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

Parameter fiir die Dampfsterilisation: Fraktioniertes Vorvakuum (Typ B) « Sterilisationstemperatur: 134 °C « Haltezeit:
mind. 3 min (Vol\zyklus) Trocknungszell mind. 10 min « Auf Jeder Stenl\sanonsverpackung, bevorzugt in jeder Packung
sollte ein Sterili sein. « Die der solite Folgendes beinhalten: Inhalt,

Flissiges Acr ur addmven Herstel\ung von dampfstenhswrbaren Boh;fra’tjllgr&e& lJ; Sterlisations. baw, Vervendbar bis" - Datum, 3 oo, Quamai ) Lagerung ot Ll

2017/745 Medlzmprudukt der K\asse | fiir den vorubergehenden Kontakt mlt \ntakler und/ oder verletzter Schleimhaut,  1rocken und bei Raumtemperatur (15 °C bis 25 °C) lagem. Direkte geschlos-
Alle und : Dentales | Indika- sen halten und nach Gebrauch sorgfaltig aus der nicht wieder in das Original-

lmn: Teilweiser oder Andiger Z indikation: U jchkeit gegen einen der gebinde zuruckgeben Eine langerfristige Lagerung des Liquids in der kann deren L verkiirzen.
Dil i ! (UDMA), (EGDMA), 14 Fir wie bei einem empfiehlt es sich, die materialgefiillte Wanne in der Origi-

id (TPO), 2-[(Butylamino) carbcnyl] ’“ yiat, P packung zu lagern, da diese gleichzeitig vor Schmutz und Lichteinfall schitzt. Enlsorgung Die vollstandig aus-

i, Diphenyl(24 -t

werden als Restmill entsorgt. nicht gemaR den

Viskositat (Acr 650 + "
100 mPa-s (ISO 3219) B|egefesl|gke\t ) 30 MPa (10 10477), Biegemodul: 3150 + 130 MPa 1S0 10477) r Reste nicht in die Kanalisation oder Gewasser gelangen lassen. Hmwelse Material nach
ion CAD: o . dass die arke nach der Ferti ausF L Ablauf des t nicht mehr . LOT-Nr. be| Jedem Vorgang angeben der eine Identifikation des
’ ' Materials erfordert. Bei der Wahl des F auf U mit der des Liquids auf

den mindestens 1 mm und aus Grunden dervolls'andlgen Nachhartung maxlma\ 7 mm betragt.
Verarbeitung CAM: Korrekte Drucker- / i atze befinden sich
zum Download auf www.merz-dental.de. Das Material ist fiir Schlchtdlcken | Slices von 50 Hm und 100 pm ausgelegt.

dem Chargenetikett achten. Auf Grund der Reaktivitat des quulds wird empfohlen, hiermit benetzte Teile, wie z. B. Pin-
zetten und nach der g zu reinigen, da das polymerisierte Material schwer zu entfernen
ist. Wenn sich die Reinigungsfliissigkeit deutlich eintriibt, |std|e Relnlgungska_paznal erreicht und sie sollte gegen frische

Zur Vermeidung von Dlmensmnsfehlem in der z-Achse wird die mittels

auf eine it L wie z. B. ein Gitter, zu setzen. Eine parallel zur Bauplattform aus-
gerichtete Konstruktlon welsl durch die niedrigere Schichtanzahl zwar eine geringere Druckzeit als eine vertikal aus-
gerichtete auf, jedoch benéligt diese auch deutlich mehr Supportstrukturen, welche im Post-Processing manuell entfernt
und versaubert werden miissen. Es empfiehlt sich eine Angulierung der Konstruktionen von 30° bis 90°. Die \/erwendung

werden. Sollten nachdem Tr noch feucht Klebrige Bereiche auf den Konstruk-
tionen vorhanden sein, so ist dies ebenfalls ein Hinweis auf eine gesattigte Rei i it und die
solite mit frischer Reinigungsfliissigkeit erneut gereinigt werden. Bei einem Materialwechsel / einer Reinigung der Mate-
rialwanne weiche Tiicher und den Silikonwischer verwenden, um die Oberflache der Materialwanne nicht zu beschadigen.
Be\ der\/erwendung anderer Drucker darauf achten, dass entsprechende Druckerdatensétze im CAM verfiigbar und Ma-

von Sollbruchstellen / Verjiingungen der Supports zum Bauteil hin wird empfohlen, da so das Risiko von
der Oberflache beim Entfernen der Supports verringert wird. Bei der Positionierung der Supports darauf achten, dass
Uberhénge abgestiitzt und Passflachen méglichst nicht angestiftet werden, um die Nacharbeit zuminimieren.

Additive Fertigung auf einem 3D-Drucker: Dem Material henden P . Zum Druck die
identische Schichtdicke wie in der CAM-Planung ,daes u P iten und/oder Fehl-
drucken kommt. Auf sauberes Arbeiten achten. Verunreinigungen, insbesondere am optischen Fenster zum Projektor
und an der Materialwanne (Vat), knnen Fehler am Druckobjekt oder Fehldrucke verursachen. Beim Beflllen der Mate-

fiir die Drucker sind. Alle im mit diesem Produkt auftretenden schwerwiegen-
den Vorfélle bei Anwendern und/oder Patienten sind sowohl Merz Dental, als auch dem BfArM Deutschland) bzw. der

jeweils igen Behdrde des in dem der Anwender und/oder der Patient niedergelassen ist, 2
melden. Das Produkt nur bei adigter und (iber B

kungen, i und an den Pat\enten ggf. Uber den behandelnden
Zahnarzt, weiterle i Bei der von kénnen Stéube entstehen, die zur me-

chanischen Reizung der Augen und Atemwege fiihren knnen. Achten Sie daher immer auf eine einwandfreie Funktion

rialwanne darauf achten, dass das Material moglichst kurz dem L ist und die Fillhbhenn

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

SURGICAL GUIDE HT

der gung an lhrem ur sowie auf Ihre personliche Schutzausristung.
Direkten | mit dem nicht isi Gemisch Beim Umgang mit dem Liquid wird empfohlen
Nitrilhandschuhe a tragen. Die Biokompatibilitét ist nur bei korrekter a gegeben. inweise: H31

Kann H335 Kann die Ate ge reizen. H412 Schadlich fiir Wasserorganismen,

mit langfristiger erkung
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P362+P364

Post-Processing: Das Post-Processing sollte nach der des Druckes werden, um

Kleidung ausziehen und vor emeutem Tragen waschen. P261 E\nalmen

von Staub/R:

Risiken im Hinblick auf und P von noch auf der Oberflache

Material zu minimieren. schutz tragen. P302+P352 BE| BERUHRUNG MIT DER HAUT Mit viel Wasser waschen P333+P313 Bei Hautreizung

Prozessschritte oder -ausschlag: Arztichen Rat ei Hilfe { Detaillierte Sie bitte dem
jeweiligen Sicherheitsdatenblatt auf Anfrage und zum Download auf www.merz-dental.de erhéltich.

1 Abtropfen der noch im Drucker befindlichen Konstruktion nach Abschluss des Druckprozesses (10 min). l Die g basieren au'g und dieser

2 Bauplattform entnehmen, Konstruktion entfernen und Supports vorsichtig abtrennen. Der Anwender ist firden Einsatz des Produktes selbst verantwortich. Merz Dental tibernimmt keine Haftung und / oder

3 Konstruktion in einem geschlossenen Gefals mit Propan-2-ol; Isopropanol Reinigungsfliissigkeit (= 99 %) fiir bei der und / oder nicht gepriiften Komponenten sowie fiir fehlerhafte

5 Minuten in einem Ultraschallbad reinigen. Hinweis: K nicht in der erhitzen und
nicht ldnger 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-
nigungsflissigkeit auf der Oberfldche fiihren zu einer weicheren und mitunter kratzempfindlichen Oberfldche nach
dem Nachhérten.

IS

5 Nachhartung der Konstruktion im Lichthartegerét Otoflash G171 mit 2 x 2700 Biitzen - Die Konstruktion zwischen
den beiden Zyklen wenden. g der da dies die
hibierung minimiert und so zu Oberfla und alei fhrt. - des
Gerétes beachten.

6 Manuelle Nachbearbeitung, z. B Versauberung der Supports und Polllur mit handelsubhchen rollerenden Instru-
menten fiir die Hinweis: Um nach der F

solte wahrend des Ausarbeitens und Polierens starke Warmeentwicklung vermieden werden.

Manuelle Reinif ion griindlich unter fi Wasser abspillen. Hierbel besonders auf Bohrungen sowie
Sichtkontrollschachte achten und diese, i bei mit einer Biirste reinigen.

konnen sowohl mit alkoholhaltigen, als auch alkoholfreien Desinfek-

Die
tionsmitteln desinfiziert werden.

Sterilisation mit feuchter Hitze / Dampf: (Validiertes Verfahren gem. ISO 14937 und ISO 17665-1) Verschmutzungen
griindlich unter flieBendem Wasser abspillen, bei in von auf diese achten. Es ist
eine fiir das Produkt und geeignete zu wahlen. Die Verpackung muss so groB sein,
dass die Versiegelung nicht unter Spannung steht. Klarsichtsterilverpackungen mit Schweil- oder Klebenaht: Siegelnéhte
miissen mind. 8 mm breit sein. Zwischen Siegelnaht und Abschnitt min. 10 mm Abstand vorsehen

Ergebnisse, da der Hersteller kelnen Elnﬂuss auf die Verarbeitung
hat. Eventuell dennoch auftretende Schadenersatzanspriiche be-
Ziehen sich ausschlieBlich auf den Warenwert unserer Produkte.
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Flussiges Acrylatgemisch zur
additiven Herstellung von
dampfsterilisierbaren Bohr-

schablonen im Dentalbereich
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