bitte lesen!
UV-hartender Kunststoff auf Acrylatbasis fiir die additive Fertigung

Hinweise: Material nach Ablauf des ¢ i nicht mehr verwenden. LOT-Nr. bei jedem Vorgang angeben,
der eine des Materials erfordert. Bei der Wahl des Parametersatzes auf Ubereinstimmung mit der Versions-

Fliissiges Acr fiir das Rapid Prototyping unter Verwendung der ten
Photopo\ymensatlon bei 385 nm.

i (UDMA) 2 [[(Butylam|no)carbony\]oxy]ethylacrylat Diphenyl
y Farbstoffe
: 920 £ 100 mPa-s (ISO 3219), Biegefestigkeit: > 80 MPa
(ISO 178), Biegemodul: 3000 + 100 MPa (ISO 178), Glaspunkt: 93 °C (ISO 11357), Vickersharte: 20 + 1 HV0,2
(angelehnt 1SO 6507-1)

Di Y
(24,64 (TPO) P

nummer des Liquids auf dem Chargenetikett achten. Auf Grund der Reaktivitdt des Liquids wird empfohlen, hiermit benetzte
Teile, wie z. B. Pinzetten und nach der g zu reinigen, da das polymerisierte Material
schwer zu entfernen ist. Wenn sich die Reinigungsfliissigkeit deutlich eintriibt, ist die Reinigungskapazitat erreicht und
sie sollte gegen frische ausgetauscht werden. Sollten nachdem noch feucht klebrige Be-
reiche auf den Konstruktionen vorhanden sein, so ist dies ebenfalls ein Hinweis auf eine geséttigte Reinigungsfliissigkeit
und die Konstruktion sollte mit frischer Reinigungsfliissigkeit erneut gereinigt werden. Bei einem Materialwechsel / einer
Reinigung der Materialwanne weiche Tiicher und den Silikonwischer verwenden, um die Oberfldche der Materialwanne
nicht zu i Bei der Verwendung anderer Drucker darauf achten, dass entsprechende Druckerdatensatze im

Konstruktion CAD: Materialstarke so dimensionieren, dass die Wandstérke nach der Fertigstellung aus F

den mindestens 1 mm und aus Griinden der vollstandigen Nachhartung maximal 7 mm betrégt. CAM verfiigbar und fiir die Drucker sind. Das Produkt nur bei unbeschadigter und ungedff-
neter Verpackung verwenden

Verarbeitung CAM: Korrekte Drucker- / befinden sich

zum Download auf www.merz-dental.de. Das Material ist fiir Schlchtdlcken / Slices von 50 Hm und 100 um ausgelegt. Bei der itung von kdnnen Stéube entstehen, die zur mechanischen Reizung der
Zur Vermeldung von Dimensionsfehlern in der z-Achse wird die Ki mittels Supp AUQen und Atemwege fiihren kénnen. Achlen Sie daher immer auf eine einwandfreie Funkllon derAbsaugung an lhrem
auf eine G mit L wie z. B. ein Gitter, zu setzen. Eine parallel zur aus- ur sowie auf lhre Direkten F mit
gerichtete Konstruktion weist durch die niedrigere Schichtanzahl zwar eine geringere Druckzeit als eine vertikal aus-  dem nicht polymenswerlen Gemisch verme\den Beim Umgang mit dem Liquid wird empfohlen Nitrilhandschuhe zu tragen.
gerichtete auf, jedoch bendtigt diese auch deutlich mehr Supportstrukturen, welche im Post-Processing manuell entfernt 7 Kann . H412 Schadlich fiir Wasserorganismen, mit
und versaubert werden missen. Es empfiehlt sich eine Angulierung der Konstruktionen von 30° bis 90°. Die Wirkung. Si itshinwei P261 Einatmen von Dampf/ Aerosol .
von Sollbruchstellen / Verjiingungen der Supports zum Bauteil hin wird empfohlen, da so das Risiko von Ausbriichen aus P273 Freisetzung in die Umwelt vermeiden. P280 tra-

der Oberflache beim Entfernen der Supports verringert wird. Bei der Positionierung der Supports darauf achten, dass
Uberhange abgestiitzt und Passflachen méglichst nicht angestiftet werden, um die Nacharbeit zuminimieren.

Additive Fertigung auf einem 3D-Drucker: Dem Material p P . Zum Druck die
identische Schichtdicke wie in der CAM-Planung verwenden, da es ten zu und/oder Fehl-
drucken kommt. Auf sauberes Arbeiten achten. Verunreinigungen, insbesondere am optischen Fenster zum Projektor
und an der Materialwanne (Vat), kbnnen Fehler am Druckobjekt oder Fehldrucke verursachen. Beim Befiillen der Mate-

gen. P302+P352 BEI BERUHRUNG MIT DER HAUT: Mit viel Wasser waschen. P333+P313 Bei Hautreizung oder -aus-
schlag: Arztlichen Rat einholen/arztliche Hilfe hinzuziehen

Detaillierte Informationen entnehmen Sie bitte dem jeweiligen Sicherheitsdatenblatt auf Anfrage und zum Download auf
www.merz-dental.de erhaltlich.

Die F i basieren auf Eil und dieser

rialwanne darauf achten, dass das Material mdglichst kurz dem L ist und die Fiillhoh

kierungen eingehalten werden. Das weitere Vorgehen sowie die Bedienung des Druckers sind im dazugehdrigen
Handbuch beschrieben. Nach dem Druck sollte die Konstruktion noch fiir 10 Minuten hangend im Drucker verbleiben,
damit Giberschiissiges Druckmaterial von der Oberflache abtropfen kann. Dies spart Material und verléngert die Standzeit
der Reinigungsfliissigkeit.

des Druckes werden, um

Post-P ing: Das Post-Processing sollte nach der
e S

DerAnwender ist fiir den Einsatz des Produktes selbst verantwortlich. Merz Dental tibernimmt keine Haftung und / oder

Risiken im Hinblick auf und von noch auf der Oberflache

Material zu minimieren.

Prozessschritte

Abtropfen der noch im Drucker befindlichen Konstruktion nach Abschluss des Druckprozesses (10 min).
Bauplattform entnehmen, Konstruktion entfernen und Supports vorsichtig abtrennen.

Konstruktion in einem geschlossenen Gefalt mit Propan-2-ol; Isopropanol Relnlgungsﬂusslgkell (> 99 %) fir

5 Minuten in einem Ultraschallbad reinigen. Hinweis: K nicht in der Reil it erhitzen und
nicht langer in der Losung lassen.

Druckobjekt mit einer Pinzette aus der Reinigungsfliissigkeit entnehmen, ggf. mit Druckluft abblasen, und trocknen
lassen. Empfehlung: Trocknung der Konstruktion in einem Ofen bei 40 °C. Hinweis: Reste der alkoholischen Rei-
nigungsfliissigkeit auf der Oberfldche fiihren zu einer weicheren und mitunter kratzempfindlichen Oberfldche nach
dem Nachhérten.

Nachhartung der Konstruktion im Lichthértegeréit Otoflash G171 mit 2 x 2400 Blitzen — Die Konstruktion zwischen
den beiden Zyklen wenden. der da dies die

hibierung minimiert und so zu Oberfla und i fiihrt. ¢ des
Gerétes beachten.

Manuelle Nachbearbeitung, z. B. Verséuberung der Supports und Politur mit handelstiblichen rotierenden Instru-
menten fir die Hinweis: Um P: nach der P u 3
sollte wahrend des Ausarbeitens und Polierens starke Warmeentwicklung vermieden werden.
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Lagerung des Liquids: Trocken und bei Raumtemperatur (15 °C bis 25 "C) Iagem Direkte Sonnene\nstrahlung ver-
meiden. Behaltnisse geschlossen halten und nach Gebrauch sorgfaltig aus der

nicht wieder in das Ori Eine istige Lagerung des Liquids in der Materialwanne kann
derenL verkiirzen. Fir i L wie bei einem Materialwechsel, empfiehlt es sich, die mate-
rialgefiillte Wanne in der Originalverpackung zu lagern, da diese gleichzeitig vor Schmutz und Lichteinfall schiitzt.

Die vollsténdig werden als Restmiill entsorgt. Entsorgung nicht auspolyme-
risierter Produktreste gemal den behordhchen Vorschriften. Reste nicht in die Kanalisation oder Gewasser gelangen
lassen.

bei der von und / oder nicht gepriiften Komponenten sowie fiir fehlerhafte
Ergebmsse da der Hersteller kemen Emﬂuss auf die Verarbeitung hat. Eventuell dennoch auftretende Schadenersatz-
p beziehen sich aufden unserer Produkte.
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Flussiges Acrylatgemisch fir
das Rapid Prototyping

1 kg
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