bitt lesen!
UV-hartender Kunststoff auf Acrylatbasls fur die additive Fertigung
Flusslges zur addmven Herstel\ung von Funktions- und Abdruckldffeln some Biss-
ei 385 nm.

gem. MDR (EU) 2017/745: Medlzmproduk(der K\asse | fiir den vorubergehenden Kontakt mit intakter und/ oder verletzter
F end| Personen Vorgesehene Anwender Dentales Fach-

personal Indikati Teilweiser oder gegen einen der Be-
standteile Di i ylat, (UDMA), 2 [[(B
14 ioldi Ylat, U ylat in P Y Dlphenyl( i (TPO)

P

stoffe F
900 + 100 mPa-s (ISO 3219) B\egefesugken > 80 MPa (ISO 10477), Biegemodul: 2900 :t 300 MPa (angelehnt ISO

Hinweise: Material nach Ablauf des i nicht mehr . LOT-Nr. bei jedem Vorgang angeben,
der eine Identifikation des Materials erfordert. Bei der Wahl des Parametersatzes auf Ubereinstimmung mit der Versions-
nummer des Liquids auf dem Chargenetikett achten. Auf Grund der Reakiivitat des Liquids wird empfohlen, hiermit benetzte
Teile, wie z. B. Pinzetten und g zu reinigen, da das polymerisierte Material
schwer zu entfernen ist. Wenn sich die Relnlgungsﬂu55|gkell deutllch elmrubt ist die Reinigungskapazitét erreicht und
sie sollte gegen frische ausgetauscht werden. Sollten nachdem noch feucht il klebrige Be-
reiche auf den Konstruktionen vorhanden sein, so ist dies ebenfalls ein Hinweis auf eine geséttigte Reinigungsﬂussigkeit
und die Konstruktion sollte mit frischer Reinigungsfliissigkeit emeut gereinigt werden. Bei einem Materialwechsel / einer
Reinigung der Materialwanne weiche Tiicher und den Silikonwischer verwenden, um die Oberflache der Materialwanne
nicht zu beschadigen. Bel der Verwendung anderer Drucker darauf achten, dass entsprechende Druckerdatensatze im

10477), G\aspunkt 91 °C (ISO 11357) CAM verfiigbar und fiir die Drucker sind. Alle im mit diesem Produkt auf-
CAD: dass die nach der Ferti aus F Iretenden Vorfélle bei und/oder Patienten sind sowohl Merz Dental, als auch dem BfArM
den mindestens 1 mm und aus Grunden der vollstandigen Nachhértung maxlma\ 7mm betragt bzw. der jeweils zustandigen Behdrde des in dem der Anwender und/oder der Patient
Verarbeitung CAM: Korrekte Drucker- / dtze befinden sich n\edergelassen ist, zu melden. Das Produkt nur bei unbeschédigter und ungeoﬁneter Verpackung verwenden. Informa-
zum Download auf www.merz-dental.de. Das Material ist fiir Schichtdicken / Slloes von 100 um ausgelegt. Zur tionen Giber und an den Patienten, ggf. tiber
von Dimensionsfehlem in der z-Achse wird emp die mittels auf eine den Zahnarzt,
mit Lochmuster, wie z. B. ein hexagonales Gitter, zu setzen. Eine parallel zur B i " " "
weist durch die niedrigere Schichtanzahl zwar eine geringere Druckzeit als eine vertikal ausgerichtete auf, jedoch benttigt Augen und A(emefsgiefruhren Konnen. Achten Sie daher I;ﬂ:re Qu?ﬁﬁgeeﬁ‘"vfs;ﬁ gf?; edllfu;:tz gr‘\e; :ra RESC:f ;usglémgr:ﬁ:
diese auch deqtllch mehr Supportstrukturen‘ welcrye im Post-Processing manuell entfernt und versaubert werden missen. 2ur sowie auf lhre = Direkten F mit
Es empfiehlt sich eine Angulierung der Konstruktionen von 30° bis 90°. Die Verwendung von Sollbruchstellen / Veerjin- 4o it polymeriierten Gemisch verneiden. Beim Umgang mit dem Liquid wird empfohlen Nitihandschuhe zu fragen.
gungen der Supports zum Bauteil hin wird empfohlen, da so das Risiko von Ausbriichen aus der Oberflache beim Ent- Die Biokompatibiitat ist nur bei korrekter A gegeben. H317 Kann . Hautreak-
fernen der Supports verringert wird. Bei der Positionierung der Supports darauf achten, dass Uberhénge abgestiitzt und tionen verursachen. Ha12 Schadlich fiir mit istiger Wirkung. Si itshinweise: P261 Ein-

Passflachen moglichst nicht angestiftet werden, um die Nacharbeit zumlnlmleren

Additive Fertigung auf einem 3D-Drucker: Dem Material . Zum Druck die
identische Schichtdicke wie in der CAM-Planung , da es t iten und/oder Fehl-
drucken kommt. Auf sauberes Arbeiten achten. Verunremlgungen |nsbesondere am optischen Fenster zum Projektor
und an der Materialwanne (Vat), konnen Fehler am Druckobjekt oder Fehldrucke verursachen. Beim Befillen der Mate-

atmen von Staub/Rauch/Gas/Nebel/Dampf / Aerosol vermeiden. P280
|Gesichtsschutz tragen. P302+P352 BEI BERUHRUNG MIT DER HAUT: Mit viel Wasser waschen. P333+P313 Bei Haut-
reizung oder -ausschlag: Arztlichen Rat einholen/arztliche Hilfe hinzuziehen. P362 +P364 Kontaminierte Kleidung ausziehen
und vor erneutem Tragen waschen.

rialwanne darauf achten, dass das Material méglichst kurz dem L
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 tiberschiissiges Druckmaterial von der Oberfléche abtropfen kann. Dies spart Material und verlangert die Standzeit
der Reinigungsfliissigkeit.

ist und die Fiillhoh EUH204 Enthalt Kann all h
ori Detaillierte Sie bitte dem jeweiligen Sicherheitsdatenblatt auf Anfrage und zum Download auf
www.merz-dental.de erhaltlich.
DieF i basieren auf Ei und dieser

Der Anwender ist fur den Einsatz des Produktes selbst verantwortlich. Merz Dental tibernimmt keine Haftung und / oder
und / oder nicht gepriiften Komponenten sowie fiir fehlerhafte

Post-| Processmg Das Post Processlng sollte nach der i des Druckes lihrt werden, um
Risiken im Hinblick auf und F isation von noch auf der Oberflache

Material zu minimieren.

Prozessschritte

1 Abtropfen der noch im Drucker befindlichen Konstruktion nach Abschluss des Druckprozesses (10 min).

2 Bauplattform entnehmen, Konstruktion entfernen und Supports vorsichtig abtrennen.

3 Konstruktion in einem geschlossenen GefaR mit Propan-2-ol; Isopropanol Reinigungsfliissigkeit (= 99 %) fiir

5 Minuten in einem Ultraschallbad reinigen. Hinweis: Konstruktion nicht in der Reinigungsfliissigkeit erhitzen und
nicht langer in der L6sung 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 Oberflache fiihren zu einer weicheren und mitunter kratzempfindlichen Oberfléche nach
dem Nachharten.

IS

5 Nachhértung der Konstruktion im Lichthartegerét 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 falei fiihrt. | des
Gerétes beachten.

6 Manuelle Nachbearbeitung, z. B Versauberung der Supports und Politur mit handelsubl\chen rotierenden Instru-
menten fiir die Hinweis: Um F nach der f zu 3
solite wéhrend des Ausarbeitens und Polierens starke Warmeentwicklung vermieden werden.

Die a { konnen sowohl mit alkoholhaltigen, als auch alkoholfreien Desinfek-

tionsmitteln desinfiziert werden. Keine auf Warme basierenden Methoden verwenden, da es hierbei zu Verformungen
kommen kann.
Lagerung des Liquids: Trocken und bei Raumtemperatur (15 °C bis 25 "C) lagern. Direkte Sonnene\nstrahlung ver-
meiden. Behaltnisse geschlossen halten und nach Gebrauch sorgfaltig aus der
nicht wieder in das O Eine l& istige Lagerung des Liquids in der Materialwanne kann
deren L verkiirzen. Fir istige L wie bei einem Materialwechsel, empfiehlt s sich, die mate-
rialgefiilite Wanne in der Orlglnalverpackung 2u lagern, da diese gleichzeitig vor Schmutz und Lichteinfall schiitzt.

Die vollsténdig ile werden als Restmiill entsorgt. Entsorgung nicht auspolyme-
risierter F gemaR den Reste nicht in die Kanalisation oder Gewasser gelangen
lassen.

Ergebnisse, da der Hersteller keinen Elnﬂuss auf die Verarbeitung hat. Eventuell dennoch auftretende Schadenersatz-
beziehen sich auf den unserer Produkte.
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ACHTUNG
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CreaPRINT

Flussiges Acrylatgemisch zur
additiven Herstellung von Funk-
tions- und Abdruckloffeln sowie
Bissschablonen im Dentalbereich

1 kg

MADE IN GERMANY

“ Merz Dental GmbH

Kieferweg 1, 24321 Lutjenburg, Germany
Tel + 49 (0) 4381/403-0
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