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M-PRINT Model

UV-hartender Kunststoff auf Acrylatbasis
fur die additive Fertigung

Gebrauchsanweisung, bitte aufmerks.
Zweckbestimmung DENTAL

Flussiges Acrylatgemisch zur additiven Herstellung von Modellen im
Dentalbereich unter Verwendung der wannenbasierten Photopolymeri-
sation bei 385 nm.

Zusammensetzung

Diurethandimethacrylat, Isomerenmix (UDMA)
2-[[(Butylamino)carbonylJoxy]ethylacrylat
Diphenyl(2,4,6-trimethylbenzoyl)phosphinoxid (TPO)
Propoxyliertes Glyceroltriacrylat

4-Methoxyphenol

Farbstoffe

Symbole
% -
@ Farbe k\i‘g Wellenlénge

Physikalische Eigenschaften

Eigenschaft | Wert | Prifnorm

Acrylatgemisch

Viskositat | 950 £ 100 mPa-s 1503219
Endprodukt
Biegefestigkeit 68 + 2 MPa 1ISO 178

Biegemodul 1600 + 100 MPa 1ISO 178




Verarbeitung CAM

Korrekte Drucker- / Materialkombination verwenden. Freigegebene Parameter-
satze befinden sich zum Download auf www.merz-dental.de

Das Material ist fiir Schichtdicken / Slices von 25 ym, 50 um und 100 um
ausgelegt.

Zur Vermeidung von Dimensionsfehlern in der z-Achse wird empfohlen die
Konstruktion mittels Supportstrukturen auf eine Grundplatte mit Lochmuster,
wie z. B. einem hexagonalen Gitter, zu setzen.

Die Verwendung von Sollbruchstellen / Verjlingungen der Supports zum
Bauteil hin wird empfohlen, da so das Risiko von Ausbriichen aus der Ober-
flache beim Entfernen der Supports verringert wird.

Bei der Positionierung der Supports darauf achten, dass Uberhange abgestiitzt
und Passflachen mdglichst nicht angestiftet werden, um die Nacharbeit zu
minimieren.

Additive Fertigung auf einem M-PRINT Drucker

Dem Material entsprechenden Parametersatz verwenden.

Zum Druck die identische Schichtdicke wie in der CAM-Planung verwenden,
da es ansonsten zu Passungenauigkeiten und/oder Fehldrucken kommt.

Auf sauberes Arbeiten achten. Verunreinigungen, insbesondere am optischen
Fenster zum Projektor und an der Materialwanne (Vat), kénnen Fehler am
Druckobjekt oder Fehldrucke verursachen.

Beim Befiillen der Materialwanne darauf achten, dass das Material méglichst
kurz dem Umgebungslicht ausgesetzt ist und die Fiillhdhenmarkierungen
eingehalten werden.

Das weitere Vorgehen sowie die Bedienung des Druckers sind im dazuge-
hérigen Handbuch beschrieben.

Nach dem Druck sollte die Konstruktion noch fiir 10 Minuten hédngend im
Drucker verbleiben, damit tiberschiissiges Druckmaterial von der Oberflache
abtropfen kann. Dies spart Material und verlangert die Standzeit der Reini-
gungsflissigkeit.

Post-Processing

Das Post-Processing sollte umgehend nach der Beendigung des Druckes durch-
gefiihrt werden, um Risiken im Hinblick auf Verunreinigungen und ungewollte Po-
lymerisation von noch auf der Oberflache vorhandenem Material zu minimieren.



Prozessschritt

Zeitaufwand
[min]

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

in einem GefaR mit Reini
(2 Propanol; Isopropylalkohol; Isopropanol = 99% ) wie z. B. M-PRINT
Wash fiir 5 Minuten in einem Ultraschallbad remlgen

Hinweis: K nichtin der f
erhitzen und nicht langer in der Losung lassen.

Druckobjekt mit einer Pinzette aus der Reinigungsfliissigkeit
entnehmen, ggf. mit Druckluft abblasen, und trocknen lassen.

: Trocknung der K in einem Ofen bei 40 °C.
Hinweis: Reste der alkoholischen Reinigungsfliissigkeit auf der
Oberflache fiihren zu einer wei und mitunter
Oberflache nach dem Nachharten.

30

der K ion im Lichtha &t Otoflash G171 mit

2 x 2400 Blitzen - die Konstruktion zwischen den beiden Zyklen wenden.

der

Y

da dies die Sauerstofrnhlbwrung minimiert und so zu verbesserten
Oberflachen- und Materialeigenschaften fiihrt.

Herstellerangaben des Gerates beachten.

Manuelle Nachbearbenung z B Verséuberung der Supports und
Politur mit fiir die Kunst-
stoffbearbeitung.

Hinweis: Um P: igkeiten nach der P ion zu
vermeiden, sollte wahrend des Ausarbeitens und Polierens starke
Warmeentwicklung vermieden werden.

Design-
abhangig




Lagerung des Liquids

Trocken und bei Raumtemperatur (15 °C bis 25 °C) lagern.

Direkte Sonneneinstrahlung vermeiden.

Behaltnisse geschlossen halten und nach Gebrauch sorgféltig verschlieRen.
Restmengen aus der Materialwanne nicht wieder in das Originalgebinde
zuriickgeben.

Eine langerfristige Lagerung des Liquids in der Materialwanne kann deren
Lebensdauer verkiirzen.

Fur kurzfristige Lagerungen, wie bei einem Materialwechsel, empfiehlt es sich,
die materialgefiilite Wanne in der Originalverpackung zu lagern, da diese gleich-
zeitig vor Schmutz und Lichteinfall schiitzt.

Entsorgung

« Die vollstandig auspolymerisierten Bestandteile werden als Restmiill entsorgt.

« Entsorgung nicht auspolymerisierter Produktreste gemaR den behérdlichen
Vorschriften. Reste nicht in die Kanalisation oder Gewéasser gelangen lassen.

Hinweise

+ Material nach Ablauf des Haltbarkeitsdatums nicht mehr verwenden.

« 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 Reaktivitat des Liquids wird empfohlen, hiermit benetzte Teile,
wie z. B. Pinzetten und Bauplattform unmittelbar nach der Verwendung zu
reinigen, da das polymerisierte Material schwer zu entfernen ist.

+ Wenn sich die Reinigungsflissigkeit deutlich eintriibt, ist die Reinigungskapa-
zitat erreicht und sie sollte gegen frische ausgetauscht werden. Sollten nach
dem Trocknungsprozess noch feucht scheinende, klebrige Bereiche auf den
Konstruktionen vorhanden sein, so ist dies ebenfalls ein Hinweis auf eine
gesattigte Reinigungsfliissigkeit und die Konstruktion sollte mit frischer
Reinigungsflissigkeit erneut gereinigt werden.

+ Bei einem Materialwechsel / einer Reinigung der Materialwanne weiche
Ticher und den Silikonwischer M-PRINT Wipe verwenden, um die Ober-
flache der Materialwanne nicht zu beschadigen.

+ Bei der Verwendung anderer Drucker darauf achten, dass entsprechende
Druckerdatensatze im CAM verfligbar und Materialparameter fiir die Drucker
vorhanden sind.



Warnhinweise

Bei der Bearbeitung von Konstruktionen kénnen Staube entstehen, die zur
mechanischen Reizung der Augen und Atemwege fiihren kénnen. Achten Sie
daher immer auf eine einwandfreie Funktion der Absaugung an lhrem Arbeits-
platz zur individuellen Nachbearbeitung sowie auf lhre personliche Schutzaus-
riistung.

Direkten Hautkontakt mit dem nicht polymerisierten Gemisch vermeiden.
Beim Umgang mit dem Liquid wird empfohlen Nitrilhandschuhe zu tragen.
Gefahrstoffkennzeichnung sowie Gefahren- und Sicherheitshinweise im
Gefahrstoffheft an der Flasche beachten.

Detaillierte Informationen entnehmen Sie bitte dem jeweiligen Sicherheitsdaten-
blatt auf Anfrage und zum Download auf www.merz-dental.de erhéltlich.

Die Produkteigenschaften basieren auf Einhaltung und Beachtung dieser
Gebrauchsanweisung.

Gedruckte Ausfertigungen dieser Gebrauchsanweisung kénnen kostenfrei unter
den angegebenen Kontaktdaten angefordert werden.

Der Anwender ist fiir den Einsatz des Produktes selbst verantwortlich. Merz Dental
Ubernimmt keine Haftung und / oder Gewahrleistung bei der Verwendung von
systemfremden und / oder nicht gepriiften Komponenten sowie fiir fehlerhafte
Ergebnisse, da der Hersteller keinen Einfluss auf die Verarbeitung hat. Eventuell
dennoch auftretende Schadenersatzanspriiche beziehen sich ausschlielich auf
den Warenwert unserer Produkte.

Verwendete Firmenbezeichnungen und Bezeichnungen von Fremdprodukten sind
Markenzeichen oder eingetragene Markenzeichen der jeweiligen Hersteller. Die
Nennung dieser Bezeichnungen ohne den Hinweis auf ein (eingetragenes und /
oder geschiitztes) Waren-, Markenzeichen o. &. ist nicht als Verletzung der Schutz-
rechte dieser Bezeichnungen und nicht als Schadigung der Firmen, die diese
Rechte besitzen, anzusehen.

Stand der Information 2023-05



M-PRINT Model

UV-curable resin based on acrylate
for additive manufacturing

DENTAL

E Instructions for use, please read carefully!

Caution: Federal (USA) law restricts this device to sale by or on
the order of a licensed dental practitioner and dental
technician.

Intended purpose
Liquid acrylate mixture for the additive production of models in
dentistry using tub-based photopolymerisation at 385 nm.

Composition

Diurethane dimethacrylate, mix of isomers (UDMA)
2-[[(butylamino)carbonylJoxylethyl acrylate
Diphenyl(2,4,6-trimethylbenzoyl)phosphine oxide (TPO)
Propoxylated glycerol triacrylate

Mequinol

Colorants



Symbols

',
@ Color
f' 2 Wavelength

Physical data

Property | Value | Test method
Acrylate mixture

Viscosity | 950 + 100 mPa-s | 1SO 3219
End product

Flexural strength 68 + 2 MPa 1ISO 178
Modulus of elasticity 1600 + 100 MPa 1ISO 178




CAM processing

Use the correct printer / material combination. Released parameter sets are
available for download at www.merz-dental.de

The material is designed for layer thicknesses / slices of 25 ym, 50 pm and
100 pm.

To avoid dimensional errors in the z-axis, it is recommended to use support
structures to place the design on a base plate with a perforated pattern,

e.g. a hexagonal grid.

The use of predetermined breaking points / tapering of the supports towards
the component is recommended, as this reduces the risk of damaging the
surface when removing the supports.

When positioning the supports, make sure that overhangs are supported and,
wherever possible, fitting surfaces are not pinned to minimise reworking.

Additive fabrication on a M-PRINT printer

Use the parameter set corresponding to the material.

For printing, use the same layer thickness as in CAM planning, otherwise
inaccuracies in fit and / or misprints may occur.

Ensure clean work. Contamination, especially at the optical window to the
projector and at the material tub (vat), can cause errors on the printed part
or misprints.

When filling the material tub, make sure that the material is exposed to
ambient light as briefly as possible and that the filling level markings are
observed.

The further procedure, as well as the operation of the printer, are described
in the associated manual.

After printing, the design should remain suspended in the printer for 10
minutes to allow excess print material to drip off the surface. This saves
material and prolongs the service life of the cleaning fluid.

Post-processing

Post-processing should be performed immediately after completion of printing
to minimise the risk of contamination and unwanted polymerisation of material
still present on the surface.



Process step

Time required
[min]

Allow the design still in the printer after the printing process has been
completed to drip off.
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Remove construction platform, remove design and carefully cut off
supports.

Clean the design in a closed container with cleaning fluid (propan-2-ol;
isopropanol 2 99%), such as M-PRINT Wash, for 5 minutes in an
ultrasonic bath.

Note: Do not heat the design in the cleaning solution and do not leave
itin the solution for a long period.

Use a pair of tweezers to remove the printed part from the cleaning fluid,
blow it off with compressed air if necessary, and let it dry.

Recommendation: Dry the design in an oven at 40 °C / 104 °F

Note: Residues of the alcoholic cleaning fluid on the surface lead to a
softer and sometimes scratch-sensitive surface after post-curing.

30

Post-curing of the design in the Otoflash G171 light curing device
with 2 x 2400 flashes - turn the design between the two cycles.

ion: Use the nitrogen ive gas) function,
as this minimises oxygen inhibition and thus leads to improved
surface and material properties.
Observe the manufacturer's specifications for the device.

Manual post-processing, e.g. cleaning of the supports and polishing
with commercially available rotating instruments for plastic processing.
Note: To prevent inaccurate fitting after polymerisation, avoid
excessive heat development during finishing and polishing.

Design-
dependent




Storage of the liquid

Store dry and at room temperature (15 °C to 25 °C / 59 °F to 77 °F).

Avoid direct sunlight

Keep containers closed and seal carefully after use.

Do not return residual amounts from the material tub to the original container.
Long-term storage of the liquid in the material tub can reduce its service life.
For short-term storage, such as when changing materials, it is advisable to
store the materialfilled tub in the original packaging, as this protects against
dirt and light at the same time.

Disposal

+ The fully polymerized components are disposed of as residual waste.

« Disposal of nonpolymerized product residues according to legal regulations.
Do not allow entry into the sewage system or waterways.

Notes

Do not use the material after the expiration date.

Record the LOT number with every process that requires identification of the
material.

When selecting the parameter set, make sure it matches the version number
of the liquid on the batch label.

Due to the reactivity of the liquid, it is recommended to clean wetted parts,
such as forceps and the construction platform, immediately after use, as the
polymerised material is difficult to remove.

If the cleaning fluid becomes noticeably cloudy, the cleaning capacity is spent
and it should be replaced with fresh fluid. If there are still damp, sticky patches
on the designs after the drying process, this is also an indication of a saturated
cleaning fluid and the design should be cleaned again with fresh cleaning fluid.
When changing material / cleaning the material tub, use soft cloths and the
silicone wiper M-PRINT Wipe to avoid damaging the surface of the material
tub.

If other printers are used, make sure that the appropriate printer data sets

are available in the CAM and that material parameters for the printers are
available.



Warnings

Processing frameworks may generate dust which can lead to mechanical
irritation of the eyes and airways. Therefore, always ensure that the extraction
system at the workplace is working properly for individual post-processing and
that you are using personal protective equipment.

Avoid direct skin contact with the unpolymerised mixture.

It is recommended to wear nitrile gloves when handling the liquid.

Observe the hazardous substance labelling as well as the hazard and safety
instructions in the hazardous substance notes on the bottle.

For detailed information please see the applicable Material Safety Data Sheet,
available upon request or as download from www.merz-dental.de.

The product properties are based on compliance with and observation of these
instructions for use.

Printed copies of these instructions for use can be requested free of charge using
the contact details provided.

The users themselves are responsible for the use of the product. Merz Dental
assumes no liability and / or guarantee for the use of components that are not part
of the system and / or for components that have not been tested and for incorrect
results, as the manufacturer has no influence on processing. Any claims for dama-
ges that may still arise relate exclusively to the value of our products.

The company names and names of third-party products are trademarks or registe-
red trademarks of the respective manufacturer. The use of these names without
reference to a (registered and / or protected) trademark or band mark etc. is not to
be regarded as violation of the protective rights of these names and not as damage
towards those companies, which possess these rights.

Date of information 2023-05



M-PRINT Model

Résine photopolymérisable a base d'acrylate
pour la fabrication additive DENTAL

@ Notice d'utilisation, a lire attentivement !

Destination

Mélange liquide d'acrylates pour la fabrication additive de modeles
dans le domaine dentaire avec utilisation de la photopolymérisation
en cuve a 385 nm.

Composition

Diméthacrylate de diuréthane, mélange d'isoméres (UDMA)
Acrylate de (((butylamino)carbonyl)oxy)-2 éthyle

Oxyde de diphényl(2,4,6-triméthylbenzoyl)phosphine
Triacrylate de glycérol propoxylé

4-méthoxyphénol

Colorants

Symboles

@ Couleur l{}f!r Longueur d'onde

Caractéristiques physiques

Propriété | Valeur Méthode d'essai

Mélange d'acrylates

Viscosité | 950 + 100 mPa-s I1ISO 3219
Produit final
Résistance a la flexion | 68 + 2 MPa 1SO 178

Module de flexio 1600 + 100 MPa 1ISO 178




Traitement FAO

Utiliser la bonne combinaison d'imprimante et matériaux. Les paramétres
validés peuvent étre téléchargés sur www.merz-dental.de

Le matériau est congu pour une épaisseur de couche / coupe de 25 pm,

50 um et 100 pm.

Pour éviter les erreurs de dimensionnement sur I'axe z, il est recommandé de
placer la construction avec des supports sur une plaque de base a trous,
comme par exemple une grille hexagonale.

Le recours a des points de rupture / rétrécissement des supports au niveau
de la piéce est recommandé car cette mesure réduit le risque d'éclats
superficiels au retrait des supports.

Lors du positionnement des supports, il convient de soutenir les surplombs

et de limiter les tenons sur les surfaces d'ajustement pour limiter au maximum
les retouches.

Fabrication additive sur une imprimante M-PRINT

Utiliser les paramétres prévus pour le matériau.

Pour l'impression, utiliser la méme épaisseur de couche que pour la planifica-
tion FAO pour prévenir les défauts d'ajustement et/ ou d'impression.
Travailler proprement. Les impuretés, en particulier sur la fenétre optique du
projecteur et sur la cuve de matériau (Vat), peuvent entrainer des défauts sur
I'objet imprimé ou des erreurs d'impression.

Lors du remplissage de la cuve de matériau, veiller a limiter autant que possi-
ble I'exposition du matériau a la lumiére ambiante et a respecter les repéres
de niveau de remplissage.

L'étape suivante ainsi que ['utilisation de I'imprimante sont décrites dans le
manuel de cette derniére.

Aprés l'impression, la construction doit rester suspendue encore 10 minutes
dans l'imprimante pour permettre a I'excés de matériau d'impression de
s'égoutter de la surface. Une utilisation économe du matériau et une durée de
vie plus longue du liquide de nettoyage sont ainsi obtenues.

Post-traitement

Le post-traitement doit avoir lieu immédiatement aprés I'impression pour limiter
le risque d'impuretés et de polymérisation non souhaitée de matériau encore
présent en surface.



Etape

Durée [min]

Egouttement de la construction encore présente dans I'mprimante
limprimante en fin d'impression.

10

Retirer la plateforme, la construction puis les supports prudemment.

Nettoyer la construction dans un récipient fermé avec du liquide de
nettoyage (propane-2-ol; isopropanol = 99% par exemple : M-PRINT
Wash) pendant 5 minutes dans un bain a ultrasons.

Remarque : ne pas chauffer la construction dans la solution de
nettoyage et ne pas la laisser plus longtemps dans la solution.

Retirer I'objet imprimé avec une pince du liquide de nettoyage, le passer
sous un jet d'air comprimé le cas échéant et le laisser sécher.

: séchage de la ion dans un four a 40 °C.
Remarque : la présence de résidus superficiels de liquide de netto-
yage a base d'alcool peut rendre la surface plus souple et sensible
aux rayures apreés le durcissement ultérieur.

30

Durcissement ultérieur de la construction dans la lampe & photopoly-
mériser Otoflash G171 avec 2 x 2400 flashs - retourner la construction
entre les 2 cycles.

Recommandation : utilisation de la fonction azotée (gaz inerte) qui
réduit inhibition par I'oxygéne et améliore ainsi les propriétés de la
surface et du matériau.

Respecter les indications du fabricant de I'appareil.

Retouche manuelle, exemple : nettoyage des supports et polissage
avec des instruments rotatifs courants pour le traitement de la résine.
Remarque : afin d'éviter des défauts d'ajustement aprés la polyméri-
sation, éviter un développement de chaleur trop important lors de la
finition et du polissage.

Dépend de la
conception




Stockage du liquide

Conserver a I'abri de 'humidité et & température ambiante (entre 15 °C et 25 °C).
Eviter 'exposition directe a la lumiére

Conserver les récipients fermés et les refermer soigneusement aprés usage.
Ne pas reverser les restes présents dans la cuve de matériau dans le récipient
d'origine.

Un stockage prolongé du liquide dans la cuve de matériau peut en réduire la
durée de vie.

Pour le stockage de courte durée, notamment en cas de changement de
matériau, il est recommandé de stocker la cuve remplie de matériau dans
I'emballage d'origine car ce dernier la protége aussi bien de la saleté que de
la lumiére.

Elimination

Les composants totalement polymérisés sont éliminés avec les déchets
résiduels.

Elimination des restes de produit non polymérisés conformément a la régle-
mentation. Ne pas rejeter a I'égout, ni dans le milieu naturel.

Remarques

Ne pas utiliser le matériau aprés la date de péremption.

Indiquer le numéro de charge lors de lot procédure exigeant I'identification

du matériau.

Les paramétres choisis doivent concorder avec le numéro de version du
liquide figurant sur I'étiquette de lot.

En raison de la réactivité du liquide, il est recommandé de nettoyer les pieces
qui en sont recouvertes, telles que les pinces et la plateforme immédiatement
apres |'utilisation car le matériau polymérisé est difficile a retirer.

Si le liquide de nettoyage devient clairement opaque, la capacité de nettoyage
est atteinte et le liquide de nettoyage doit étre changé. Si aprés le séchage, la
présence de zones encore humides et collantes sur la construction est égale-
ment le signe de la saturation du liquide de nettoyage. La construction doit de
nouveau étre nettoyée avec du liquide de nettoyage neuf.

Pour le changement de matériau / nettoyage de la cuve de matériau, utiliser
des serviettes souples et la raclette en silicone M-PRINT Wipe pour éviter
d'endommager la surface de la cuve de matériau.

Si d'autres imprimantes sont utilisées, s'assurer que les données correspon-
dantes d'impression figurent dans le logiciel FAO et que les parameétres de
matériau sont disponibles pour les imprimantes.



Avertissements

L'usinage des constructions peut occasionner la formation de poussiéres
pouvant irriter les yeuxet les voies respiratoires. Il convient donc de toujours
veiller au fonctionnement irréprochable du dispositif d'aspiration sur votre
poste de travail pour les retouches individuelles. Veiller également a utiliser
un équipement de protection individuelle.

Eviter tout contact direct avec le mélange non polymérisé.

Lors de la manipulation du liquide, il est recommandé de porter des gants en
nitrile.

Respecter la signalisation des substances dangereuses ainsi que les mentions
de dangers et de prudences sur la bouteille.

Pour des informations détaillées, veuillez consulter la fiche de données de sécurité
correspondante - que vous pouvez obtenir sur demande ou télécharger du site
www.merz-dental.de.

Les qualités du produit reposent sur observation et le respect de ce notice
d'utilisation.

Des exemplaires imprimés de cette notice d'utilisation peuvent étre obtenus gratui-
tement auprés des coordonnées indiquées ci-dessous.

L'utilisateur est responsable de I'utilisation du produit. Merz Dental décline toute
responsabilité et/ ou garantie pour I'utilisation de composants étrangers et/ ou non
controlés ainsi que pour les résultats erronés dans la mesure ou le fabricant n'a
aucune influence sur le traitement. Les demandes éventuelles d'indemnisation por-
teront uniquement sur la valeur marchande de os produits.

Les noms de sociétés et de produits étrangers utilisés sont des marques commer-
ciales ou déposées des fabricants respectifs. L'utilisation de ces noms sans référence
a une marque commerciale ou de produit (déposée et / ou protégée) ou autre n'est
pas considérée comme une violation du droit de propriété de ces désignations ni
comme préjudiciable aux sociétés qui en sont les propriétaires.

Date de derniére mise a jour 2023-05



M-PRINT Model

Resina fotopolimerizzabile a base di acrilato
per la produzione generativa DENTAL

@ Istruzioni per I'uso, leggere attentamente!

Destinazione d’uso
Miscela acrilica liquida per la produzione additiva di modelli nel campo-
dentale, utilizzando la fotopolimerizzazione in vasca a 385 nm.

Composizione

Diuretandimetacrilato, miscela di isomeri (UDMA)
Acrilato di 2-[[(butilammino)carbonilJossi]etile
Difenil(2,4,6-trimetilbenzoile)fosfina ossido
Glicerolo triacrilato propossilato

4-metossifenolo

Coloranti

Simboli
> -
@ Colore k\_f\: Lunghezza d'onda

Dati fisici

Proprieta | Valore Metodo di prova

Miscela acrilica

Viscosita | 950 + 100 mPa-s ISO 3219

Prodotto finale

Resistenza alla flessione | 68 + 2 MPa 1ISO 178

Modulo di elasticita 1600 + 100 MPa 1ISO 178




Lavorazione CAM

Utilizzare una combinazione corretta di stampante / materiale. | set di para-
metri approvati sono disponibili per il download al sito www.merz-dental.de

Il materiale si intende per spessori degli strati / slices di 25 pm, 50 pm e

100 pm.

Per evitare errori dimensionali nell'asse z si consiglia di collocare il manufatto
con strutture di supporto su una piastra traforata, ad es. una griglia esagonale.
Si consiglia inoltre di utilizzare punti di rottura / sezioni minori dei supporti

del manufatto in modo da ridurre il rischio di rotture in superficie durante la
rimozione dei supporti.

Durante il posizionamento dei supporti accertarsi che le sporgenze siano
adeguatamente supportate e le superfici di adattamento non siano coinvolte
per ridurre al minimo la finitura.

F i additiva su M-PRINT

Utilizzare la serie di parametri corrispondenti al materiale.

Per la stampa utilizzare lo stesso spessore dello strato della progettazione
CAM, per evitare imprecisioni dimensionali e / o stampe errate.

Assicurare un'adeguata pulizia di lavoro. Eventuali impurita, soprattutto sulla
finestra ottica del proiettore e sulla vasca del materiale (vat), possono causare
difetti dell'oggetto stampato o errori.

Durante il riempimento della vasca prestare attenzione affinché il materiale
sia esposto alla luce ambiente per il minor tempo possibile; rispettare inoltre i
segni del livello di riempimento.

La procedura successiva e 'uso della stampante sono descritti nel relativo
manuale.

Dopo la stampa il manufatto deve restare altri 10 minuti sospeso nella stam-
pante, in modo che il materiale di stampa in eccesso possa gocciolare dalla
superficie. In questo modo si evitano sprechi di materiale e si prolunga la
durata del liquido detergente.

Trattamento successivo

Il post trattamento successivo deve essere eseguito immediatamente dopo la fine
della stampa, per ridurre al minimo i rischi legati alla presenza di impurita e alla
polimerizzazione indesiderata di materiale ancora presente sulla superficie.



Fase del processo

Tempo
necessario [min]

del fatto ancora nella dopo la
conclusione del processo di stampa.

10

Estrarre la pi di i prelevare il fatto e
staccare con cautela i supporti.

Lavare il manufatto in un contenitore chiuso con liquido detergente
(propan-2-olo; alcool isopropilico; isopropanolo = 99%)

ad es. M-PRINT Wash, per 5 minuti, in bagno ad ultrasuoni.

N.B.: non riscaldare il manufatto nella soluzione detergente e non
lasciarlo nella soluzione piti a lungo.

Con una pinzetta prelevare 'oggetto stampato dal liquido detergente,
eventualmente applicare aria compressa e fare asciugare.
Consiglio: essiccare il manufatto in un forno a 40 °C.

N.B.: eventuali residui di liquido detergente alcolico sulla superficie
rendono quest'ultima piu delicata e sensibile ai graffi dopo la
post-polimerizzazione.
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Post-polimerizzazione del manufatto nell'app: io per fotopoli-
merizzazione Otoflash G171 con 2 x 2400 flash - tra i due cicli

girare il manufatto.

Consiglio: utilizzare la funzione 'azoto’ (gas protettivo), che riduce al
minimo l'inibizione dell'ossigeno e consente di ottenere caratteristiche
della superficie e del materiale migliori.

Attenersi alle indicazioni del dell’

Finitura manuale, ad es. pulizia dei supporti e lucidatura con i comuni
strumenti rotanti per la lavorazione della plastica.

N.B.: per evitare i isioni di ionali dopo la

evitare un eccessivo sviluppo di calore durante la rifinitura e la
lucidatura.

Aseconda del
disegno




Conservazione del liquido

Conservare in luogo asciutto e a temperatura ambiente (15 °C - 25 °C).
Non esporre alla luce solare diretta

Tenere chiusi i contenitori e richiuderli accuratamente dopo l'uso.

Non rimettere nel contenitore originale I'eventuale materiale rimasto nella
vasca.

La permanenza prolungata del liquido nella vasca puo ridurne la durata.

In caso di deposito di breve durata, come ad es. per il cambio del materiale,
si consiglia di riporre la vasca piena di materiale nella confezione originale,
in modo da proteggerla contemporaneamente da eventuali contaminazioni
e dalla luce.

Smaltimento

+ | componenti completamente polimerizzati possono essere smalltiti con i
normali rifiuti domestici.

+ Smaltire le rimanenze di prodotto non polimerizzate secondo le normative
vigenti. Non disperdere nelle fognature o nelle falde acquifere.

Note

+ Non utilizzare il materiale dopo la data di scadenza.

«+ Indicare il numero del lotto (LOT-Nr.) in ogni procedura che richieda I'identifi-
cazione del materiale.

+ In sede di scelta del set di parametri, controllare che questi corrispondano al
numero di versione del liquido sull'etichetta del lotto.

« Data la reattivita del liquido, si consiglia di lavare i pezzi bagnati (ad es.
pinzette e piattaforma) immediatamente dopo I'uso, poiché il materiale
polimerizzato ¢ difficile da rimuovere.

* Quando il liquido detergente si intorbidisce, significa che ha esaurito la sua
capacita di detergere e deve essere sostituito con prodotto fresco. Se, dopo
I'essiccazione, sui manufatti sono presenti ancora zone dall'aspetto umido e
appiccicoso, significa che il liquido detergente & saturo e il manufatto deve
essere nuovamente pulito con detergente fresco.

+ In caso di cambio del materiale / pulizia della vasca, utilizzare panni morbidi
e l'attrezzo in silicone M-PRINT Wipe in modo da non danneggiare la super-
ficie della vasca.

« In caso di impiego di altre stampanti, controllare che siano disponibili set di
dati della stampante corrispondenti nel CAM, nonché parametri di materiale
per le stampanti.



Avvertenze

Nella lavorazione delle strutture possono essere prodotte polveri che potreb-
bero provocare irritazione meccanica degli occhi e delle vie respiratorie.
Verificare sempre il perfetto funzionamento dell’aspirazione della propria sulla
postazione di lavoro utilizzata per la rifinitura individuale. Controllare anche i
propri dispositivi di protezione individuali.

Evitare il contatto diretto della pelle con la miscela non polimerizzata.

Si consiglia di indossare guanti di nitrile nell'utilizzo del liquido.

Prestare attenzione alla marcatura di sostanza pericolosa, nonché alle
avvertenze di pericolo e di sicurezza della scheda delle sostanze pericolose
posta sul flacone.

Per informazioni dettagliate consultare la corrispondente scheda dati di sicurezza,
ottenibile su richiesta e scaricabile dal sito www.merz-dental.de.

Le proprieta dei prodotti indicate presuppongono il rispetto e I'osservanza di
queste istruzioni per 'uso.

Copie stampate delle presenti Istruzioni per 'uso possono essere richieste gratui-
tamente ai contatti indicati.

L'utilizzatore & responsabile in proprio dell'uso dei prodotti. Merz Dental declina
qualsiasi responsabilita e non presta alcuna garanzia qualora vengano utilizzati
componenti estranei al sistema e / o non testati, nonché per risultati non conformi,
in quanto il fabbricante non pud influire sulla lavorazione. Qualora tuttavia fosse ri-
chiesto un risarcimento danni, 'ammontare pud riferirsi esclusivamente al valore
commerciale dei nostri prodotti.

Le ragioni sociali e le denominazioni di prodotti di terzi citate sono marchi commer-
ciali o marchi registrati dei rispettivi fabbricanti. La citazione di tali denominazioni
senza rimando ad un marchio o simili (registrati e / o protetti) non va considerata
come violazione dei diritti di tutela di tali denominazioni, ne come danno alle ditte
titolari di tali diritti.

Ultimo aggiornamento 2023-05



M-PRINT Model

Resina de polimerizacién UV a base de
acrilato para fabricacion por adicién DENTAL

Instrucciones de uso, léalas detenidamente!

Finalidad

Mezcla liquida de acrilato para la fabricacién por adicién de modelos
en el sector dental utilizando fotopolimerizacién basada en cuba a
385 nm.

Composicion

Dimetacrilato de diuretano, mezcla de isomeros (UDMA)
2-[[(butilamino)carbonilloxiletilacrilato
Difenil(2,4,6-trimetilbenzoilo)fosfinoxido

Triacrilato de glicerol propoxilado

4-metoxifenol

Colorantes

Simbolos
@ Color l{}{\: Longitud de onda

Datos fisicos

Propiedad | Valor Método de ensayo

Mezcla de acrilato

Viskosidad | 950 + 100 mPa-s I1SO 3219

Producto final

Resistencia a la flexién | 68 + 2 MPa 1ISO 178

Médulo de flexion 1600 + 100 MPa 1ISO 178




Procesamiento CAM

Utilice la combinacién correcta de impresora y material. Los grupos de para-
metros autorizados se pueden descargar desde www.merz-dental.de

El material esta disefiado para grosores de capa / laminas de 25 pm, 50 ym
y 100 pm.

Para evitar errores de dimensionado en el eje z, se recomienda colocar el
disefio mediante estructuras de soporte sobre una placa base con orificios,
por ejemplo, una rejilla hexagonal.

Se recomienda utilizar puntos de rotura controlada / estrechamientos del
soporte del componente para reducir el riesgo de fuga de la superficie al
retirar el soporte.

Al colocar el soporte, asegurese de que los voladizos estén apoyados y de
que las superficies de ajuste no estén sujetas, si es posible, para minimizar
el trabajo de retoque.

Fabricacién por adicion en una impresora M-PRINT

Aplique los parametros correspondientes al material.

Utilice para la impresion el mismo grosor de capa que en la planificacion CAM,
puesto que de lo contrario puede que el ajuste no sea preciso o que se pro-
duzcan errores de impresion.

Asegurese de que el trabajo sea limpio. La suciedad, en especial en la ven-
tana optica al proyector y a la cuba de material (Vat), puede producir errores
en el objeto de impresion o una impresién incorrecta.

Al rellenar la cuba de material, asegurese de que el material se exponga el
minimo posible a la luz ambiental y que se respetan las marcas de llenado.
El procedimiento posterior y el manejo de la impresora estan descritos en el
manual correspondiente.

Tras la impresion, el disefio debe permanecer 10 minutos en la impresora
para que el material de impresion restante pueda desprenderse de la super-
ficie. De esta forma se ahorra material y se prolonga la vida util del liquido
limpiador.

Posprocesamiento

El posprocesamiento debe realizarse inmediatamente después de la impresion
para minimizar el riesgo de que se ensucie o se polimerice el material de la su-
perficie.



Paso del proceso

Tiempo
[min]

Deje gotear la construccion en la impresora después de que se haya
completado el proceso de impresion.

Quite la plataforma de construccion, separe con cuidado el disefio y
los soportes.

Limpie el disefio en un recipiente cerrado con liquido limpiador
(propan-2-ol; alcohol isopropilico; isopropanol = 99%) como
M-PRINT Wash, durante cinco minutos en un bafio de ultrasonidos.
Nota: No caliente el disefio en la solucién de limpieza ni la deje mas
tiempo en la solucion.

Saque el objeto de impresion del liquido limpiador con unas pinzas y,
en caso necesario, séquelo con aire comprimido y déjelo terminar de
secar.

Recomendacion: Seque el disefio en un horno a 40 °C.

Nota: Los residuos del liquido limpiador alcohdlico en la superficie
hacen que la superficie sea mas blanda y, por tanto, sensible a los
arafiazos después del templado.
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Temple la cc ion en el dispositivo de imerizacion Otoflash
G171 con 2 x 2400 flashes — girar la construccion entre ciclo y ciclo.
Recomendacion: Utilice la funcion de nitrégeno (gas protector), ya
que minimiza la inhibicion del oxigeno y mejora las propiedades de la
superficie y de los materiales.

Siga las instrucciones del fabricante del dispositivo.

Posprocesamiento manual, p. ej., ribeteado del soporte y pulido con
i rotativos i parael dela

resina.

Nota: Para evitar las i isi de ajuste tras la

durante la elaboracion y el pulido debe evitarse la formacion fuerte
de calor.

Dependiente
del disefio




Almacenamiento del liquido

« Almacenar seco y a temperatura ambiente (de 15 °C a 25 °C).

« Protegido de la luz solar directa

+ Mantenga cerrados los recipientes en todo momento.

+ No vuelva a meter los restos de la cuba de material en el envase original.

« Elalmacenamiento a largo plazo del liquido en la cuba puede acortar su vida
atil.

« Para el almacenamiento a corto plazo, al igual que para el cambio de material,
se recomienda conservar la cuba con material en su embalaje original, puesto
que lo protege de la suciedad y de la luz.

Eliminacién

+ Los componentes completamente polimerizados se eliminan como basura no
reciclable.

« Eliminar los restos de producto no polimerizados de acuerdo con la normativa
vigente. No permitir que lleguen al alcantarillado ni al agua.

Instrucciones

No utilice el material después de la fecha de caducidad.

Indique el nimero de lote en todos los procesos que requieran la identificacion
del material.

Compruebe la etiqueta del lote para elegir los parametros correspondientes a
la version del liquido.

Debido a la reactividad del liquido, se recomienda limpiar las partes himedas,
como las pinzas y la plataforma de construccion, inmediatamente después de
su uso, ya que el material polimerizado es dificil de quitar.

Si el liquido de limpieza se enturbia, ya ha cumplido su capacidad de limpieza
y debe cambiarse. Si después del proceso de secado quedan areas himedas
y pegajosas en las construcciones, significa que el liquido de limpieza esta
saturado y la construccién debe ser limpiada de nuevo con liquido limpiador
nuevo.

Cuando cambie de material o limpie la cuba de material, utilice pafios suaves
y el pario de silicona M-PRINT Wipe para evitar dafiar la superficie de la cuba
de material.

Cuando utilice otras impresoras, asegurese de que los conjuntos de datos de
impresora apropiados estén disponibles en CAM y que los parametros de
material para las impresoras estén disponibles.



Advertencia

Durante el procesamiento de los disefios, es posible que se generen polvos
que pueden provocar la irritacion mecanica de los ojos y las vias respiratorias.
Observe que la aspiracion de su del lugar de trabajo sea correcta para el
procesamiento posterior individual, y lleve siempre su equipo de proteccién
personal.

Evite el contacto directo entre la piel y la mezcla sin polimerizar.

Se recomienda utilizar guantes de nitrilo para manipular el liquido.

Observe la indicacion de productos peligrosos y las indicaciones de peligro y
seguridad del prospecto sobre sustancias peligrosas del frasco.

Encontrara informacion detallada en la hoja de datos de seguridad correspon-
diente, disponible a peticién o descargable en la pagina www.merz-dental.de.

Las caracteristicas del producto se basan en la conservacion y la observacion
de estas instrucciones de uso.

La edicién impresa de estas instrucciones de uso puede solicitarse de forma gra-
tuita con los datos de contacto facilitados.

El usuario es responsable del uso del producto. Merz Dental no asume ninguna re-
sponsabilidad ni garantia en caso de uso de componentes ajenos al sistema y / o
no comprobados, ni tampoco por los resultados erréneos, puesto que el fabricante
no influye en manera alguna en el procesamiento. Los posibles derechos de
indemnizacién estaran exclusivamente relacionados con el valor de mercancia de
nuestros productos.

Las denominaciones de empresas y las denominaciones de productos de terceros
utilizados son marcas o marcas registradas de cada fabricante. Nombrar estas
denominaciones sin indicar que son productos, marcas u otros (registrados y / o
protegidos) no constituye una infraccion de los derechos de proteccién de dichas
denominaciones ni puede considerarse un perjuicio a las empresas que ostentan
estos derechos.

Informacién actualizada 2023-05



M-PRINT Model

Plastico a base de acrilato de cura por UV

para o fabrico aditivo DENTAL
Instrucdes de utilizacao, ler atentamente!

Utilizagao pretendida
Mistura liquida de acrilato para o fabrico aditivo de modelos no campo
odontolégico utilizando a fotopolimerizagéo a base da imersao a 385 nm.

Composigao

Diuretano dimetacrilato, mistura de isémeros (UDMA)
2-[[(butilamino) carbonil]oxiletil acrilato

Difenil (2,4,6-trimetilbenzoil) fosfina 6xido

Triacrilato de glicerol propoxilado

4-metoxifenol

Corantes

Simbolos
@ Cor li}fzr Comprimento de onda

Datos fisicos

Propriedade | Valor Método de ensaio

Mistura de acrilatos
Viskosidade | 950 + 100 mPa-s I1SO 3219

Produto final
Resisténcia a flexdo 68 + 2 MPa 1SO 178
Médulo flexivel 1600 + 100 MPa 1ISO 178




Processamento CAM

Utilizar a combinagao de impressora / material correta.

Os conjuntosde parametros liberados estao disponiveis para download em
www.merz-dental.de

O material foi concebido para espessuras de camada / slices de 25 ym,

50 um e 100 pm.

Para evitar erros dimensionais no eixo z, recomenda-se o uso de estruturas
de suporte numa placa de base com padrao de furos, por exemplo, uma
grade hexagonal.

Recomenda-se o uso de pontos de rutura / afunilamento predeterminados dos
suportes em dire¢do ao componente, uma vez que isso reduz o risco de rom-
pimentos da superficie quando os suportes sdo removidos.

Ao posicionar os suportes, certificar-se de que as saliéncias sao suportadas e
as superficies de ajuste ndo sdo presas, se possivel, para minimizar o trabalho
posterior.

Fabrico aditivo numa impressora M-PRINT

Utilizar o conjunto de parametros correspondente ao material.

Usar a mesma espessura de camada para a impressao que no planeamento
CAM, caso contrario, havera imprecisdes no ajuste e / ou impressoes
incorretas.

Prestar ateng@o a um trabalho limpo. Qualquer sujidade, especialmente na
janela ética do projetor ou na bandeja de materiais (vat), pode causar erros
no objeto de impress&o ou impressoes incorretas.

Ao encher a bandeja de material, certificar-se de que o material esta exposto
a luz ambiente pelo menor tempo possivel e de que as marcas do nivel de
preenchimento s&o observadas.

O procedimento seguinte e a operagdo da impressora sdo descritos no
manual correspondente.

Apbs a impressao, a construgdo deve permanecer suspensa na impressora
por 10 minutos, para que o excesso de material de impressao possa escorrer
da superficie. Isso economiza material e aumenta a vida Util do liquido de
limpeza.

Pés-processamento

O pés-processamento deve ser realizado imediatamente apos a finalizagao da
impressao, a fim de minimizar o risco de contaminag&o e polimerizagdo indese-
jada do material ainda existente na superficie.



Etapa de processo

Tempo
necessario [min]

Escorrer da construgao que ainda esta na impressora apés a
finalizagéo do processo de impresséo

10

Remover a de 40, retirar a
cuidadosamente os suportes.

&0 e separar

Limpar a construgdo num recipiente fechado com um liquido de
limpeza (propan-2-ol; alcool isopropilico; isopropanol = 99%) como,
por exemplo, 0 M-PRINT Wash, durante 5 minutos num banho de
ultrassons.

Nota: N&o aquecer a construgéo na solugéo de limpeza e ndo
deix&-la mais tempo na solugao.

Usar uma pinga para remover o objeto de impress&o do liquido de
limpeza, se necessario, sopra-lo com ar comprimido e deixar secar.
Recomendacao: Secar a construgéo numa estufa a 40 °C.

Nota: Os residuos do liquido de limpeza alcodlico na superficie
proporcionam uma superficie mais macia e as vezes sensivel a
arranhGes apos a pos-cura.

30

Pés-cura da construgdo no aparelho de endurecimento pela luz
Otoflash G171 com 2 x 2400 flashes - girar a construgéo entre os
dois ciclos.

Recomendagao: Usar a fungao de nitrogénio (gés de protegdo),
uma vez que isso minimiza a inibigéo de oxigénio e proporciona
melhores propriedades de superficie e material.

Observar as instrugdes do fabricante do dispositivo.

Pos-processamento manual, por exemplo, limpeza dos suportes e
polimento com instrumentos rotativos disponiveis no comércio para
processamento de plastico.

Nota: A fim de evitar imprecisées no ajuste apds a polimerizagao,
deve ser evitada a geragéo de muito calor durante o acabamento e
o polimento.

Dependente
do design




Armazenamento do liquido

+ Guardar num local seco e a temperatura ambiente (15 °C a 25 °C).

Evitar a exposi¢éo a luz directa

Manter os recipientes fechados e fecha-los cuidadosamente apés a sua

utilizagéo.

Nao devolver quantidades residuais da bandeja de material ao recipiente

original.

O armazenamento a longo prazo do liquido na bandeja de material pode

reduzir a sua vida atil.

Para armazenamentos a curto prazo, como na troca de materiais, é reco-

mendavel guardar a bandeja cheia de material dentro da embalagem

original, uma vez que esta também protege contra sujidades e luz.

Eliminagédo

+ Os componentes totalmente polimerizados s&o eliminados como lixo
doméstico.

+ Eliminagéo de residuos de produtos néo polimerizados de acordo com regul-
lamentos oficiais. Nao permitir que atinja a canalizagdo ou 0 meio aquatico.

Indicagdes

Nao utilizar o material apés o prazo de validade.

Indicar o nimero de lote em cada procedimento que exija a identificagao do
material.

Ao escolher o conjunto de parametros, verificar se corresponde ao nimero
da versao do liquido no rétulo do lote.

Devido a reatividade do liquido, recomenda-se que as pegas humedecidas
por este, tais como pingas e plataforma de construgéo, sejam limpas
imediatamente ap6s a utilizagao, uma vez que o material polimerizado é
dificil de remover.

Se o liquido de limpeza ficar turvo, a sua capacidade de limpeza ¢ atingida
e deve ser substituido por uma novo. Se apds o processo de secagem
ainda houver areas himidas e pegajosas nas construgdes, € o indicio de
que o liquido de limpeza esta saturado e que a construgdo tem de ser
limpa novamente com um liquido de limpeza novo.

Ao trocar o material / limpar a bandeja de materiais, utilizar panos macios
e o limpador de silicone M-PRINT Wipe para néo danificar a superficie da
bandeja de materiais.

Ao usar outras impressoras, certificar-se de que os respetivos conjuntos de
dados da impressora estao disponiveis no CAM e que os parametros de
material para as impressoras estdo igualmente disponiveis.



Aviso

Durante o acabamento de estruturas podem surgir poeiras suscetiveis de
irritar os olhos e as vias respiratérias. Por isso, verifique sempre o funciona-
mento correto da aspiragé@o na sua local de trabalho para o acabamento
individual e o seu equipamento de prote¢éo pessoal.

Evite o contacto direto da pele com a mistura ndo polimerizada.
Recomenda-se usar luvas de nitrilo para manusear o liquido.

Observar a rotulagem de substancias perigosas, bem como as instru¢des de
perigo e seguranga no livrete de substancias perigosas na garrafa.

Para informag&o detalhada, consultar a respetiva ficha de dados de seguranca
que pode ser obtida mediante pedido ou descarregada em www.merz-dental.de.

As caracteristicas do produto baseiam-se no cumprimento e na observagao
destas instrugoes de utilizagao.

Copias impressas destas instrugdes de utilizagdo podem ser solicitadas gratuita-
mente, usando os detalhes de contacto fornecidos.

O utilizador é responsavel pelo uso do produto. A Merz Dental ndo assume qualquer
responsabilidade e / ou garantia pela utilizagdo de componentes que néo séo do
sistema e / ou componentes nédo testados nem por resultados incorretos, uma vez
que o fabricante ndo tem influéncia sobre o processamento. Os pedidos de indem-
nizagdo que, no entanto, possam surgir referem-se exclusivamente ao valor dos
nossos produtos.

Os nomes usados de empresas e de produtos de terceiros sdo marcas comerciais
ou marcas registadas dos respetivos fabricantes. A indicagao desses nomes sem
a referéncia a uma marca comercial (registrada e / ou protegida), nome de marca
ou similar ndo deve ser considerada uma violagao dos direitos de propriedade
desses nomes nem um dano as empresas que possuem esses direitos.

Estado da informag&o 2023-05



M-PRINT Model

UV-uithardende kunststof op acrylaatbasis,
voor additieve vervaardiging DENTAL

@ Lees deze gebruiksaanwijzing alstublieft goed door!

Gebruiksdoel

Vloeibaar acrylaatmengsel voor de additieve vervaardiging van mo-
dellen binnen de tandheelkunde, met gebruik van fotopolymerisatie
bij 385 nm, met behulp van een reservoir.

Samenstelling

Di-urethaandimethacrylaat, isomerenmix (UDMA)
2-[[(butylamino)carbonylJoxylethylacrylaat
Difenyl(2,4,6-trimethylbenzoyl)fosfinoxide
Gepropoxyleerd glyceroltriacrylaat
4-methoxyfenol

Kleurstoffen

Symbolen
@ Kleur l;_"},_"\: Golflengte

Fysische gegevens

Eigenschap | Waarde | Testmethode

Acrylaatmengsel

Viskositeit [ 950 £ 100 mPa-s 1503219

Eindproduct

Buigvastheid 68 +2 MPa 1ISO 178

Buigmodule 1600 + 100 MPa 1SO 178




Verwerking met CAM

Kies de juiste combinatie van printer en materiaal. De vrijgegeven parameter-
sets kunnen worden gedownload via www.merz-dental.de

Het materiaal is gemaakt voor laagdikten / slices van 25 pm, 50 pm en 100 um.
Om fouten met de afmetingen op de Z-as te voorkomen, wordt aangeraden
om de constructie door middel van ondersteuningsstructuren op een basisplaat
met gatenpatroon te plaatsen, bijv. op een hexagonaal rooster.

Maak gebruik van breukplaatsen / toelopende supports aan de kant van de
constructie, aangezien daarmee het risico van wegbreken van materiaal aan
het oppervlak bij verwijdering van de steunen wordt verkleind.

Let er bij de positionering van de supports op dat overhangende gedeelten
goed worden ondersteund en dat op vlakken die van belang zijn voor de
pasvorm liefst geen steunen worden aangebracht, om de nabewerking van

de constructie tot een minimum beperkt te houden.

Additieve vervaardiging met behulp van een M-PRINT-printer

Gebruik een parameterset die past bij het materiaal.

Gebruik bij het printen dezelfde laagdikte als bij de CAM-planning, aangezien
anders de pasvorm in gevaar komt en / of misdrukken ontstaan.

Werk zo schoon mogelijk. Verontreinigungen, vooral van het optische venster
naar de projector en van het materiaalreservoir (Engels: vat) kunnen fouten op
het geprinte object veroorzaken of misdrukken opleveren.

Let er bij het vullen van het materiaalreservoir op dat het materiaal zo kort
mogelijk blootstaat aan omgevingslicht en dat het gemarkeerde vulpeil wordt
aangehouden.

De verdere procedure en de bediening van de printer staan beschreven in het
bijbehorende handboek.

Laat de constructie nog 10 minuten achter in de printer, zodat overtollig geprint
materiaal van het oppervlak kan druppelen. Dit zorgt voor materiaalbesparing
en verlenging van de houdbaarheid van de reinigingsvioeistof.

(post
King (p

De nabewerking (post-processing) moet direct na afronding van het printen wor-

den gedaan, om het risico van verontreinigingen of ongewenste polymerisatie van

materiaal dat zich nog aan het oppervlak bevindt tot een minimum te beperken.



Processtap

Tijdsduur
[min]

Afdruipen van de constructie die zich na afronding van het printproces
nog in de printer bevindt.

10

van het i van de
en voorzichtig losmaken van de supports.

De constructie i ineen gesloten reservmr in een ultrasoon bad reinigen
2 99%) met bijv. M-PRINT

I
(p
Wash, gedurende 5 minuten.

0 ing: Verhit de ie niet in het reinigi en laat
hem niet gedurende langere tijd in deze oplossing.

Haal het geprinte voorwerp met een pincet uit de reinigingsvioeistof,
blaas het evt. af met perslucht en laat het drogen.

Advies: Droog de constructie in een oven, bij een temperatuur van 40°C.
Opmerking: Resten van de alcoholische reinigingsvioeistof aan het
oppervlak kunnen na uitharding leiden tot een zachter opperviak dat
mogelijk ook gevoeliger is voor krassen.
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de ie met het lichtuithardi Otoflash G171
met 2 x 2400 flitsen — keer de constructie daarbij tussen de beide cycli
Advies: Gebruik bij voorkeur de stikstoffunctie (beschermde atmosfeer),
aangezien die de zuurstoﬁnh\bme tot een minimum beperkt en daardoor
tot betere opperviakte- en leidt.
Raadpleeg de instructies van de fabrikant van het apparaat.

Werk de constructie handmatig af, bijv. bijwerken van de plaatsen
van supports en polijsten met in de handel verkrijgbare roterende
polijstinstrumenten voor het bewerken van kunststof.

Opmerking: Om een onnauwkeurige pasvorm na het polymeriseren
te voorkomen, moet een te sterke warmteontwikkeling tijdens de
afwerking en het polijsten worden vermeden.

Afhankelijk
van het
ontwerp




Bewaren van de vloeistof

Bewaar de vloeistof droog en op kamertemperatuur (15 °C a 25 °C).

Stel het niet bloot aan licht

Sluit de verpakkingen altijd goed na gebruik en laat ze zoveel mogelijk dicht.
Doe resterend materiaal uit het reservoir niet terug in de oorspronkelijke
verpakking.

Langdurig bewaren van de vloeistof in het materiaalreservoir kan de levens-
duur ervan verkorten.

Voor kortdurend bewaren, bijvoorbeeld bij vervanging van het materiaal, is het
aan te raden om het met materiaal gevulde reservoir te bewaren in de oors-
pronkelijke verpakking, aangezien die zowel beschermt tegen vuil als tegen
binnenvallend licht.

Afvoeren

« De volledig gepolymeriseerde bestanddelen worden afgevoerd als restafval.

« Afvoeren van niet gepolymeriseerde productresten volgens de geldende
voorschriften. Niet in het riool of oppervlaktewater laten komen.

Opmerkingen

Gebruik het materiaal niet meer nadat de houdbaarheidsdatum is verlopen.
Geef bij iedere procedure waarbij het materiaal dient te worden geidentificeerd
het LOT-nr. door.

Let er bij het kiezen van de parameterset op dat het versienummer overeen-
komt met die van de vloeistof op het batchetiket.

Gezien de reactiviteit van de vioeistof is het aan te raden om onderdelen die
ermee in aanraking zijn gekomen direct na gebruik te reinigen, aangezien het
materiaal in gepolymeriseerde toestand heel slecht te verwijderen is.

Als de reinigingsvloeistof duidelijk troebel wordt, dan is de maximale reinigings-
capaciteit bereikt en moet de vloeistof worden vervangen door vers materiaal.
Als er na het drogen nog vochtige, kleverige plaatsen voorkomen op de
constructies, dan is dit eveneens een aanwijzing dat de reinigingsvioeistof
verzadigd is en moet de constructie opnieuw worden gereinigd met verse
reinigingsvloeistof.

Gebruik bij vervanging van het materiaal / reinigen van het materiaalreservoir
zachte doekjes en het siliconenveegdoekje M-PRINT Wipe om het opperviak
van het materiaalreservoir niet te beschadigen.

Let er bij gebruik van andere printers op dat de bijoehorende sets met printer-
gegevens beschikbaar zijn in CAM en dat ook de materiaalparameters voor de
printers beschikbaar zijn.



Waarschuwingen

Bij de bewerking van constructies kan stofvorming optreden, die mechanische
irritatie van de ogen en de luchtwegen kan veroorzaken. Let er daarom altijd
op dat de afzuiging van uw werkplek waar u het werkstuk individueel afwerkt
altijd onberispelijk werkt en maak gebruik van persoonlijke beschermings-
middelen.

Vermijd direct huidcontact met het niet-gepolymeriseerde mengsel.

Draag bij het hanteren van de vloeistof bij voorkeur nitrilhandschoenen.

Let op de markeringen voor gevaarlijke stoffen en de risico’s en veiligheids-
voorschriften die beschreven staan in de brochure over gevaarlijke stoffen
die zich op de fles bevindt.

Raadpleeg voor gedetailleerde informatie het desbetreffende veiligheidsinfor-
matieblad. Dit is op aanvraag verkrijgbaar en kan worden gedownload via
www.merz-dental.de.

Om de producteigenschappen te kunnen waarborgen, moet deze gebruiksaan-
wijzing worden doorgelezen en opgevolgd.

Geprinte exemplaren van deze gebruiksaanwijzing kunnen gratis worden besteld met
behulp van de genoemde contactgegevens.

De gebruiker is zelf verantwoordelijk voor de toepassing van het product. Merz Dental
kan niet aansprakelijk worden gesteld voor en / of garantie geven bij het gebruik van
componenten van derden die niet compatibel zijn met het systeem en / of niet zijn
onderzocht, dan wel voor daaruit voortvloeiende foute resultaten, aangezien de fa-
brikant daarbij geen invioed heeft op de verwerking. Indien er desondanks mogelijke
schadeclaims van toepassing zijn, dan hebben die alleen betrekking op de waarde
van onze producten.

De gebruikte firmanamen en de benamingen van producten van derden zijn handels-
merken of gedeponeerde handelsmerken van de betreffende fabrikant. Het noemen
van deze benamingen zonder verwijzing naar een (gedeponeerd en / of beschermd)
handelsmerk of dito merknaam of dergelijke, kan niet worden beschouwd als schen-
ding van de beschermde rechten op deze benamingen of als het toebrengen van
schade aan de firma'’s die eigenaar zijn van deze rechten.

Versie 2023-05



M-PRINT Model

Akrilatalapu, UV-ra keményedd mlanyag additiv
eljarassal késziil6 modellekhez. DENTAL

@ Hasznalati utasitas, kérjiik, olvassa el figyelmesen!

Rendeltetés
Folyékony akrilkeverék a fogaszatban talcas 385nm-es
fotopolimerizacios eljarassal késziilé6 modellekhez.

Osszetétel:

Diuretan-dimetakrilat, zomer-keverék (UDMA)
2-[[(Butilamino)karbonilJoxy]etil-akrilat
Difenil(2,4,6-trimetilbenzol)foszfin-oxid (TPO)
Propoxilalt glicerol-triakrilat

4-Metoxifenol

Szinezéanyagok

Jelolések:

@ Szin l;_"},_"\: Hulldmhossz

Fizikai tulajdonsagok

Tulajdonsag | Erték | Vizsgalati szabvany

Akrilatkeverék

Viszkozitas [ 950 £ 100 mPa-s 1503219
Késztermék
Hajlité szilardsag 68 £ 2 MPa 1S0 178

Hajlité modulus 1600 + 100 MPa 1SO 178




CAM megmunkalas

Megfelel6 nyomtato- /an inacio asa javallott. Ajanlott
paraméterek magtalalhatok a www.merz-dental.de oldalon.

Az anyag alkalmas 25, 50 és 100 p rétegvastagsagokhoz.

A z- tengelyen a dimenzidhibak elkerlilése érdekében ajanlott a tervezésnél
alatamasztasokat egy perforalt alapra, mint pl. méhsejtracs elhelyezni.
Toréspontok kialakitasa ajanlott, az alatdmasztasok eltavolitasanal a felszini
sériilések elkeriilése végett.

Az alatamasztasok elhelyezésénél figyelni kell arra, hogy a tullégo részek

s Gen ala | k ta tva, de a felfekvé fellileteken lehetéség
szerint ne legyenek tamasztékok a tovabbi kidolgozas minimalizalasa
érdekében.

Additiv elkészités egy 3D nyomtaton

Az anyagnak megfelelé paramétereket kell alkalmazni.

A nyomtatasnal ugyanazt a rétegvastagsagot kell alkalmazni, mint a
tervezésnél, ellenkezé esetben illeszkedési problémak Iéphetnek fel és/vagy
hibas lesz a nyomtatas.

A munka tisztasagara tgyelni kell, kiiléndsen a projektor optikai ablakanal
vagy az anyagtalcan levé szennyezédés hibas nyomtatast eredményezhet.
Atalca feltoltésénél figyelni kell arra, hogy az anyag csak a lehetd legrovidebb
ideig legyen kitéve a kornyezeti fénynek, valamint tigyelni kell a toltési
magassag betartasara.

Az eljaras tovabbi részletei, illetve a nyomtatd kezelése a hozzatartozd
kézikényvben talalhato.

A nyomtatas utan az elkészilt munka még 10 percig maradjon a nyomtatéban,
hogy a felesleges anyag le tudjon csepegni. gy anyagot lehet sporolni és
meghosszabbithato a tisztitofolyadék élettartama.

Utémunka

Az utémunkakat a nyomtatas befejezése utan haladéktalanul el kell végezni, a
szennyez6dések elkeriilése, valamint a még munkan levé anyag nem kivanatos
polimerizacicja miatt.



A munkafolyamat lépései

Szilkséges
idé [perc]

Hagyja az elkészilt munkat a nyomtatéban az anyag lecsepegéséig.

10

Tavolitsa el az épitotalcat, majd tavolitsa el a munkadarabot és dvatosan
vagja le az alatdmasztasokat

Tisztitsa meg az elkészililt munkadarabot zart edényben izopropanol
tisztito folyadékban, ultrahangos mosoban.

Megjegyzés: A kész munkat a tisztitfolyadékban nem szabad
felforrésitani, valamint a megadott iddn tl a folyadékban tartani.

Anyomtatott targyat emelje ki csipesszel a tisztitofolyadékbol,
szlikség esetén siritett levegdvel fijja &t és hagyja szaradni.
Ajanlas: A munkat szaritsa 40 fokos kélyhaban.

Megjegyzés: Az alkoholos tisztitofolyadék maradvanyai a felszinen
egy puha és karcérzékeny feliiletet eredményezhet.

30

A munka utépolimerizalasa Otoflash G171 2 x 2400 villanassal torténik.
Amunkat a két ciklus kdzott &t kell forditani.

Ajanlas: Hasznaljon védbgazt (nitrogén), mely szebb felszint és jobb
anyagtulajdonsagokat eredményez.
Akesziilék gyartéjanak ajanlasait figyelembe kell venni.

Keézi kidolgozas pl. tisztitas és polirozas hagyomanyos eszkdzokkel.

A pontatlan il
hoképzodést az utdomunka és a polirozas kézben.

kerilie a




Folyadék tarolasa

Szarazon és szobahémérsékleten (15 - 25 °C koz6tt) tarolja.

Napfénytdl elzarva tartandé.

A taroléedényt tartsa zarva és minden hasznalat utan gondosan zarja vissza.
Atalcabol a maradék anyagot nem szabad az eredeti taroléedénybe v
isszahelyezni.

A folyadék hosszu idejli tarolasa a talcaban csokkentheti az anyag élettartamat.
Révid ideji tarolasnal, pl. anyagcsere, ajanlott a folyadékkal teli talcat

az eredeti csomagolasba visszahelyezni, mert ez egyidejiileg védi a
szennyezéstdl és a fénybehatastol.

Artalmatlanitas

« Ateljesen kipolimerizalédott any haztartasi t ékként kezelendd.

« Atermék nem kipolimerizalt maradvanyainak artalmatlanitasa a hatésagi
eléirasoknak megfeleléen. Ne hagyja a csatornarendszerbe vagy felszini
vizekbe jutni.

Megjegyzések

A minéségmegdrzési id6 lejarta utan tilos az anyagot felhasznalni.

Az anyag azonositasat igénylé minden folyamatnal meg kell adni a tételszamot.
A paraméterek beallitdsanal a folyadékon 1évé matricat kell figyelni.

A folyadék reaktivalodasa miatt ajanlott a benedvesitett eszkdzoket, mint pl. a
csipeszt és az épitési felliletet kozvetlenil a hasznalat utan tisztitani, mert a
polimerizalédott anyagot nehéz eltavolitani

Ha a tisztitéfolyadék nagyon zavaros és tisztitd kapacitasat elérte, ki kell
cserélni. Ha a szaritasi folyamat utan a munka még mindig nedves és
ragacsos, arra utal, hogy a tisztito folyadékot ki kell cseréini.

Atélcaban térténd anyagcsere, illetve tisztitas esetén puha kendét vagy
szilikontorl6t kell hasznalni, hogy a talca fellilete ne sériljon.

Masik nyomtaté hasznalatanal figyelni kell arra, hogy a nyomtatasi adatok és
az anyag paraméterei a CAM szoftverben és a nyomtatéban is rendelkezésre
allnak.



Figyelmeztetések

+ Akész munka kidolgozasanal por keletkezhet, ami a szem és a légzészervek
irritaciéjahoz vezethet. Figyelni kell ezért arra, hogy az elszivo kifogastalanul
mikddjon és a munka soran megfelelé védéfelszereléssel rendelkezzen a
dolgozé.

A polimerizalé keverékkel a kdzvetlen bérkontaktust keriilni kell.

Ajanlott Nitril keszty(i hasznalata.

A folyadék edényén levé biztonsagi figyelmeztetésekre figyelni kell.

Részletesebb informacioért nézze meg a megfelel biztonsagi adatlapot, amelyet
kérésre biztositunk, illetve mely letdltheté a www.merz-dental.de webhelyrol.

Atermé j 4 ennek a alatra 6 utasitas a betartasan
és figyelembevételén alapulnak.

A hasznélati utasitas nyomtatott verziéjat dijmentesen lehet kérni a megadott
elérhetéségeken.

A felhasznalo a termék hasznalatakor sajat magaért felelés. Merz-Dental nem vallal
felelsséget a nem a rendszerbe tartozé és nem bevizsgalt anyagok hasznalatakor
keletkezett hibakeért, mert a gyarténak nincs rahatasa a felhasznalasra. Esetlegesen
felmeriilé kartérités esetén a kartérités kizarélag az anyag értékéig terjed.

A cégnevek és a harmadik féltél szarmazo termékek nevei a gyartd védjegyei
vagy bejegyzett védjegyei. Ezen nevek haszndlata a védjegyre val6 hivatkozas
nélkil nem tekinthetd az ezen elnevezésekhez fliz6d6 védelmi jogok megsértésének
és nem minésiil karokozasnak azon vallalatokkal szemben, amelyek e jogokkal
rendelkeznek.

Az informécié kelte 2023-10



M-PRINT Model

ZkAnpuvopevo pe utrepiwdn (UV) akTivoBoAia

OUVOETIKO UAIKG aKpUAIKAG BAONG yia TTPOCOETIKNA

KATAOKEUH DENTAL
03nyieg xpRong, diaBaoTe TPOTEKTIKA!

ZKomrég

Yypd akpUAIKG Peiypa yia TNV TTPOCBETIK KATAOKEUR TTPOOBETWY
HOVTEAWY OTOV 0BOVTIATPIKG TOUEX XPNOIUOTIOIWVTAG QWTOTTOAUNEPICUO
o€ kado oTa 385 nm.

Z0vleon

AipeBakpulikn SloupeBavn, peiypa ioopepwyv (UDMA)
2-[[(BouTtuhapivo)kapBovur]ogulaiBuAakpuAikd
Aipaivuro(2,4,6-TpiueBUAOBeVIOUA0)PLOPIVOEEIDIO
Mpotro§uNiwpévn TPIaKPUAIKT YAUKEPOAN
4-peBogupaivoin

XPpWOTIKEG

ZopBoAa
', . ! " .
@ Xpwpa Qir MrKog KUpaTOG

DuaIKd XAPAKTNPIOTIKG

1310KTNOia | TigR | HEB0BOG SoKIpng

AKPUAIKO piypa
1Ewec |950 +100 mPa-s ||so 3219

TeAiko6 TTpoiov

AvToxr o€ Kauyn 68 + 2 MPa 1ISO 178

Movéda kapyng | 1600 £ 100 MPa  |1SO 178




Emegepyaocia CAM

XpNno1PoTToINoTE ToV 0woTé ouvduacpd exTuTtwTh / UAIKoU. Mapexopeva
oUvoAa TrapapéTpwy gival SlaBéoipa yia Afjyn 1o www.merz-dental.de

To UAIKO gival oxedIaoPEVO yia TIAXN OTPWHATOG / TOPEG 25 um, 50 um Kai
100 pm.

Ma v amopuyr cQaAPaTwY dIaoTAoEWY OTOV Ggova z, TUVIoTATal N
TOTTOB£TNON TNG KATAOKEUNG HEOW UTTOOTNPIKTIKWY SOUWY OF Hiat TIAGKA
Bdong pe poTiBo oTwy, T.X. e§aywvo TAEypa.

ZuvioTdTal n Xprion TpokaBopiopévwy onpeiwy Bpatong / Aootoprocwy
TWV UTTOOTNPIYUATWY VIO TO TEPAXIO KATAOKEUNG, TIPOKEIUEVOU Va PEIWBET O
Kivduvog Bpalong TNG EMQPAVEIQG KATA TNV AQAIPEDT TWV UTTOOTNPIYHATWY.
Karé Ty 101108£T0N TWV UTTOOTNPIYHATWY, S100@QaNoTE 6Tl Ta TIPOBAAAOEVT
TuApaTa uTrooTNPIOVTal Kal O ETNIPAVEIEG EPAPHOYNG dev TIECOVTAI, £TO1 WWOTE
va eAayIoTOTTOINGET N ETTAVaKATEPYATia.

MNpooBeTIKA KaTaokeur ot évav ekTuTTwTA M-PRINT

XpNoIPOTIOINOTE TO CUVOAO TIAPAUETPWY TTOU AVTIOTOIXE OTO UNIKO.

Ma TV eKTUTTIWON, XPNOIHOTIOIRCTE TO i8I0 TTAX0G OTPWHATOG OTTIWG Kal GTOV
oxedlaouo CAM, 816 o€ avTiBeTn TEPITITWON EVOEXETAI VO TIPOKUYOUV
avakpiBeieg epappoyng i / Kal acToxieg eKTUTIWONG.

AiaogadioTe TV kaBapr| epyacia. EmpéAuvon, 18iwg Tou otrTikoU Tapabipou
TTPOG ToV TIPoBoAéa Kal oTovV KGS0 UAIKOU (vat), JTTopEi va TIpoKaAéoel
OQAAUATA OTO AVTIKEIMEVO EKTUTIWONG F) AOTOXIEG EKTUTTIWONG.

Karé v mAfpwon Tou kadou UAIKoU, S1ac@aAioTe 6T To UAIKS eKTiBETaI 0TO
BIAXUTO QWG YIa GO0 TO BUVATOV HIKPOTEPO XPOVIKS BIGoTnHa Kal 6T TnpoUvTal
0l ONUAvoEIg OTABUNG TTARPWONG.

H mepaitépw diadikacio KaBuwg kai n AeIToupyia Tou EKTUTIWTA TTEPIYPAOVTal
OTO QVTIOTOIXO EYXEIPIDIO.

METE TNV eKTUTTIWOTN, N KATAOKEUH TIPETTEN VO TIOPAUEIVEI QVAPTNEVN OTOV
EKTUTTWTH yia 10 AETITd, €101 WOTE TO TTEPITOI0 UNIKG EKTUTTWONG VO aQEBET va
oTpayyioel amd TV em@aveia. ‘ETol e§oikovopeiTal UAIKG Kal TrapaTeiveTal n
Siapkela {wng Tou uypoU KaBapIopou.

Meremregepyaoia

H petemegepyacia TpETel va TTpaypaToTroINBel apéowg PETE TNV OAOKARpWON TNG
EKTUTIWONG, YO TNV EAAXIOTOTIONON TOU KIVOUVOU ETTIHOAUVONG Kal AVETTIOUUNTOU
TIOAUNEPIOHOU TOU UAIKOU TTOU TIPAEVE OKOUA OTNV ETTIQPAVEID.



Bhpa emegepyaciag

Amaitoipevog
Xpovog [AemrTd]

ZTpAyyIon TNG KATAOKEUNS TToU BPICKETaI aKOUA OTOV EKTUTIWTH
Wera Ty oAokAfpwan Tng Sladikaciag eKTUTWoNG.

10

Aq;mpzan mg n)\unpcpuug KATaOKEUrS, aQaiipean g KaTaoKeurig
6G TWV UTIOG

KaBapioTe v karaokeun o€ kAEIOTO Soxeio e uypd KaBapiopol
(mpomav-2-6An; 100TPOTIUAIKI aAkoOAN; IcoTTpOTIAVOAN = 99%)
omwg T.X. M-PRINT Wash, yia 5 Aemrtd o Aoutpo uteprixwy.
Ymodeign: Mn Bepuaivete v karackeun péoa oto SiaAupa
KaBapiopoU Kal Pnv Ty agrvete 0To SiGAupa yia peyahlTepo
XPOVIKO BiaoTnua.

XpnoipomoinoTe AaBida yia TV apaipean Tou avTIKEIPEVOU
EKTOTILONG aTT6 TO UYPO KaBapIoHOU, PUONETE e TIETTIETHEVO
aépa, Qv XPEIGZeTal, Kal AQATTE VA OTEYVWOEI

Z0oTaon: LTeyVWOTE TV KATAOKEU € KAIBavo o€

Beppokpacia 40 °C.

Ymodeign: Y1 { Uxou uypou 0oy
EMQaveIa 0NyoLv O TrIo pakaki] Kai, 0pIopEveg wopsg €uaionmn
O€ QUUXEG ETIQAVEITt PET TOV BEUTEPO TIOAUPEPITNO.

30

AeltEPOG TOAULEPIOUAS TG i o€ ouoKeun

opo0 Otoflash G171 pe 2 x 2.400 avahapiég - MupioTe TV KataoKeur
eTagd Twv 500 KUKAwV.

Z0oTaan: Xpnoipotoleite T Aeiroupyia adwrou (TpooTaTeuTikd
agépio), kaBug eEAayIoTOTTOIET TNV avayaition Adyw Tou o§uyévou,

Ve amoTéAeapa BEATIWPEN ETIQAVEIR Kal IGIGTNTEG TOU UAIKOU.
TnpEiTe TIG 0BNYiEG TOU KATAOKEUATTH YIa TN GUOKEUN.

XelpokivnTn PETETTEGEPYaTia, TT.X. KaBapIoHOG TwV UTIOOTNPIVHATWY
Kkai oTiABwon pe ouVABN TIEPITTPOPIKG epyaleia emegepyaaiag
GUVBETIKWV UNIK@V.

Ymodeign: MNa va vol g pETa TOV
TIOAULEPIGHO, ATTOUYETE TN GUAVTIKT avumuin BepuomnTag kard
™ ditpkeia Tng emegepyaaiag kar oTABwong.

Avahoya pe Tov
oxedlaoud




AtroBrkeuon Tou uypol

DuAdooeTe o€ ENpod Pépog o€ Beppokpacia Swuatiou (15 °C éwg 25 °C).
QATTOQEVYETE TNV GUETT €KBETT OTO PWG

QAiatnpeite Ta Soxeia KAEIOTA Kal KAEIVETE TTIPOCEKTIKA PETA TN XPFOT.

MnvV €TTIOTPEPETE UTTOAEITTOPEVEG TTOCOTNTEG ATTO TOV KASO UAIKOU OTO apXIKO
doxeio.

H pakpoyxpovia puAagn Tou uypoU oToV KASO UAIKOU PTTOPET VO PEILOE! TN
didpkeia {wiig Tou.

Ma BpaxutrpoBeaun GUAAEN, 6TIWG Katd TNV aAAayr| Tou UAIKOU, CuVIoTATal N
@UAagN Tou yepdTou pe UNIKG KGSou OTnV apxIKf ouokeuaaoia, KaBuwg TpooTa-
TEUEI TAUTOXPOVA ATTO PUTTOUG Kall PUIG.

Améppiyn

Ta TAfpWS TTOAUPEPICUEVE OTOIKEIR ATTOPPITITOVTAI WG KOIVE ATTOPpilHaTa.
ATIOPPITITETE Ta PN TTOAUPEPIOPEVA UTTOAEIUPATA TOU TTPOIGVTOG GUNPWVA HE
TOUG ETTIONUOUG KavoviopoUg. Na pnv aTToppiTITETal OTO OTTOXKETEUTIKG OUCTNHA
1 010 UBATIVO TIEPIBAANOV.

Ymodeigeig

Mn xpnoipoTroleiTe To TIPOIdV peTd TNV Nuepopnvia Ajgng.

MpoadiopioTe Tov apiBud TapTidag (LOT) yia 6Ag i diadikaoieg TTou amaIroiy.
TQUTOTIOINGN TOU UANIKOU.

Katé mv emmiAoyr Tou cuvoAou TrapapéTpwy, diag@alioTe Ty avTioToixia pe

Tov apIBué €kdoang Tou UypoU aTNV ETIKETA TTapPTIdAG.

ASyw TNG avTIdPACTIKGTTAG TOU UYPOU, GUVIOTATAI O KABAPICHAS TWY HEPWV
TIou £xouv diaBpaxei, 6TTwg ol AaBideg Kal n TTAATYOPUA KATACKEUNG, GHECWS
HETG TN XPON, KaBWG TO TTOAUHEPIOHEVO UAIKG ival SUOKOAO va agaipebei.

Edv 10 uypd kaBapiopoU yivel epgavidg BoAd, n duvarétnta kaBapiopoU Exel
KOPEQTE( Kal To Uypo Ba TTPETTel va avTIkataoTabei pe véo. Edv, petd T Siadikaoia
OTEYVWHATOG, EEAKOAOUBOUV va UTIAPXOUV UYPEG, KOAWDEIG TTEPIOKEG OTIG KaTa-
OKEUEG, auTO aTroTeAei eTTIoNG EVBEIEN KOPETHEVOU UYPOU KaBapIopoU Kal n Kata
okeun Ba TIpETTEl va kaBapioTel §ava pe véo uypd kaBapiopou.

Kara v aAAayr uAikoU / Tov kaBapioud Tou kadou UAIKOU, XPNOIHOTTOIETE
HaAakd TTavid kal 1o

TIpoi6v okouTriopaTog amd aihikévn M-PRINT Wipe, yia va amogeux8oliv

{nUIEG OTNV ETTIQAVEIX TOU KASOU UAIKOU.

Kard T xpAion dAAwv ekTuTrwTidv, dlac@alioTe 6T gival Slabéaiua Ta KataA
AnAa oUvola dedopévwy ekTuTiwT) 6T0 CAM Kl Of TTAPAHETPOI UAIKOU YIa TOUG
EKTUTTWTEG.



MNposidotroinoeig

Karé v emegepyacia KATaoOKEUWY PTTOpPET va dnuioupynBolv OKOVEG TTOU
HTTOPET VO TIPOKAAETOUV TOV PNXAVIKG EPEBICHO TWV PATIWV Kal TOU ava-
TIVEUOTIKOU OUCTAPATOG. QG €K TOUTOU, PPOVTICETE TIAVTA TNV £UPUBUN AEIToup-
yia avappoé@nong yia Tov XWpo EpYaciag yia aTOIKN HETETTEGEPYATia KaBWG
Kal Tov €E0TTAIONG TIPOOWTTIKAG TTPOCTACIAG 0UG.

ATIOQUYETE TNV ETTAQT) TOU DEPPATOG PE ATTOAUEPIOTO pEIYHA.

Kard Tov XeIpiopd Tou UAIKOU, OUVIOTATaI VO QOPATE YAvVTIa VITPIAOU.

TnpEiTe TNV €MOAPAVON ETTIKIVOUVWY OUCIWY Kal TIG 0dnyieg KIvOUvou Kai
ao@AAgIag 0TV oripavon TMKIVOUVWY OUCIWV OTN QIGAN.

Mo avaAuTIKEG TTANPOPOPIEG AVATPESTE OTA OXETIKA DEDOUEVA ATPAAEING - KATOTTIV
aITipaTtog, kai SiaBéoipa yia Ayn aré ) dievBuvan www.merz-dental.de.

01 1316TNTEG TOU POIdVTOG Badifovial oTnV THPNON Tou TTapPOVTog UAAOU
odnyiwv xpriong.

EvVTUTIa avTiypa@a auTwy Twv odnyIwv uTropouyv va {ntnéolv Swpedv XpnoIPoTIoN-
WVTOG Ta OTOIXEID ETTIKOIVWVIOAG TIOU TTAPEXOVTAL.

O xpnoTng eivar uTTEUBUVOG yia Tn Xprion Tou TTpoidvTog. H Merz Dental dev ava-
AapBavel kapia euBovn A / kai eyyonon yia Tn Xprion Eévwy Tpog To ouoTnua ri / Kol
HN SOKIHACHEVWY EGAPTNUATWY KABWG Kal yIa E0QaAEVa ATTOTEAEOHATA, KABWG O
KOTAOKEUAOTAG Bev £XEl kapia TTidpaon aTnv emegepyaaia. OTmoiEadnTOTE AgINOEIG
TIPOKUTITOUV Yia {nyieg OXeTI{ovVTal HOVO e TNV agia TwV TTPOIOVTWY Hag.

ETTWVURIES ETAIPEIV KAl OVOPOTIES TWV TTPOIOVTWY TPITWV KATAOKEUATTWY €ival -
TIOPIKG OAPATA 1) KATOXUPWHEVA EUTTOPIKG CTHOTA TWV avTIOTOIXWY IBIOKTNTWY TOUG.
H avagopd Twv OVOpaoIWY QUTWY XWwpig va UTTOdEIKVUETal TO (KaTaTebév 1 / kai
TIPOCTATEUOHEVO) TA TIPOIOVTOG, EPTTOPIKS OTjpa K.d. Sev BewpeiTal wg TrapdBaon
TWV OPWV TWV TIVEUPATIKWY IKAIWPATWY 1} WG SUTPNUICTIK YIa TIG ETAIPEIEG TTOU
KaTéXOUV T SIKAIWPATA QUTd.

Hpepounvia oivtagng Twv TAnpogopiwv 2023-05



M-PRINT Model

Eklemeli Uretim igin UV ile sertlesen

akrilik bazh plastik DENTAL
@ Kullanim kilavuzu, liitfen dikkatle okuyun!

Kullanim amaci
Dis hekimliginde alanindaki modellerin 385 nm'de tekne bazli foto-
polimerizasyon kullanilarak eklemeli Giretimi igin sivi akrilik karigimi.

Bilegimi

Ditiretan metakrilat, izomer karisimi (UDMA)
2-[[(Butilamino)karbonil]oksi]etilakrilat
Difenil(2,4,6-trimetilbenzoil)fosfinoksit
Proproksile gliserol triakrilat

4-metoksifenol

Boya maddeleri

Semboller
) I -
@ Renk Dalga boyu

Fiziksel veriler

Ozellikleri | Deger Test yontemi
Akrilik karigim

Viskozite | 950 + 100 mPa-s 1SO 3219
Nihai diriin

Egilme dayanimi 68 + 2 MPa 1SO 178
Egilme modiilii 1600 + 100 MPa 1ISO 178




igleme CAM

Dogru yazici / malzeme kombinasyonunu kullanin. Onaylanmis parametre
setlerini indirmek igin

bakiniz www.merz-dental.de

Malzeme 25 um, 50 ym ve 100 pm katman kalinliklari / dilimler i¢in
tasarlanmistir.

Z ekseninde boyutsal hatalardan kaginmak igin yapinin, destek yapilar
kullanilarak altigen 1zgara gibi delikli bir desene sahip bir taban plakasina
yerlestirilmesi onerilir.

Desteklerin bilesene dogru 6nceden belirlenmis kirilma noktalarinin / daralma-
larinin kullaniimasi tavsiye edilir, ¢linki bu, destekler ¢ikarildiginda ylizeyden
kopma riskini azaltir.

Destekleri yerlestirirken, gikintilarin desteklendiginden ve miimkiinse yeniden
isleme en aza indirmek i¢in uygun yiizeyler kullaniimadigindan emin olun.

Bir M-PRINT yazicida eklemeli iiretim

Malzemeye uygun parametre seti kullanin.

Baski i¢in CAM planlamadaki ile ayni katman kalinligini kullanin, aksi halde
hassas uyumla ilgili sorunlar ve / veya hatali baskilar olusabilir.

Temiz galismaya dikkat edin. Ozellikle projektoriin optik caminda ve malzeme
teknesinde (KDV) kirlenme, baski nesnesinde hatalara veya hatali baskilara
neden olabilir.

Malzeme teknesini doldururken malzemenin mimkiin oldugunca kisa bir siire
ortam Isigina maruz kaldigindan ve dolum seviyesi isaretlerinin gézlendigin-
den emin olun.

Yazicinin diger prosediirleri ve kullanimi ilgili kilavuzda agiklanmistir.

Baski isleminden sonra yapi 10 dakika boyunca yazicida asili kalmalidir,
boylece fazla baski malzemesi ylizeyden damlayabilir. Bu, malzeme
tasarrufu saglar ve temizleme sivisinin émriinii uzatir.

Ardil iglem
Yiizeyde kalan malzemenin kontaminasyon ve istenmeyen polimerizasyon riskini
en aza indirmek igin baski tamamlandiktan hemen sonra ardil islem yapilmalidir.



Proses adimi Zaman [dk]
Baski islemi tamamlandiktan sonra hala yazicida bulunan yapiy!

damlamaya birakin. 10
Yapi platformunu gikarin, yapiyi gikarin ve destekleri dikkatlice 5
ayirn.

Yapiy! kapali bir kapta r. M-PRINT Wash gibi temizleme sivisiyla

(propan-2-ol; izopropil alkol; izopropanol = 99%)

5 dakikaligina ultrasoni banyosunda temizleyin. 5
Not: Yapiy! temizlik ¢ozeltisinde i1sitmayin veya ¢ozeltinin iginde uzun

stire birakmayin.

Baski nesnesini temizleme sivisindan gikarmak igin cimbiz kullanin,

gerekirse basingll havayla iifleyin ve kurumaya birakin.

Oneri: Yaply firnda 40 °C'de kurutun. 30
Not:: Yiizeydeki alkollii temizleme sivisinin kalintilari, sertlestikten

sonra daha yumusak ve bazen gizilmeye kars! hassas bir yiizeye yol

agar.

Yapinin tam kiirlemesi 1sikli sertlestirme cihazi Otoflash G171 iginde

2x 2400 flagla yapilir - bir sonraki déngtiden dnce yapi dondirilir.

Oneri: Nitrojen fonksiyonunu (koruyucu gaz) kullanilr, iinki bu 8
oksijen inhibisyonunu en aza indirger ve boylece yiizey ve malzeme

6zelliklerinin iyilestiriimesine yol agar.

Cihazin tireticisinin bilgilerini dikkate alin.

El ile isleme sonrasi, 6rn. desteklerin temizienmesi ve plastik isleme

igin piyasada bulunan doner aletlerle parlatma. Tasarima
Not: Polimerizasyondan sonra hassas uyumla lgili sorunlari énlemek bagh

icin ince is ve parlatma esnasinda yogun Isi olusumu dnlenmelidir.




Sivinin depolanmasi

Kuru ve oda sicakliginda (15 °C ila 25 °C) depolayin.

Dogrudan giines isigindan koruyun

Kaplari kapali tutun ve kullanimdan sonra itinayla kapatin.

Kalan miktarlari malzeme teknesinden orijinal kabina geri dékmeyin.
Sivinin malzeme teknesinde uzun sireli depolanmasi émriinii kisaltabilir.
Malzemeleri degistirirken oldugu gibi kisa siireli depolama igin malzemeyle
doldurulmus kabin ayni zamanda kire ve 1sida kars! korudugundan orijinal
ambalajinda saklanmasi énerilir.

Uriiniin bertaraf edilmesi

« Tumiyle polimerlesmis bilesenleri evsel atik olarak imha edilebilir.

+ Polimerize olmamis iriin artiklarini resmi diizenlemelere gore imha edin.
Kanalizasyona veya yeralti sularina karigmasini énleyin.

Hatirlatmalar

Son kullanma tarihi gegtikten sonra malzemeyi kullanmayin.

Malzemenin tanimlanmasini gerektiren her islemde, parti (lot) numarasini
belirtin.

Parametre setini segerken sivinin parti etiketindeki versiyon numarasiyla
eslestiginden emin olun.

Sivinin reaktivitesinden dolay1, onunla islanan pargalarin, 6r. polimerize
malzemenin gikariimasi zor oldugundan cimbizlari temizleyin ve kullanimdan
hemen sonra bir platform olusturun.

Temizleme sivisi bular temizleme itesine ulagiimis demektir ve
yenisiyle degistirilmelidir. Kurutma isleminden sonra yapilarda hala nemli,
yapiskan alanlar varsa bu ayni zamanda doymus bir temizleme sivisinin bir
gostergesidir ve yapi tekrar taze temizleme sivisiyla temizlenmelidir.
Malzeme degisiminde / malzeme teknesini temizlemede malzeme teknesinin
ylizeyine zarar vermemek igin yumusak bezler ve silikon silici M-PRINT Wipe
kullanin.

Diger yazicilari kullanirken ilgili yazici veri kayitlarinin CAM'da bulundugundan
ve yazicida malzeme parametrelerinin var oldugundan emin olun.

Uyarilar

+ Konstriiksiyonlarin islenmesi sirasinda olusan tozlar gézlerde ve solunum
yollarinda mekanik tahrige yol agabilir. Bu nedenle, ile kisisellestirmeye
yonelik galismalar yaptiginiz is tezgahinizdaki aspiratériin kusursuz
calismasina ve kisisel koruyucu donanim kullanmaya dikkat edin.

+ Polimerize olmayan karigimla dogrudan cilt temasindan kaginin.

« Siviyla galisirken nitril eldiven giyilmesi 6nerilir.

+ Tehlikeli madde etiketlerinin yani sira, sisedeki tehlikeli madde kitapgigindaki
tehlike ve glvenlik talimatlarina uyun.



Ayrintili bilgi igin litfen, talep tizerine temin edebileceginiz ve www.merz-dental.de
adresinden indirebileceginiz ilgili Malzeme Giivenlik Bilgi Formuna basvurun.

Uriin dzellikleri, bu y ve dikkate temel
almaktadir.

Bu kullanim kilavuzunun basili nishalari, asagida belirtilen iletisim bilgileri kullani-
larak {icretsiz olarak talep edilebilir.

Urtiniin kullanimindan uygulayicinin kendi sorumludur. Merz Dental, sisteme ya-
banci ve / veya test edilmemis bilesenlerin kullaniimasina yonelik bir sorumluluk
veya garanti yikimliligi tstlenmez, ayni husus, treticinin isleme prosedurleri
zerinde herhangi bir etkisi olmamasi nedeniyle, elde edilen hatali sonuglar igin de
gegerlidir. Muhtemelen ortaya gikan tazminat talepleri yalnizca bizim trinlerimizin
mal degeri ile iligkilidir.

Kullanilan firma ve yabanci urun adlari ilgili ureticilerin ticari veya tescilli ticari
markalaridir. Bu adlarin (tescilli ve / veya korunmus) urun ve marka v.b. oldugu
belirtiimeden kullaniimasi bu adlarin koruma haklarinin ihlali ve bu haklarin sahibi
olan sirketlere zarar verici bir durum olarak gorulmemelidir.

Bilgilerin durumu 2023-05

“ Merz Dental GmbH

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

Fax + 49 (0) 4381/403-403
www.merz-dental.de
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