiaTe MHCTPYKLLMM NPOM3BOAMTENEI APYTUX MPOJYKTOB, UCMOMb3yeMbiX
BMeCTe C MaTepuanom(-amu).

* O cepbesHbIX UHUMAEHTAX, CBSI3aHHBIX C AaHHbIM MPOAYKTOM, HEOBXOANUMO coobLIaThL
npoussoautenio  (productsafety@mtcompanies.com) ¥ COOTBETCTBYIOLMM OpraHam
peructpauum.

* He cnegyer wcnonb3oBaTh TemnoBble METOAbl AE3MH(EKLUM WM  CTEPUAM3ALUM.
B npotueHom cnyuae obpabaTbiBaemoe usgenve MoXeT fechopMUpoBaTLCS.

* He cneayet cMelunBath NpoayKThl C pasHbIMU HOMEPaMM NapTUA.

XapakTepucTMKuU NpoayKTa

OtsepxaeHHbIN MaTepuan

TpouHocTs Ha n3rMb >70 MMa
Mogayns capura >10Ma
Teepgocts no wkane Lopa-D =60

HeoTBep)aeHHbI MaTepuan

JvHamnueckas BAIKOCTb NPU HanpmKeHNM <25MNac
cpgura 50 Ma

UyBCTBUTENLHOCTL K OKPY>ALOLLEMY CBETY <5MuH

XpaHeHnue [ ytunusauus

*  XpaHWTb B Cyxom MecTe npu KoMHaTHow Temnepatype (15-25 °C / 59-77 °F), ne nopsepras
v3genvie BO3aencTemio ceetal

e [axe He3HauuTeNbHOE BO3AENCTBME CBETAa MOXET MHULMAMPOBATL  MpOLLECC
nonvmepusaLun.

*  KoHTeitHepbl f,0MmKHbI GbITb BCEra nioTHO 3akpbiTbl. TIAaTeNIbHO 3aKpbIBalTe KOHTENHEPbI
Cpasy e Moc/ie UCMONb30BaHUA MaTepuana.

* He ucnonb3oBatk no McTeueHnm cpoka rogHocTm!

* OTBepXAEHHbIN MaTepUan MOXHO BbIOPacbiBaTb BMECTE C GbITOBLIMMA OTXOAAMM
nocne KOHCynbTalMM C KOMNaHWein no c6opy W BbIBO3y OTXO/I0B M B COOTBETCTBUM
C AEVCTBYIOLMMMU HOPMaMM U MPaBUNaMU.

¢ CMecb CMON CrieflyeT OKMUraTh Kak OMacHble OTXOAbl B COOTBETCTBUAN C OULMANbHBIMMU
npeanMcaHnamm.

Cocras

EBPADMA, TPO-L, gobasku.



llanim kilavu: Tiirkce

Uriin agiklamasi

Dental cihazlarin iiretimi igin kullanilan (met)akrilat bazli igikla sertlesen regine. 385 nm veya
405 nm dalga boylarinda galigan 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 teknigi kullanarak agiz ateli ve ortodontik aygitlarin tiretimi.

Kullanim kisitlamalari

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

Endikasyonlar

*  Bruksizm ve dig gicirdatma
* Aktif ortodontik tedavinin tamamlanmasindan sonra, dis pozisyonu stabilizasyonu
¢ Uyku apnesi ve horlama (6rnegin alt geneyi genisletme ateli)

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 isigina/
ortam igigina maruz kalmalidir, giinkii 1g1ga uzun siire maruz kalmasi malzemenin istem digi
sertlesmesine neden olabilir.

* Malzeme/basili nesneyle galigirken nitril eldiven, koruyucu kiyafet ve gézliik kullanin.

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

Not: Daha iist diizey islem giivenligi

n malzemenin RFID kodunu tarayin.

Yazdirilan nesnenin diizeltme islemi

Galisma adimlar

Platform yiikseltildikten sonraki &nerilen damlatma siiresi: 10 min

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

1. Yazdirilan nesneyi yapi platformundan dikkatle gikartin.

2. Temizleme: Yazdirilan nesneyi izorropanol (yaklagik %99) ile uygun temizleme
cihazi ve belirlenmig programi kullanarak temizleyin.

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

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

2. Opsiyonel: Agikliklari, delikleri ve bogluklari basingli hava kullanarak
temizleyin.

3. Basilmis nesneyi, ayri bir kapta temiz etanol (yaklasik %96) veya izopropanol
(yaklagli %99) kullanarak maksimum 2 dakika boyunca temizleyin.

3. ileri sertlestirme: Yazdirilan nesneye uygun isikla sertlestirme tinitesini ve
belirlenmig programi kullanarak ileri sertlestirme yapin.

4. Destegi gikardiktan sonra, uygun aletleri ve polisaj pastasini kullanarak yazdirilan
parganin yiizeylerini diizeltin.

Etkilesimleri

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

Yan etkiler/artik riskler

o Uriinlerimizin kalitesine biiyiik nem veriyoruz. Ancak, liitfen iiriinii kullanmadan 6nce hasar
ve gozle gb

iir kirlenme olup olmadigini kontrol edin.
* Bugiine kadar bilinen yan etkileri yoktur. Malzemenin bilesenlerine karsi agin hassasiyet artik
riski g6z ardi edilemez.

Uyarilar/6nlemler

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

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

*  Dumani solumaktan kaginin.

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

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

¢ lsi bazh dezenfeksiyon ya da sterilizasyon yéntemleri kullanmayin. Aksi takdirde is pargasi
deforme olabilir.

Farkli parti numaralarina sahip iiriinleri kanigtirmayin.

Uriin performans zellikleri

Sertlegmis malzeme

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

Sertlesmemis malzeme

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

* Oda sicakhgindaki 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.

*  Resmiydnetmeliklere uygun olarak recine karigimini tehlikeli atik olarak yakin.

Bilegim

EBPADMA, TPO-L, katki maddeleri.

Instructiuni de utilizare Rom

Descrierea produsului

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

Se recomanda disporzitivele 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
folosita de imprimanti (consultati ,Handling”).
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Scopul propus

Confectionarea atelelor si a instrumentelor ortodontice prin imprimare 3D.

Restrictii de utilizare

Inserati LuxaPrint Ortho Plus NX doar intraoral in stare complet polimerizata.

Indicatii

*  Bruxism si scrasnirea din dinti
* stabilizarea pozitiei dintelui dupd terminarea tratamentului ortodontic activ
*  Accese de apnee in timpul somnului si sforiit (de ex. ateld de avansare mandibulara)

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 urmeaz 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, imbracdminte 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 lista a dispozitivelor validate (Flux de lucru digital — Rasini — LuxaPrint:
Sisteme validate).

* Lisati obiectele sa se polimerizeze complet.

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

¢ Grosimea minim3 a materialului structurii: 1,5 mm.

¢ Adancime maxima de polimerizare in timpul post-polimerizarii: Pentru obiecte solide si
fotopolimerizare pe ambele pérti, 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 recomandat3

Nota: Respectati parametrii dispozitivului si 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 min

Not3: Pe cét posibil, finisarea trebuie si aiba loc imediat dupa procesul de constructie.

1. Desprindeti obiectul imprimat de pe placa de constructie.

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

2. (Alternativ) | 1. Curatatiin prealabil obiectul imprimat cu etanol (aprox. 96 %) sau alcool
izopropilic (aprox. 99 %) timp de max. 3 minute intr-un curatator ultrasonic
(daca este necesar, cu o perie).

2. Optional: Curétati deschiziturile, giurile si zonele cu crépaturi folosind aer
sub presiune.

3. Curatati obiectul imprimat intr-un recipient separat folosind etanol curat
(aprox. 96 %) sau izopropanol (aprox. 99 %), timp de max. 2 min.

3. Post-polimerizare: Post-polimerizati obiectul imprimat utilizind o unitate de
fotopolimerizare adecvata §i programul specificat.

4. Dupé indepartarea suportului, finisati suprafata obiectului imprimat folosind
instrumentele si pasta de lustruit adecvata.

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

¢ Acordam o importanti deosebita calitatii produselor noastre. Cu toate acestea, va rugim
sd verificati dacd produsul prezinta deterioréri sau contamindri 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 afectatd temeinic cu
sdpun si apa.

 Evitati contactul cu ochiil in eventualitatea unui contact accidental cu ochii, clatiti imediat cu
apé din abundent3 si, la nevoie, consultati un medic.

* Evitati inhalarea vaporilor.

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

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

«  Nu folositi metode de dezinfectare sau sterilizare bazate pe calduri. in caz contrar, piesa de
prelucrat se poate deforma.

* Nu combinati produse cu numere de lot diferite.

Caracteristicile de performant ale produsului

Material polimerizat

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

Material nepolimerizat

Viscozitate dinamici la o tensiune de forfecare <25Pas
de 50 Pa
Fotosensibilitate la lumina ambientald <5min

Depozitare/Eliminare

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

*  Chiar si expunerea redusa poate declansa polimerizarea.

* A se pastra intotdeauna in 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 consultarii
cu compania de salubritate si in conformitate cu reglementrile.

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

Compozitie

EBPADMA, TPO-L, aditivi.

Névod k pouz Cesky

Popis vyrobku

Svétlem vytvrzovana pryskyfice zaloZzena na (met)akrylatu pro vyrobu dentélnich zafizeni. Je
uréena 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 lii podle vinové délky
pouZzivané tiskarnou (viz ,Packaging®).

Uréeny Gcel

Vyroba dlah a ortodontickych aparat pomoci 3D tisku.



Omezeni poufZiti

LuxaPrint Ortho Plus NX vkladejte do tst pouze v pIné polymerizovaném stavu.

Indikace

¢ Bruxismus a skiipani zubli
* Stabilizace polohy zubu po dokongeni aktivni ortodontické lécby
* Spankové apnoe a chrapani (napf. mandibularni protraktor)

Kontraindikace

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

Cilova skupina pacientt

Lidé, ktefi maji podstoupit dentalni zakrok.

Uréeni uZivatelé

Zuba¥, zubni technik

Poznamky k pouZiti

* Pii manipulaci (napf. pfenadeni) nechavejte material na dennim / okolnim svétle po co
nejkratsi dobu, protoZe vystaveni svétlu po delsi dobu mize vést k nezadoucimu vytvrzovani
materialu.

e Pii praci s materialem / vytiSténym objektem pouZivejte nitrilové rukavice, ochranny odév
abryle.

Aby bylo dosaZeno optimalnich vlastnosti koncového produktu:

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

¢ Zajist&te &istotu pracovnich postupti. Rezidua na pfistrojich mohou poskodit tist&ny objekt.

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

* Nechejte objekty zcela polymerizovat.

¢ PouZijte svételny pfistroj s materidlovymi parametry definovanymi v systému. Seznam
ovéfenych zafizeni je k dispozici na nasich webovych strankach (Digitalni pracovni postup—
Pryskyfice—LuxaPrint: Ovéfené systémy).

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

¢ Maximélni polymeraéni hloubka b&hem vytvrzovani: V pFipadé pevnych objektli a
polymerace svétlem na obou stranach méze byt material silny az 7 mm (pfi polymeraéni
hloubce 3,5 mm).

*  Tendivrstvy zvy3uji pfesnost tisténého objektu a prodluzuiji dobu tisku.

* Tidtény objekt umistéte co nejrovnéji na stavéci desku tiskarny. Rovnéjsi umisténi zvy3uje
presnost a zkracuje dobu tisku.

Doporuéené poufZiti

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

Poznamka: K zajist&ni vys3i trovné zabezpeteni procesu naskenujte RFID kéd materialu.

Dokonéovani tisténého objektu

Pracovni postup

Doporu&eny &as odkapavéni po zvednuti platformy: 10 min

Poznamka: Pokud je to moZné, povrchova tiprava by méla byt provedena okamzité po
konstruk&nim procesu.

1. Vytidté&ny pfedmét opatrné sejméte ze stavéci platformy.

2. istény predmét ocistéte isopropanolem (pfiblizné 99 %) a vhodnym

Cisticim pristrojem za pouZiti uvedeného programu.

2. (Pfipadng&) 1. Tistény objekt pfedem oCistéte etanolem (cca 96 %) nebo
izopropylalkoholem (cca 99 %) po dobu max. 3 minut v ultrazvukové
&istice (v pFipadé potFeby pomoci kartacku).

2. Volitelné: Vycistéte otvory, vyvrtané diry a mezery pomoci stla¢eného
vzduchu.

3. Vyistény tistény objekt v samostatné nadobg ocistéte Eistym ethanolem
(cca 96 %) nebo isopropanolem (cca 99 %) po dobu max. 2 min.

3. Po vytvrzeni: Vytistény pfedmét po vytvrzeni o3etfete za pouZiti vhodného
svételného pfistroje a uvedeného programu.

4. Po odstranéni podﬁory dokoncete tipravu povrchu vytisténého predmétu
pomoci pfislusnych nastrojd a lestici pasty.

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 pecitlivélosti 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.

* Nevdechuijte vypary.

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

e Zavainé incidenty spojené s produktem je nutné nahlasit vyrobci (productsafety@
mtcompanies.com) a pfislusnym registrainim Gfadém.

* NepouZivejte dezinfekéni ani sterilizatni metody na bazi tepla. Jinak by mohlo dojit k
deformaci obrobku.

¢ Nekombinujte produkty s riiznymi ¢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 <25Pas
naméhani 50 Pa

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 pFedpisy.

*  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 eiva SIKBETIUN OTOV I0TOTOTIO poG (Wnolowr
pon epyaoiag — PnTiveg — LuxaPrint: eykekpipugva ouaTipoma). EMAEETE TIG TapoaAAayeg
UAIK®OV GUPPWV PE TO UKOG KUPOTOG TTOU XPnalpoTTolei o ekTUTwTrG (BA. «Packaging»).

MpoBAemopevn xprion

KoTookeur vopbnkwv Ko 0pBodOVTIKWV OCUCKEUMV He TeXVOAOyix TPIoDIXOTATNG
£KTUTIWONG.

Nepiopiopoi xpriong

TormoBeTeite To LuxaPrint Ortho Plus NX evB0aTopaTIKS povo, € TAfPWG TTOAULEPITHEVN
KOT&OTOON.

Evdeigeig

*  Bpu&iopog kai TPIEIHo SovTIov
¢ STa@eporoinon TG BEoNG Tou SoVTIOU PETA TNV OAOKANPWON evepyou 0pBOBOVTIKNG
Bepareiog



*  YTIVIK &voic Kot poXOANTO (TT.X. GUOKEUN TTPo®eNnang KaTw yvaeou)

AvTevdeiEelg

Mn xpnolporoieite To UAIKO O TEPIMTWON TIOU UTIBPXOUV YVWOTEG oAAepyieq ae
OTTOIXSNTIOTE QIO TX CUCTATIKA 1] ’AAEPYiEG € ETTOPNG.

ZTOXEUOHEVN OHASX XGOEVROV

ATopa TTPOG BEpATTEI 0T TTAXIOIX OGOVTINTPIKIG EMEPPAGNG.

MNpoBAenopevol XpoTeg

OdovTiaTpPOol, 050VTOTEXVITEG

ZNUEINOEIG OXETIKK PE TN XPrion

¢ Kot Tn SIGpKEIx TOU XEIPIOHOU (TLX. TNG HETAPOPAG), TO UAIKO TIPEME! VoL eKTIOETO
oe NNIOKO PWG/E0WTEPIKO PWTIOPO HOVO YIX CUVTOHO XPOVIKO SIXOTNUQ, OIOTI N
TIXPATETAUEVN EKOEDN OTO PWG EVOEXETAI VO 0BNYNOEI GE AVETOUHNTO TOAUHEPIOUO
Tou UAIKOU.

o Dop&Te YAVTIO VITPINIOU, TTPOOTATEUTIKI| EVOUHOGCIX KOI YUSAIG KOTK TNV eTTeEEpYaaia
TOU UNIKOU/EKTUTTWHEVOU QVTIKEIPEVOU.

Mo BEATIOTEG 1610TNTEG OTO TEAIKO TTPOTOV:

¢ BeBauwbeite OTI 01 GUOKEUEG TTOU XPNOIHOTIOIOUVTOI KATX Tr JIGPKEIC TNG TTXPOAYWYIKIG
BIaGIKATIG EiVal 08 KON KATAOTAON KOI CUPHOPPOVOVTAI HE TIG TTUPAPETPOUG TOU
HNXQVIHGTOG KO TOU UAIKOU.

*  AIGOPONIOTE TNV KABAPIOTNTA KATK TIG DIGDIKATIEG EPYATIAG. TUXOV UTTOAEIPHOTA OTIG
OUOKEUEG HITOPOUV VX TIPOKXAECOUV OTEAEIEG OTO EKTUTTWHEVO QVTIKEIHEVO.

*  XPNOIPOTIOINOTE HIK POV KAOXPICHOU e TIXPAUETPOUG UAIKOU TTou Ka®opi{ovTai
07O GUOTNHO. H NiOTOX g TIG EYKEKPIUEVEG CUOKEUEG Eivail DIGOETIHN OTOV IGTOTOTTO HOG
(Wneoiokn pory epyaciog — PnTiveq — LuxaPrint: eyKekpIPEVX OUOTAUOTA).

*  AQNOTE V& TTOAUPEPIOTOUV TIANPWG T OVTIKEIUEVO.

¢ XpNOIPOTIOINOTE U HOVODX (QWTOTIOAUUEPIOHOU HE TIPOHETPOUG UNIKOU TTou
KaBopiovTal 0To oUoTNUa. H ANioTa pe TIG EYKEKPIPEVEG OUOKEUES eival SIGOETIUN
oTov 10TOTOTO pag (Wngiokn por epyaciag — Pnriveq — LuxaPrint: eykekpipéva
OUCTAHOTO).

*  EA&YI0TO T&Y0G UNIKOU yIx Sopég: 1,5 mm.

* MéyioTo B&6og okArjpuvong Kot To OT&dI0 TNG HETG-OKANpuvong: Mot oupmayn
QVTIKEIPEVO KOl PWTOOKANPUVON KaI OTIG U0 TTAEUPEG, TO UAIKO PTTOPE V& Xl Ewg
7 mm miéxog (og B&Bog okArjpuvong 3,5 mm).

o To AeTITOTEP OTPOUATA AKUEAVOUV TNV OKPIBEIN TOU EKTUTTWHEVOU GVTIKEIHEVOU KO
£MPNKUVOUV TOV XPOVO EKTUTTWONG.

* TomoBeTHOTE TO EKTUMWHEVO QVTIKEIPEVO OO0 TO JUVATOV TTIO €Mimeda Mavw oTNV
TAGKON KATOOKEUNG TOU EKTUTTWTH. H emimedn TomoBETnon augavel TNV oKpiBeio Kai
PEIVEI TOV XPOVO EKTUTTWONG.

MpoTelvopevn xprion

Znpeiwon: TnPEITe TIQ MXPAPETPOUG TNG GUOKEUNG KA TWV UNIK®V.
Znpeinon: Aixtnpeite Beppokpaoia emegepyaaiag oToug 23 °C + 2 °C (73,4 °F + 3,6 °F).
Inpeiwon: ZapnoTe Tov KwdIKO RFID Tou UAIKOU yiot uynAoTEPO EMiMedo aoPOAEIng

£Megepyaoiag.

OAOKAIPWON EKTUTTWHPEVOU QVTIKEIPEVOU

ZTASIX EPYATIOG

MpoTeIvOpEVOG XPOVOG OTAEINOTOG HET TNV avUWWOT) TNG TAXTPOPHOG: 10 AT

Znueiwon: H oAokApwon TPEMTE! VO TTIPOYHOTOTTOIEITON GHECWG HETS TN SIXBIKOGICX
KATOOKEUNG, OTIOU EiVail EPIKTO.

1. AQUIPEDTE TIPOTEKTIKAX TO EKTUTTWHEVO AVTIKEILEVO OTTO TNV EMPAVEIX
epyaoiog.
2. KoBopIopog: KaBapioTe To EKTUMTWHEVO QVTIKEIPEVO HE ITOTTPOTIAVOAN

TepiTou 99 %) XPNOIHOTIOIOVTAG piot KATHAANAN GUOKEUT KXOXPICLOU Kol
EVO OUYKEKPIPEVO TIPOYPOHHCK.

2. 1. Ka®opioTe MPOKATAPKTIKE TO EKTUTTWHEVO QVTIKEIHEVO HE AIBAVOAN

(EVOAOKTIKG) (mepimou 96 %) 1} 100TIPOTTUAIKI| AKOOAN (TTEPITIOU 99 %) Yyiot 3 AerTd
TO TIOAU O€ pic GUOKEUT KABXPICHOU UTIEPXWV (EQV XPEINOTE g
BoupTOAKI).

2. MpoaipeTiKa: KaBopioTe Ta avoiyHaTa, TIG SIXTPROEIG KO TX KEVE
L€ TN XPrON TIETIECUEVOU GEPTL.

3. KoBapioTe TO EKTUTIWHEVO OVTIKEIUEVO O Eva EEXWPIOTO SOXEIO e
KoBopr) ciBavoAn (epimou 96 %) 1 1oompoTavoAn (epitou 99 %)
I 2 AeTIT& TO TTOAU.

3. 3TGdI0 PETA TN OKAPUVOT: SKANPUVETE TO AVTIKEINEVO e KATGAANAN
HOV&BX GwTOOKANIPUVONG XPNOIHOTOIOVTOG TO TPOBIaYPOPOEVO
TIPOYPOHOL.

4. MeT& TNV apaipean Tou aTNPIYHATOG, KABXPIOTE TNV EMPAVEIX TOU
EKTUTTWHEVOU GVTIKEIEVOU XPNOILOTIOIOVTAG KATGANA epyoAeior Kot
TIXOTA OTIABWONG.

ANNAemdpAoEIq

Tot UTTOAEIPPOT UNK@V TIOU TTEPIEXOUV HEBOKPUAIKEG EVWOEIG (UTTOAEIPpOTa oo pn
TIOAUpEPIOHEVO UAIKO) PTTOPOUV VOt ETTNEEGOOUV T CUHTTEPIPOPA OKAPUVONG TWV UAIKGOV
anoTUNWong He Baon Tn aIAIKovn.

YmoAeImopevol Kivduvol/MapevEPYEIEG

¢ Aivoupe Hey&An EPGAaN OTNV TTOIOTNTA TWV TTPOTOVTWV HaG. Mop’ Ot U T, cuvioToupe
Vo eAEYEETE TO TTPOIOV YI TUXOV POOPEG KOl 0POTH HOAUVON TIPIV &TTO TH XPRoN.

o Aev UMGPXOUV YVWOTEG MOPeEVEPYEIEG. O UTTOAEITOpEVOG KiVOUVOG UTEPEURITONTITG
€ CUOTOTIKX TOU UNIKOU €V UTTOPET VOX OITOKAEIOTE.

Mpo€idomoInoeIg/mMPoPUAKEEIG

* AmogelyeTe Tn OEPUATIKY EMAPI HE TO UYPO UNKO KOI T EEXPTHHOT TIPIV OO TN
SI0BIKATIC KATOTTIV OKAf)puvOong! Ze TEPITTWOn EMAPNG UE TO SEPUX, TAUVETE GPECWG
Kot BIEE0DIKA TNV TIPOORERANPEVN TTEPIOXT HE OORTIOUVI KOI VEPO.

* Amogelyete TV emon pe To p&mial Ze mepimTwon TuXaioag EMaQng He To PaTIo,
EemAUveTe QpEoWG Kol DIEEODIKA PE GpOOVO VEPO KOl CUUBOUAEUTEITE IGTPO, EPOTOV
araITnOEi.

*  ATTOQUYETE VX GVOTIVEETE PEG OTIG AVOBUUIKTEIG.

¢ TnpeiTe TIG 05NYieq TOU KATAOKEUOOTH YIO TO GAAK TIPOIOVTA TTOU X PN OIHOTTOIUVTaI 08
OGUVBUOHO pE TO UNIKO/TO UNIKA.

*  JoBopd MEPIOTATIKA TIOU OXETICOVTOI e TO TTPOIOV B TTPEMEI VO AVAPEPOVTAI OTOV
KoTookeuaoT (productsafety@mtcompanies.com) Kol 0TI XPHOBIEG KPXEG.

¢ Mnv xpnoigoroieite pedOdoUG omoAUPOVONG 1 QMooTeipwong BaCICHEVEG OTN
BeppoOTNTA. AIKPOPETIKY, HTTOPE] VO TPOKANBET MXPXPOPPWON TOU TEHTKIOU.

*  Mnv avapIyVUETE TTPOIOVTQ pE SIPOPETIKO XPIBHO TTAPTIONG.

XopOAKTNPIOTIKX ATTO500NG TTPOIOVTOG

ZKANPUPEVO UAIKO

AVTOXI OTNV K&HYN >70 MPa
MéTpo k&pyng >1GPa
SkAnpoTnTa Shore-D 260

Mn okAnpupévo Uik

AUVOIKO IEDDEG 0 SIXTHNTIK T&on 50 Pa <25Pas
dwToeuaiodnaia o€ pug mepIBAANOVTOq <5 hent&
Amo6nikeuon/d1&0gon

¢ AmobnkeuoTe og ENpd péPog oe Beppokpacia dwpaTiou (15°-25 °C/59°-77 °F) kau
TIPOCTATEUPEVA OTTO TO PWG!

*  AKOHN Kl N XOUNAT KOECN O€ WG PITOPE] VO TIPOKXAETEI TIOAUHEPIGHO.

* AiaTnpeite MavToTE TO dOXEIO KAAK OPPAYICHEVO. ZPPAYILETE TTPOCEKTIKA PHETX AITO
KaBe xprion.

¢ Mn XpnOILOTIOIEITE TO TIPOIOV PET& TNV NpEPOMNVIX ARENG!

* To moAupEePIOPEVO UAIKO UTTOpEi Vo ormoppIpBei Hadi HE OIKIOKK OTTOPPIHHATA, KAXTOTTIV
ouVvEVVONONG UE TNV eTalpeia DIGOEANG Ko CUPPWVA JE TOUG KXVOVIOHOUG.

¢ ATOTEPP®OTE TO PeiyHa pNTivNG WG EMKIVOUVO omOPBANTO Kol CUPPWVA HE TOUG
£MMIONPOUG KAVOVIOHOUG.

ZUvBeon

EBPADMA, TPO-L, mpoobeTa.
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