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The following Instructions For Use are for Formlabs biocompatible

photopolymer Denture Teeth Resin. Basic information about safety and
environmental concerns are also included. For more detailed safety and
environment information please refer to the Safety Data Sheet, available
at dental.formlabs.com. For further information regarding the use of the
material, please contact Formlabs.



https://dental.formlabs.com/

1. Introduction And Indications For Use
INDICATIONS FOR USE

Denture Teeth Resin is a light-curable polymerizable resin to fabricate, by additive
manufacturing, preformed denture teeth to be used in a denture. The fabricated
tooth is an alternative to preformed plastic tooth for denture.

The fabrication of denture tooth with Denture Teeth Resin requires digital denture
tooth files instead of physical moulds, a Formlabs SLA 3D printer, and light curing
equipment.

2. Specific Manufacturing Considerations
NOTIFICATION

The device specifications have been validated using the software, printers, and
process parameters specified in this document. Any other printers, operation
software and post-printing processes will be outside of the device specifications
and the FDA clearance. Users shall follow this document to use the device.

REQUIREMENTS

Use dedicated accessories for Denture Teeth Resin. For biocompatibility,
Denture Teeth Resin requires a dedicated resin tank, build platform, Form Wash,
and finishing kit, which should not be mixed with any other resins.



RECOMMENDED 3D PRINTER AND PRINTING PARAMETERS

a. Hardware: Formlabs SLA 3D printer
« Laser wavelength: 405 nm
« Z axis layer thickness: 50 pm
« Laser power: 25 mW < X <250 mW
« Build volume: > 70 x 50 x 150 cm (at least fit one arch)
« Laser spot size (XY resolution): <160 pm
- Build speed: 2 - 3 cm/hr at 50 pm

b. Software: Formlabs PreForm
« STL file import
- Manual/Automatic rotation and placement
« Layer slicer for path inspection
« Auto-mesh repair
- Manual/Automatic generation of supports

c. Printing Parameters
« Layer thickness: 50 pm
« Optimal orientation: 20° - 40° tilted orientation
« Support point size: 0.4 - 1.0 mm
« Support density: 0.7 - 1.5
« Minimum thickness of 2 mm

d. Recommended Post-Processing Equipment:
« Formlabs Form Wash
« Isopropyl alcohol (IPA) > 90%
« Formlabs Form Cure
« USP grade glycerol (> 99.5% purity, CAS# 56-81-5)
« Transparent glass container (recommend Pyrex* Basics 230z dish: 6” x 6” x 2.57)

*Pyrex is a registered trademark not affiliated with Formlabs, Inc.



3. Hazards And Precautions

WARNINGS

1.

6.

Denture Teeth Resin contains polymerizable monomers which may cause skin
irritation (allergic contact dermatitis) or other allergic reactions in susceptible
persons. If resin contacts skin, wash thoroughly with soap and water. If skin
sensitization occurs, discontinue use. If dermatitis or other symptoms persist,
seek medical assistance.

Avoid inhalation or ingestion. High vapor concentration can cause headache,
irritation of eyes or respiratory system. Direct contact with eyes may cause
possible corneal damage. Long-term excessive exposure to the material may
cause more serious health effects. Monitor air quality per OSHA standards.

BURN HAZARD: GLYCEROL BATH CAN REACH TEMPERATURES OF

90°C (Y200°F) AND LEAD TO SEVERE BURNS. Only trained users should
perform the glycerol curing step with caution and appropriate PPE. We also
recommend placing a warning label on the window of the cure unit to alert
all lab users to the potential hazard.

Eye contact: Immediately flush eyes with plenty of clear water for at least
20 minutes, and consult a physician. Wash the contacted area thoroughly with
soap and water.

Inhalation: In case of exposure to a high concentration of vapor or mist,
remove the person to fresh air. Give oxygen or artificial respiration as required.

Ingestion: Contact your regional Poison Control Center.

PRECAUTIONS

1.

When washing the printed part with solvent or grinding the denture teeth, it should
be in a properly ventilated environment with proper protective masks and gloves.

Expired or unused Denture Teeth Resin shall be disposed in accordance with
local regulations.

Glycerol and isopropanol shall be disposed of in accordance with local regulations.

ADVERSE REACTIONS

1.

Direct contact with the uncured resin may induce skin sensitization in
susceptible individuals.

Proper ventilation and personal protective equipment should be used when
grinding denture teeth as the particulate generated during grinding may cause
respiratory, skin and eye irritation.



4. Procedure To Fabricate Dentures

A. PRINTING AND POST-PROCESSING

1. Select the Denture Teeth Resin shade based on prescription. Note: Use a
dedicated resin tank for different shades.

2. Shake cartridge: Prior to use, shake cartridge well. Color deviations and print
failures may occur if the cartridge is shaken insufficiently.

3. Set up: Insert resin cartridge into a compatible Formlabs 3D printer.
4. Printing:

a. Prepare a print job using PreForm software. Import the denture teeth STL file.
Orient and generate supports. For recommendations on print orientation and
support placement, see the detailed application guide at dental.formlabs.com.

b.Send print job to printer. Begin print by selecting a print job from the print
menu. Follow any prompts or dialogs shown on the printer screen. Printer
will automatically complete print.

5. Part removal:
a. Remove the build platform from the printer.

b. Printed parts can be removed from the build platform before or after cleaning
in a Form Wash. To remove, wedge the part removal tool under the printed
part, and rotate the tool. For detailed techniques visit support.formlabs.com.

6. Rinsing: Wash the printed parts in IPA using a Formlabs Form Wash for
10-20 minutes.

7. Drying:

a. Remove parts from IPA and either leave to air dry at room temperature, or
dry using a source of compressed air.

b. Inspect parts to ensure that the denture teeth are fully washed and dried
with no particles or residues before proceeding to subsequent steps.

8. Support removal:

a. Remove supports using a cutting disk and handpiece, or with other part
removal tools.

b. Carefully smoothen the supported surfaces of the denture teeth using a bur
and handpiece.
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9.

Teeth Post-Curing:

Attention: For printed dentures, do not post-cure printed denture teeth prior to
bonding with denture base.

a. For conventional fabrication of preformed teeth, fill a glass container with
glycerol, and place it on the turntable inside a Form Cure. 6” diameter Pyrex*
containers are recommended.

b. Set the Form Cure to 80°C and wait for 2 hours until the glycerol fully warms up.
c. Place the teeth in the glycerol, ensuring that it is fully submerged.

d. Cure for 30 minutes at 80°C.

e. Flip the teeth and cure for an additional 30 minutes at 80°C.

f. Use the preformed teeth to fabricate a denture by conventional denture process.

B. DENTURE FABRICATION USING PRINTED
DENTURE BASE AND TEETH

1.

Bonding denture teeth to denture base:

a. Before post-curing, remove any material from the teeth and tooth sockets
on the denture base, which may impede tooth placement.

b. Place the printed teeth with Denture Teeth Resin into the corresponding
tooth sockets on the printed denture base and check teeth fitting.

c. Remove the teeth to prepare for bonding.

d. Apply a small amount of Denture Base Resin into the tooth sockets using a
brush,press the teeth into the corresponding socket and hold firmly in place.

e. Tack the teeth into place using a handheld UV-light source, applying light to
both the lingual and buccal/facial surfaces.

f. If necessary, apply a small amount of Denture Base Resin to the
interproximal surfaces or elsewhere to ensure a smooth, complete bond
between the teeth and base.

g. Repeat above steps until all teeth are bonded to the denture base.

h. Check the occlusion of the assembled denture against the opposing
denture/model before post-curing.

i. Add Denture Base Resin manually on the lingual ridge area to thicken and
cure it. It is recommended to make it thicker than 4.0mm for maxillary and
4.5mm for mandibular.

*Pyrex is a registered trademark not affiliated with Formlabs, Inc.



2. Post-curing:

Attention: Only post-cure the denture base after fully assembling with the
denture teeth.

a. Fill a glass container with glycerol, and place on the turntable inside a
Form Cure. 6” diameter Pyrex* containers are recommended.

b. Set the Form Cure temperature to 80°C and wait for 2 hours until glycerol
fully warms up.

c. Place the assembled denture in the glycerol, ensuring that it is fully
submerged.

d. Cure for 30 minutes at 80°C.
e. Flip the assembled denture and cure for an additional 30 minutes at 80°C.
3. Finishing:

a. Polish the final denture using conventional methods as for traditional
dentures. It is recommended to wet polish using a rag wheel and pumice,
using low speeds initially to smoothen the surfaces without removing
characterization, followed by a quick polish at high speeds using acrylic
high-shines.

*Pyrex is a registered trademark not affiliated with Formlabs, Inc.



DENTURE TEETH RESIN

Gebrauchsanweisung

Die folgende Gebrauchsanweisung gilt fur das biokompatible Photopolymer-

Kunstharz Denture Teeth Resin von Formlabs. Ebenfalls enthalten sind

grundlegende Informationen liber Sicherheits- und Umweltbelange.

Detaillierte Informationen zur Sicherheit und Umwelt entnehmen Sie bitte dem

Sicherheitsdatenblatt, das unter dental.formlabs.com verfuigbar ist. Fiir weitere

Informationen zur Verwendung des Materials wenden Sie sich bitte an Formlabs.
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1. Einfiihrung und Anwendungshinweise
ANWENDUNGSHINWEISE

Denture Teeth Resin ist ein lichthartendes, polymerisierbares Kunstharz zur
Herstellung von vorgeformten Prothesenzahnen durch additive Fertigung.

Die so hergestellten Zéhne sind eine Alternative zu vorgeformten Kunststoffzéhnen
flir eine Zahnprothese.

Fir die Fertigung von Prothesenzahnen mit Denture Teeth Resin sind digitale
Dateien statt Formen erforderlich, sowie ein SLA-3D-Drucker von Formlabs und
Ausristung zur Lichtaushartung.

2. Spezifische Uberlegungen zur Fertigung
HINWEIS

Die Produktspezifikationen wurden mit den in diesem Dokument angegebenen
Software-, Drucker-, und Prozessparametern validiert. Jegliche andere Drucker,
Betriebssoftware und Nachbearbeitungsprozesse entsprechen nicht den
Spezifikationen und die Zulassung der US-Behorde flir Lebens-

und Arzneimittel (FDA) gilt somit nicht mehr. Nutzer miissen den Anweisungen

in diesem Dokument Folge leisten, um das Gerat zu verwenden.

ANFORDERUNGEN

Verwenden Sie separates Zubehor flir Denture Teeth Resin. Zur Gewahrleistung
der Biokompatibilitat ist fur Denture Teeth Resin ein eigener Harztank, eine eigene
Konstruktionsplattform, ein eigener Form Wash und ein eigenes Finish Kit erforderlich.
Dieses Zubehor darf nicht mit anderen Kunstharzen verwendet werden.



EMPFOHLENE 3D-DRUCKER UND DRUCKPARAMETER

a. Hardware: Formlabs SLA-3D-Drucker
« Laserwellenlange: 405 nm
« Schichtdicke (Z-Achse): 50 pm
« Laserleistung: 25 mW <X <250 mW
« Fertigungsvolumen: mehr als 70 x 50 x 150 cm (umfasst mindestens einen
Zahnbogen)
« LaserspotgroBe (XY-Auflésung): unter 160 um
« Druckgeschwindigkeit: 2—3 cm/h bei 50 pm

b. Software: PreForm von Formlabs
« STL-Datei-Import
« Manuelle/automatische Drehung und Platzierung
« Blick ins Modell mit dem ,Schichtenslicer”
« Automatische Netzreparatur
- Manuelle/automatische Erstellung von Stitzstrukturen

c. Druckparameter
« Schichtdicke: 50 pm
« Optimale Ausrichtung: 20°-40° geneigt
« PunktgroBe der Stutzstrukturen: 0,4—1,0 mm
« Stutzstrukturendichte: 0,7-1,5
« Mindestdicke von 2 mm

d. Empfohlene Nachbearbeitungshilfsmittel
« Form Wash von Formlabs
« Isopropylalkohol (IPA), mindestens 99%ig
« Form Cure von Formlabs
« Glyzerin in pharmazeutischer Qualitat (Reinheit > 99,5 %, CAS-Nummer 56-81-5)
- Transparenter Glasbehalter (empfohlen: von Pyrex* Basics, 0,7 I, 15 x 15 x 6 cm)

*Pyrex ist eine eingetragene Marke, die nicht mit Formlabs, Inc. in Verbindung steht.



3. Gefahren und VorsichtsmaBBnahmen

WARNUNGEN

1.

6.

Denture Teeth Resin enthalt polymerisierbare Monomere, die bei empfindlichen
Personen Hautreizungen (allergische Kontaktdermatitis) oder andere allergische
Reaktionen verursachen kdnnen. Falls die Haut mit dem Kunstharz in Beriihrung
kommt, waschen Sie sie griindlich mit Seife und Wasser. Falls eine Hautsensi-
bilisierung auftritt, stellen Sie den Gebrauch ein. Falls Dermatitis oder andere
Symptome anhalten, suchen Sie arztliche Hilfe auf.

Vermeiden Sie Inhalation oder Verschlucken. Eine hohe Konzentration

an Dampfen kann Kopfschmerzen sowie Reizungen der Augen und
Atmungsorgane hervorrufen. Direkter Kontakt mit den Augen kann
Hornhautschaden verursachen. Langfristige UiberméaBige Materialexposition
kann schwerwiegendere gesundheitliche Folgen haben. Uberwachen Sie die
Luftqualitat im Rahmen der OSHA-Normen.

VERBRENNUNGSGEFAHR: DAS GLYZERINBAD KANN TEMPERATUREN
VON 90 °C ERREICHEN UND SCHWERE VERBRENNUNGEN HERVORRUFEN.
Die Aushartung in Glyzerin sollte nur vorsichtig von geschultem Personal mit
der entsprechenden personlichen Schutzausriistung durchgefihrt werden.
Wir empfehlen zudem, ein Warnetikett am Fenster des Aushartungsgerats
anzubringen, das samtliches Laborpersonal auf die mogliche Gefahr hinweist.

. Augenkontakt: Spulen Sie die Augen sofort mindestens 20 Minuten lang mit

Wasser aus und suchen Sie arztliche Hilfe auf. Waschen Sie den Bereich, der
mit dem Material in Beriihrung gekommen ist, sorgfaltig mit Wasser und Seife.

Inhalation: Personen, die einer hohen Konzentration an Dampfen ausgesetzt
wurden, sollten an die frische Luft gebracht werden. Unter Umstanden sind
Sauerstoff oder klinstliche Beatmung erforderlich.

Verschlucken: Wenden Sie sich an den regionalen Giftnotruf.

VORSICHTSMASSNAHMEN

1.

Das Waschen der Druckteile mit Losungsmitteln oder Schleifen der
Prothesenzahne sollte in einer gut bellifteten Umgebung erfolgen sowie
mit geeigneten Schutzmasken und -handschuhen.

Abgelaufenes oder unverbrauchtes Denture Teeth Resin ist gemaB den
ortlichen Vorschriften zu entsorgen.

Glyzerin und Isopropanol sind gemaf den ortlichen Vorschriften zu entsorgen.



NEGATIVE AUSWIRKUNGEN

1.

Direkter Kontakt mit dem ungeharteten Kunstharz kann bei empfindlichen
Personen zu Hautsensibilisierung fihren.

Beim Schleifen der Prothesenzéhne sollten ausreichende Belliftung
und personliche Schutzausriistung gewahrleistet sein, da die entstehenden
Partikel Reizungen der Haut, Augen und Atemwege hervorrufen kdnnen.

Verfahren zur Herstellung der Zahnprothesen

. DRUCK UND NACHBEARBEITUNG

Wahlen Sie den Farbton des Denture Teeth Resin anhand des Rezepts.
Anmerkung: Verwenden Sie fir die verschiedenen Farbtone jeweils einen
eigenen Harztank.

Kartusche schiitteln: Kartusche vor der Verwendung gut schiitteln. Wenn die
Kartusche nicht ausreichend geschuttelt wird, konnen Farbabweichungen
und Fehldrucke auftreten.

Einrichten: die Harzkartusche in einen kompatiblen Formlabs-3D-Drucker ein.
Drucken:

a. Bereiten Sie einen Druckauftrag mit der Software PreForm vor. Importieren
Sie die Prothesenzahne als STL-Datei. Richten Sie das Modell aus
und erstellen Sie Stutzstrukturen. Empfehlungen zur Druckausrichtung
und Platzierung der Stutzstrukturen finden Sie im ausfihrlichen Anwendung-
sleitfaden unter dental.formlabs.com.

b.Senden Sie den Druckauftrag an den Drucker. Beginnen Sie den
Druckvorgang durch Auswahl eines Druckauftrags aus dem Druckmend.
Befolgen Sie alle Anweisungen oder Dialoge, die auf dem Druckerbildschirm
angezeigt werden. Der Drucker schliet den Druckvorgang automatisch ab.

Teile entfernen
a. Entnehmen Sie die Konstruktionsplattform aus dem Drucker.

b. Die Druckteile kdnnen vor oder nach der Reinigung im Form Wash von
der Konstruktionsplattform entfernt werden. Setzen Sie zum Entfernen das
Ablosewerkzeug unter dem Druckteil ein und drehen Sie das Werkzeug.
Detaillierte Techniken finden Sie unter support.formlabs.com.

Spiilen: Waschen Sie die Druckteile 10—20 Minuten lang in IPA mit dem
Form Wash von Formlabs.

Trocknen:

a. Entnehmen Sie die Teile aus dem IPA und lassen Sie sie entweder bei
Raumtemperatur trocknen oder verwenden Sie Druckluft.
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b. Untersuchen Sie die Prothesenzahne, um sicherzustellen, dass sie
vollstandig gewaschen und ohne Partikel oder Riicksténde getrocknet sind,
bevor Sie mit den nachfolgenden Schritten fortfahren.

8. Stiitzstrukturen entfernen:

a. Entfernen Sie die Stlitzstrukturen mit einer Schneidscheibe und einem
Handstlick oder mit anderen Ablosewerkzeugen.

b. Glatten Sie die stutztragenden Oberflachen der Prothesenzéhne vorsichtig
mit einem Bohrer und einem Handstuick.

9. Nachharten:

Achtung: Im Fall von gedruckten Zahnprothesen dirfen die Prothesenzéahne
nicht nachgehartet werden, bevor sie mit der Prothesenbasis verbunden wurden.

a. Fullen Sie zur konventionellen Fertigung vorgeformter Zahne einen
Glasbehalter mit Glyzerin und platzieren Sie ihn auf dem Drehteller in einem
Form Cure. Empfohlen werden transparente Glasbehalter von Pyrex*
mit einem Durchmesser von 15 cm.

b. Stellen Sie eine Temperatur von 80 °C im Form Cure ein und warten Sie
2 Stunden, bis das Glyzerin vollstandig erwarmt ist.

c. Platzieren Sie die Zahne im Glyzerin und achten Sie darauf, dass sie
vollstandig bedeckt sind.

d. Lassen Sie sie fur 30 Minuten bei 80 °C nachharten.

e. Wenden Sie die Zahne und lassen Sie sie weitere 30 Minuten bei 80 °C
nachharten.

f. Verwenden Sie die vorgeformten Zahne, um eine Zahnprothese im
konventionellen Verfahren herzustellen.

B. FERTIGUNG VON ZAHNPROTHESEN MIT GEDRUCKTEN
PROTHESENBASEN UND ZAHNEN

1. Verbindung der Prothesenzdahne mit der Prothesenbasis:

a. Entfernen Sie vor der Nachhartung jegliches Material von den Zahnen
und Zahnfachern auf der Prothesenbasis, das die Platzierung der Zéhne
behindern kdnnte.

b. Platzieren Sie die mit Denture Teeth Resin gedruckten Zahne in den
entsprechenden Zahnfachern auf der gedruckten Prothesenbasis
und uberprifen Sie die Passung.

c. Entfernen Sie die Zahne, um die Verbindung vorzubereiten.

*Pyrex ist eine eingetragene Marke, die nicht mit Formlabs, Inc. in Verbindung steht.



d. Geben Sie mithilfe eines Pinsels etwas Denture Base Resin in ein Zahnfach,
driicken Sie den Zahn in das entsprechende Zahnfach und halten Sie ihn
gedriickt.

e. Fixieren Sie den Zahn mit einer tragbaren UV-Lichtquelle und wenden Sie
das Licht auf die lingualen und buccalen/labialen Oberflachen an.

f. Tragen Sie gegebenenfalls etwas Denture Base Resin auf die
Interproximalflachen oder andere Oberflachen auf, um eine gleichmaBige,
vollstandige Verbindung von Zahn und Basis zu gewéhrleisten.

g. Wiederholen Sie diese Schritte, bis alle Zahne mit der Prothesenbasis
verbunden sind.

h. Priifen Sie vor der Nachhartung die Okklusion der montierten Zahnprothese
anhand der Gegenprothese bzw. des Gegenmodells.

i. Geben Sie etwas Denture Base Resin auf den lingualen Randbereich, um ihn
zu verstarken, und harten Sie es aus. Empfohlen wird eine Dicke von mehr
als 4,0 mm flir den Oberkiefer und 4,5 mm flir den Unterkiefer.

2. Nachharten:

Achtung: Harten Sie die Prothesenbasis erst nach, wenn alle Prothesenzahne
eingesetzt wurden.

a. Fillen Sie einen Glasbehalter mit Glyzerin und platzieren Sie ihn auf
dem Drehteller in einem Form Cure. Empfohlen werden transparente
Glasbehalter von Pyrex* mit einem Durchmesser von 15 cm.

b. Stellen Sie eine Temperatur von 80 °C im Form Cure ein und warten Sie
2 Stunden, bis das Glyzerin vollstandig erwarmt ist.

c. Platzieren Sie die montierte Zahnprothese im Glyzerin und achten Sie darauf,
dass sie vollstandig bedeckt ist.

d. Lassen Sie sie flir 30 Minuten bei 80 °C nachharten.

e. Wenden Sie die montierte Zahnprothese und lassen Sie sie weitere
30 Minuten bei 80 °C nachharten.

3. Fertigstellung:

a. Polieren Sie die fertige Prothese mit konventionellen Methoden, wie sie
fur traditionelle Zahnprothesen eingesetzt werden. Empfohlen wird die
Nasspolitur mit einer Schwabbelscheibe und einem Bimsstein. Verwenden
Sie zunachst eine niedrige Drehzahl, um die Oberflachen zu glatten, ohne
charakteristische Merkmale zu entfernen. Polieren Sie sie dann kurz bei
hoher Drehzahl mit acrylbasiertem Hi-Shine.

*Pyrex ist eine eingetragene Marke, die nicht mit Formlabs, Inc. in Verbindung steht.



DENTURE TEETH RESIN

Mode d’emploi

Le mode d’emploi suivant concerne la résine photopolymere biocompatible

Denture Teeth Resin de Formlabs. Vous y trouverez également des informations

sur la sécurité et les questions environnementales. Pour obtenir plus de détails sur

la sécurité et I'environnement, veuillez consulter la fiche de données de sécurité

disponible sur dental.formlabs.com. Pour de plus amples informations concernant

I'utilisation du matériau, veuillez contacter Formlabs.

Préparé le : 24/09/2020 PRNT-107234 Rév. 01
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1. Introduction et mode d’emploi
MODE D’EMPLOI

Denture Teeth Resin est une résine polymérisable photo-durcissable pour

la fabrication additive de dents prosthétiques préformées pour utilisation sur
prothése dentaire. La dent fabriquée dans ce matériau est une alternative a
une dent préformée en plastique pour utilisation sur prothése dentaire.

La fabrication de dents prosthétiques avec Denture Teeth Resin requiert des
fichiers numériques de la prothése dentaire au lieu de moules physiques,
une imprimante 3D SLA Formlabs et I'équipement de photopolymérisation.

2. Considérations particulieres relatives a la fabrication
NOTIFICATION

Les spécifications du produit ont été validées a I'aide des parametres de logiciel,
de processus et d’imprimante décrits dans ce document. Tout autre processus
de post-impression, imprimante ou logiciel rendra le produit non conforme et
non agréé par la Food and Drug Administration (FDA). Les utilisateurs sont tenus
de suivre ce document pour utiliser le dispositif.

CONDITIONS REQUISES

Utilisez des accessoires dédiés avec Denture Teeth Resin. Pour la biocompatibilité,
Denture Teeth Resin nécessite un bac a résine dédié, une plateforme de fabrication,
une Form Wash et un Finish Kit qui ne doivent pas étre mélangés avec d’autres
résines.



PARAMETRES RECOMMANDES POUR L'IMPRESSION ET
L'IMPRIMANTE 3D

a. Matériel : Imprimante 3D SLA Formlabs
« Longueur d’onde du laser : 405 nm
. Epaisseur de couche de I'axe Z : 50 um
« Puissance du laser : 25 mW < X <250 mW
« Volume d’impression : > 70 x 50 x 150 cm (au moins pour une arcade)
- Taille du faisceau laser (résolution XY) : <160 um
. Vitesse d’'impression : 2 a 3 cm/h a 50 um

b. Logiciel : PreForm de Formlabs
« Importation de fichiers STL
« Rotation et positionnement manuel/automatique
- Vérification du processus par tranchage du fichier
- Réparation des maillages automatiques
- Génération manuelle/automatique des supports

c. Parametres d’impression
. Epaisseur de couche : 50 um
- Orientation optimale : angle d’orientation de 20° a 40°
- Taille des points de contact des supports : 0,4 mm a 1,0 mm
- Densité de supports : 0,7-1,5
. Epaisseur minimale de 2 mm

d. Equipement de post-traitement recommandé :
« Form Wash de Formlabs
« Alcool isopropylique > 90 %
« Form Cure de Formlabs
« Glycérine de norme USP (> 99,5 % de pureté, CAS# 56-81-5)
- Récipient en verre transparent (plat Pyrex* Basics de 680 ml recommandé :
15 x15x 6 cm)

* Pyrex est la marque déposée d’une société non liée a Formlabs, Inc.



3. Dangers et précautions

AVERTISSEMENTS DE SECURITE

1.

Denture Teeth Resin contient des monomeres polymérisables pouvant
causer une irritation cutanée (dermatite de contact allergique) ou d’autres
réactions allergiques chez les personnes sensibles. Si de la résine entre en
contact avec la peau, lavez soigneusement avec de I'’eau et du savon. En cas
de sensibilisation cutanée, cessez I'utilisation. Si une dermatite ou d’autres
symptomes persistent, consultez un médecin.

Evitez d’inhaler ou d’ingérer le produit. Une concentration de vapeurs

élevée peut provoquer des maux de téte et une irritation des yeux ou des
voies respiratoires. Un contact direct avec les yeux peut causer des dégats
potentiels a la cornée. Une exposition excessive et prolongée au matériau
peut entrainer des effets plus graves pour la santé. Surveillez la qualité de I'air
selon les normes EU-OSHA.

DANGER DE BRULURE : LE BAIN DE GLYCERINE PEUT ATTEINDRE UNE
TEMPERATURE DE 90 °C ET CAUSER DE GRAVES BRULURES. Seuls les
utilisateurs formés doivent réaliser I'étape de polymérisation a la glycérine
en procédant avec prudence et en portant les EPl adéquats. Nous
recommandons également d’apposer une étiquette d’avertissement sur

la vitre de I'unité de polymérisation pour notifier tout utilisateur du laboratoire
du risque de danger.

Contact avec les yeux : rincez immédiatement et abondamment les yeux a
I’eau claire pendant au moins 20 minutes et adressez-vous a votre médecin.
Lavez soigneusement la zone contaminée a I’eau savonneuse.

Inhalation : en cas d’exposition a une forte concentration de vapeur ou
d’émanations, faites respirer la personne exposée a I'air libre. Administrez
de 'oxygeéne ou pratiquez une respiration artificielle si nécessaire.

Ingestion : contactez votre centre antipoison régional.

PRECAUTIONS

1.

La phase de lavage de la piece imprimée avec un solvant ou de meulage de
la dent prosthétique doit étre effectuée dans un environnement correctement
ventilé et avec des masques et des gants de protection appropriés.

Si sa date de validité est dépassée ou si elle n’a pas été utilisée, Denture
Teeth Resin doit étre éliminée conformément a la réglementation locale.

La glycérine et I'alcool isopropylique doivent étre éliminés conformément a
la réglementation locale.



EFFETS INDESIRABLES

1.

Le contact direct avec de la résine non polymérisée peut entrainer une
sensibilisation cutanée chez les personnes sensibles.

Une ventilation suffisante et des équipements de protection individuelle
adéquats doivent étre utilisés lors du meulage des dents prosthétiques car
la projection des particules générées par le meulage peut entrainer une
irritation respiratoire, oculaire et cutanée.

Procédure de fabrication des prothéses dentaires

IMPRESSION ET POST-TRAITEMENT

Sélectionnez la teinte de Denture Teeth Resin selon la prescription médicale.
Remarque : réservez un bac a résine spécifique pour chaque teinte différente.

. Agiter la cartouche : avant tout usage, secouez bien la cartouche. Une

agitation insuffisante de la cartouche peut entrainer des écarts de couleur ou
des erreurs d’'impression.

Installation : insérez la cartouche de résine dans une imprimante 3D Formlabs
compatible.

Impression :

a. Préparez une tache d’'impression a I'aide du logiciel PreForm. Importez
le fichier STL des dents prosthétiques. Orientez le fichier et générez des
supports. Pour des recommandations sur I'orientation de I'impression et le
positionnement des supports, consultez le guide d’application détaillé sur
la page dental.formlabs.com.

b. Envoyez la tdche d’'impression a I'imprimante. Commencez I'impression
en sélectionnant la tdche d’impression dans le menu d’impression. Suivez
toutes les instructions ou boites de dialogue affichées sur I'écran de
'imprimante. Limprimante va automatiquement terminer I'impression.

Retrait de la piece :
a. Retirez la plateforme de fabrication de I'imprimante.

b. Les pieces imprimées peuvent étre retirées de la plateforme de fabrication
avant ou apres le lavage dans la Form Wash. Pour retirer une piece, calez
I'outil pour retirer les pieces de la plateforme sous sa base et faites-le tourner.
Pour des techniques plus détaillées, consultez support.formlabs.com.

Rincage : lavez les pieces imprimées dans de I'alcool isopropylique en
utilisant une Form Wash pendant 10 a 20 minutes.

Séchage :

a. Retirez les pieces de I'alcool isopropylique et laissez-les sécher a Iair libre et
a température ambiante ou séchez-les a I'aide d’une source d’air comprimé.
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b. Inspectez les pieces pour vous assurer que les dents prosthétiques sont
entierement lavées, séchées et exemptes de particules ou de résidus avant
de passer aux étapes suivantes.

8. Elimination des supports :

a. Eliminez les supports a I'aide d’un disque de coupe et d’une piéce a main,
ou d’autres outils destinés a retirer les pieces de la plateforme.

b. Lissez soigneusement les surfaces de la dent prosthétique ol se trouvaient
les supports a I'aide d’'une piece a main et d’'une fraise.

9. Post-polymérisation des dents :

Attention : Pour les protheses dentaires imprimées, ne post-polymérisez pas
les dents prosthétiques avant leur collage sur la base de prothése.

a. Pour une fabrication conventionnelle de dents préformées, remplissez
un récipient en verre de glycérine et placez-le sur le plateau tournant a
I'intérieur d’'une Form Cure. Un récipient en Pyrex* de 15 cm de diameétre
est recommandé.

b. Réglez la Form Cure sur 80 °C et patientez deux heures jusqu’a ce que
la glycérine soit a température.

c. Déposez la dent dans la glycérine en veillant a ce qu’elle soit totalement
immergée.

d. Polymérisez pendant 30 minutes a 80 °C.
e. Retournez la dent et polymérisez a nouveau pendant 30 minutes a 80 °C.
f. Utilisez les dents préformées pour fabriquer une prothese dentaire selon un

procédé de fabrication conventionnel.

B. FABRICATION DE PROTHESES DENTAIRES A L’AIDE D’UNE
BASE DE PROTHESE ET DE DENTS PROSTHETIQUES IMPRIMEES

1. Collage des dents de prothéses a la base de prothése :

a. Avant la post-polymérisation, retirez tout excés de matériau des dents et des
cavités dentaires sur la base de prothése pour éviter qu’ils génent
le placement des dents.

b. Placez les dents imprimées en Denture Teeth Resin dans les cavités
dentaires correspondantes sur la base de prothése imprimée et vérifiez
I’ajustement des dents.

c. Retirez les dents de la base pour préparer le collage.

* Pyrex est la marque déposée d’une société non liée a Formlabs, Inc.



d. Déposez une petite quantité de Denture Base Resin dans les cavités
dentaires a 'aide d’un pinceau, placez les dents dans leur cavité respective
et appliquez une pression en tenant chaque dent fermement en place.

e. Soudez les dents en place a I'aide d’une source de lumiere UV portable et
exposez les surfaces linguale et buccale/faciale a la lumiere UV.

f. Si nécessaire, appliquez une petite quantité de Denture Base Resin sur
les surfaces interproximales ou autres pour garantir un collage complet et
uniforme entre les dents et la base.

g. Répétez les étapes ci-dessus jusqu’a ce que toutes les dents soient collées
a la base de prothése.

h. Vérifiez I'occlusion de la prothése dentaire assemblée contre la prothése ou
le modeéle opposé avant de passer a la post-polymérisation.

i. Ajoutez manuellement Denture Base Resin sur la zone de la créte linguale pour
I'épaissir et la polymériser. Il est recommandé d’obtenir une épaisseur supérieure
a 4,0 mm pour le maxillaire et supérieure a 4,5 mm pour la mandibule.

2. Post-polymérisation :

Attention : ne post-polymérisez la base de prothese qu’aprées avoir
complétement terminé I'assemblage avec les dents prosthétiques.

a. Remplissez un récipient en verre de glycérine et placez-le sur le plateau
tournant a l'intérieur d’'une Form Cure. Un récipient en Pyrex* de 15 cm
de diamétre est recommandé.

b. Réglez la température de la Form Cure sur 80 °C et patientez deux heures
jusgu’a ce que la glycérine soit chaude.

c. Déposez la prothése dentaire assemblée dans la glycérine en veillant a ce
qu’elle soit totalement immergée.

d. Polymérisez pendant 30 minutes a 80 °C.

e. Retournez la prothése dentaire assemblée et polymérisez a nouveau
pendant 30 minutes a 80 °C.

3. Finition:

a. Polissez la prothése dentaire finale selon les méthodes conventionnelles
appliquées aux prothéses traditionnelles. Un polissage a I'eau avec un
disque de polissage et de la pierre-ponce est recommandé. Commencez
le processus a faible vitesse pour adoucir les surfaces sans perdre en
caractérisation, et poursuivez par un polissage a haute vitesse a I'aide
de matériau acrylique pour brillance élevée.

* Pyrex est la marque déposée d’une société non liée a Formlabs, Inc.



DENTURE TEETH RESIN

Istruzioni per l'uso

Le seguenti istruzioni per I'uso riguardano la resina fotopolimerica biocompatibile
Denture Teeth Resin di Formlabs. Nel presente documento sono incluse anche
informazioni di base sulla sicurezza e le preoccupazioni di carattere ambientale.
Per informazioni pill dettagliate in materia di sicurezza e ambiente, invitiamo a

consultare la scheda dati di sicurezza, disponibile su dental.formlabs.com.

Per ulteriori informazioni sull’'uso del materiale, si prega di contattare Formlabs.

Stesura: 24/09/2020 PRNT-107234 Rev 01
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1. Introduzione e indicazioni per I'uso
INDICAZIONI PER L'USO

La Denture Teeth Resin di Formlabs € una resina fotopolimerizzabile per fabbricare,
mediante produzione additiva, denti da protesi preformati per protesi dentali.

La fabbricazione del dente € un’alternativa ai denti in plastica preformati e
utilizzati nelle protesi dentali.

Per la fabbricazione di un dente da protesi mediante la Denture Teeth Resin &
necessario disporre di un database di denti da protesi digitali invece che di
uno stampo fisico, una stampante 3D SLA di Formlabs e I'attrezzatura per

la polimerizzazione.

2. Considerazioni specifiche sulla produzione
AVVISO

Le specifiche del dispositivo sono state convalidate utilizzando il software,

le stampanti e i parametri di processo indicati in questo documento. Qualsiasi
altra stampante, software operativo e processo di post-stampa sara al di fuori
delle specifiche del dispositivo e dell’autorizzazione dellAgenzia per gli alimenti e
i medicinali degli Stati Uniti (FDA). Per utilizzare correttamente il dispositivo,

gli utenti sono invitati ad attenersi alle istruzioni indicate in questo documento.

REQUISITI

Per la Denture Teeth Resin & necessario utilizzare accessori dedicati. Al fine di
garantire la biocompatibilita, la Denture Teeth Resin richiede serbatoio resina,
piattaforma di stampa, Form Wash e Finish Kit appositi, che non devono essere
usati per le altre resine.



STAMPANTE 3D E PARAMETRI DI STAMPA CONSIGLIATI

a. Hardware: Stampante 3D SLA Formlabs
« Lunghezza d’onda del laser: 405 nm
« Spessore dello strato dell’asse Z: 50 pm
« Potenza del laser: 25 mW < X <250 mW
« Volume di stampa: > 70 x 50 x 150 cm (almeno quanto un’arcata)
- Dimensione del punto laser (risoluzione XY): <160 um
- Velocita di stampa: 2-3 cm/h a 50 um

b. Software: PreForm di Formlabs
« Importazione dei file STL
- Rotazione e posizionamento manuale/automatico
« Cursore strati per ispezione del percorso di stampa
« Riparazione mesh automatica
- Generazione manuale/automatica dei supporti

c. Parametri di stampa
« Spessore dello strato: 50 pm
« Orientamento ottimale: 20°-40° di inclinazione
- Dimensione del punto di supporto: 0,4-1,0 mm
« Densita dei supporti: 0,7-1,5
« Spessore minimo di 2 mm

d. Attrezzatura raccomandata per la post-elaborazione:
« Form Wash
« Alcool isopropilico > 90%
« Form Cure
« Glicerolo di grado USP (= 99,5% puro, CAS# 56-81-5)
« Recipiente di vetro trasparente (si consiglia Pyrex* Basics 650 g: 15 x 15 x 6 cm)

*Pyrex & un marchio registrato non affiliato a Formlabs Inc.



3.

Pericoli e precauzioni

AVVERTENZE

1.

6.

La Denture Teeth Resin contiene monomeri polimerizzabili, che possono
causare irritazione cutanea (dermatite allergica da contatto) o altre reazioni
allergiche nelle persone predisposte. Se la resina entra in contatto con la pelle,
lavarla accuratamente con acqua e sapone. In caso di sensibilizzazione cutanea,
interrompere I'uso. Se la dermatite o altri sintomi persistono, consultare un medico.

Non inalare o ingerire. Un’alta concentrazione di vapore potrebbe causare
mal di testa, irritazione agli occhi o problemi al sistema respiratorio. Il contatto
diretto con gli occhi potrebbe danneggiare la cornea. Un’eccessiva e
prolungata esposizione al materiale potrebbe avere gravi ripercussioni sulla
salute. Monitorare la qualita dell’aria secondo gli standard OSHA.

PERICOLO DI USTIONE: LA VASCA DI GLICEROLO PUO’ RAGGIUNGERE
UNA TEMPERATURA DI 90 °C CAUSANDO GRAVI USTIONI. La fase di
polimerizzazione del glicerolo deve essere eseguita con cautela e soltanto
da utenti autorizzati e muniti di adeguati dispositivi di protezione individuale.
Consigliamo anche di posizionare un cartello di avvertimento in prossimita
dell’'unita di polimerizzazione per informare tutti gli addetti del laboratorio dei
potenziali rischi e pericoli.

Contatto con gli occhi: sciacquare abbondantemente gli occhi con acqua
corrente per almeno 20 minuti e consultare un medico. Lavare tutta la zona
con acqua e sapone.

Inalazione: in caso di esposizione ad un’alta concentrazione di vapore o
nebbiolina, portare la persona esposta all’aria aperta. Ricorrere all’ossigeno o
alla respirazione artificiale se necessario.

Ingestione: contattare il centro antiveleni regionale.

PRECAUZIONI

1.

Quando si lava la parte stampata con solvente o limi i denti da protesi,
assicurarsi di essere in un ambiente adeguatamente ventilato e di indossare
una maschera e guanti protettivi adeguati.

La Denture Teeth Resin scaduta o non utilizzata deve essere smaltita in
conformita con le normative locali.

Il glicerolo e l'alcool isopropilico vanno smaltiti conformemente alle
normative locali.



CONTROINDICAZIONI

1.

Il contatto diretto con la resina non polimerizzata potrebbe comportare una
sensibilizzazione cutanea nei soggetti predisposti.

Durante la fase di molatura dei denti da protesi & necessario disporre di
un’adeguata aerazione e di dispositivi di protezione individuale, poiché
le particelle generate da questo processo potrebbero causare problemi

respiratori e irritazioni oculari o cutanee.

Procedura di realizzazione di una protesi dentale

A. STAMPA E POST-ELABORAZIONE

Selezionare la tonalita prescritta di Denture Teeth Resin.
Nota: usare un serbatoio resina dedicato per ogni diversa tonalita.

. Agitare la cartuccia: prima dell’'uso, agitare bene la cartuccia. Nel caso in cui

la cartuccia non sia stata agitata a sufficienza potrebbero verificarsi variazioni
cromatiche ed errori di stampa.

Configurazione: inserire la cartuccia di resina in una stampante 3D Formlabs
compatibile.

Stampa:

a. Preparare un lavoro di stampa utilizzando il software PreForm. Importare il
file dei denti da protesi in formato STL. Orientare e generare i supporti.
Per ottenere indicazioni sull’orientamento di stampa e il posizionamento dei
supporti, consultare il manuale operativo dettagliato su dental.formlabs.com.

b. Inviare il lavoro di stampa alla stampante. Iniziare a stampare selezionando
un lavoro di stampa dal relativo menu. Seguire le istruzioni o le finestre di
dialogo visualizzate sullo schermo della stampante. La stampante completera
la stampa in modo automatico.

Rimozione delle parti:
a. Rimuovere la piattaforma di stampa dalla stampante.

b. Le parti stampate possono essere rimosse dalla piattaforma prima o dopo
la pulizia in Form Wash. Per effettuare la rimozione, inserire I'apposito
strumento sotto la base della parte stampata e ruotarlo. Per tecniche
dettagliate, visita support.formlabs.com.

Lavaggio: lavare le parti stampate in alcool isopropilico utilizzando Form Wash,
per 10-20 minuti.

Asciugatura:

a. Rimuovere le parti dall’alcool isopropilico e lasciarle asciugare a temperatura
ambiente, oppure asciugarle usando una fonte di aria compressa.
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b. Prima di procedere alle fasi successive, ispezionare le parti per assicurarsi
che siano lavate e asciugate completamente e che non presentino
particelle o residui.

8. Rimozione dei supporti:

a. Rimuovere i supporti utilizzando un disco da taglio e un manipolo,
o ricorrendo ad altri strumenti di rimozione.

b. Levigare accuratamente le superfici con supporti dei denti da protesi
utilizzando una fresa e un manipolo.

9. Polimerizzazione post-stampa dei denti:

Attenzione: per le protesi stampate, non effettuare la polimerizzazione post-
stampa dei denti da protesi senza aver prima eseguito I'assemblaggio con una
base protesica.

a. Per una realizzazione convenzionale dei denti preformati, riempire un
recipiente di vetro con il glicerolo e posizionalo sulla piattaforma rotante della
Form Cure. Si consiglia 'utilizzo di recipienti Pyrex* del diametro di 15 cm.

b. Impostare la temperatura della Form Cure su 80 °C e attendere due ore,
in modo che il glicerolo si riscaldi completamente.

c. Posizionare i denti nel glicerolo assicurandosi che siano completamente
immersi nel liquido.

d. Eseguire la polimerizzazione per 30 minuti a 80 °C.

e. Quindi ruotare i denti e continuare la polimerizzazione per altri 30 minuti,
sempre a 80 °C.

f. Usare i denti preformati per realizzare una protesi seguendo il processo
standard.

B. FABBRICAZIONE DI UNA PROTESI USANDO BASE PROTESICA E
DENTI STAMPATI

1. Incollare i denti da protesi alla base protesica:

a. Prima di effettuare la polimerizzazione post-stampa, rimuovere dai denti e
dalle cavita della protesi qualsiasi residuo che possa impedire il corretto
posizionamento dei denti.

b. Posizionare i denti stampati con la Denture Teeth Resin nelle cavita
corrispondenti della base protesica stampata e verificare che
combacino perfettamente.

c. Rimuovere i denti e preparati per 'assemblaggio.

*Pyrex & un marchio registrato non affiliato a Formlabs Inc.



d. Applicare con una spazzola una piccola quantita di Denture Base Resin
nelle cavita dentali, spingere il dente nella cavita corrispondente e tenerlo
saldamente in posizione.

e. Fissare i denti con una sorgente di luce UV mobile, posizionando la luce
sulla superficie linguale e su quella boccale/facciale.

f. Se necessario, applicare una piccola quantita di Denture Base Resin sulle
superfici interprossimali o in altre parti per garantire una perfetta adesione
tra i denti e la base.

g. Ripetere i passaggi precedenti fino a quando non saranno stati incollati tutti
i denti alla base protesica.

h. Prima della polimerizzazione post-stampa, verificare I'occlusione della
protesi assemblata rispetto al modello o la protesi opposta.

i. Aggiungere manualmente la Denture Base Resin sull’area della cresta
linguale per inspessirla e polimerizzarla. Si consiglia di rendere la zona
mascellare piu spessa di 4,0 mm e la zona mandibolare maggiore di 4,5 mm.

2. Polimerizzazione post-stampa:

Attenzione: effettuare la polimerizzazione post-stampa della base protesica
solo dopo averla assemblata con i denti da protesi.

a. Riempire un recipiente di vetro con il glicerolo e posizionarlo sulla
piattaforma rotante della Form Cure. Si consiglia I'utilizzo di recipienti Pyrex*
del diametro di 15 cm.

b. Impostare la temperatura della Form Cure su 80 °C e attendere due ore,
in modo che il glicerolo si riscaldi completamente.

c. Posizionare la protesi dentale assemblata nel glicerolo assicurandosi che sia
completamente immersa nel liquido.

d. Eseguire la polimerizzazione per 30 minuti a 80 °C.

e. Quindi ruotare la protesi assemblata e continuare la polimerizzazione per
altri 30 minuti, sempre a 80 °C.

3. Finitura:

a. Levigare la protesi finale con i metodi convenzionali usati anche per le protesi
tradizionali. Si consiglia di lucidarla con un disco di tessuto e una pietra
pomice, a bassa velocita in un primo momento per levigare le superfici
senza modificare i tratti caratterizzanti, per poi passare a una rapida
lucidatura ad alta velocita utilizzando un acrilico con elevata brillantezza.

*Pyrex & un marchio registrato non affiliato a Formlabs Inc.



DENTURE TEETH RESIN

Instrucciones de uso

Las siguientes instrucciones de uso se aplican a la Denture Teeth Resin

de Formlabs, una resina biocompatible y fotopolimerizable. También se

incluye informacion bdsica sobre cuestiones de seguridad y medioambientales.
Para obtener informacién mas detallada sobre cuestiones de seguridad y
medioambiente, consulte la hoja de datos de seguridad disponible en
dental.formlabs.com. Para obtener mds informacidn sobre el uso del material,

pongase en contacto con Formlabs.
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1. Introduccidén e indicaciones de uso
INDICACIONES DE USO

La Denture Teeth Resin es una resina fotopolimerizable que se utiliza para fabricar
dentaduras preformadas para protesis dentales mediante fabricacion aditiva.

Los dientes fabricados son una alternativa a los dientes de plastico preformados
para las prétesis dentales.

La fabricacion de dientes para protesis con la Denture Teeth Resin requiere
archivos digitales de prétesis dentales en vez de moldes fisicos, ademas
de una impresora 3D SLA de Formlabs y equipo para un curado mediante luz.

2. Consideraciones especificas de fabricacion
NOTIFICACION

Las especificaciones del dispositivo se han validado utilizando el software,

las impresoras y los pardmetros de proceso que se indican en este documento.
Cualquier otra impresora, software operativo y procesos posteriores a la impresién
quedaran fuera de las especificaciones del dispositivo ni la aprobacion

de la Administracion de Medicamentos y Alimentos de los Estados Unidos (FDA).
Los usuarios deben seguir las indicaciones de este documento para usar el
dispositivo.

REQUISITOS

Utilice accesorios especificos para la Denture Teeth Resin. Para asegurar

la biocompatibilidad, la Denture Teeth Resin requiere un tanque de resina, una
plataforma de construccién, una Form Wash y un kit de acabado especificos que
no deben mezclarse con ninguna otra resina.



IMPRESORA 3D Y PARAMETROS DE IMPRESION RECOMENDADOS

a. Hardware: Impresora 3D SLA de Formlabs
« Longitud de onda del laser: 405 nm
« Grosor de capa en el eje Z: 50 um
« Potencia del laser: 25 mW <X <250 mW
« Volumen de impresion: >70 x 50 x 150 cm (como minimo alberga una arcada)
« Diametro del punto focal del Iaser (resolucion XY): <160 um
« Velocidad de impresidn: de 2 a 3 cm/h a 50 um

b. Software: PreForm de Formlabs
« Importacion de archivos STL
- Rotacién y colocacién manual/automatica
« Cortador de capas para inspeccionar el modelo
« Reparacién automatica de la malla
« Generacidon manual/automdtica de soportes

c. Pardmetros de impresion
« Grosor de capa: 50 um
« Orientacion dptima: 20° a 40° de orientacién inclinada
« Tamafio del punto de soporte: 0,4 a 1,0 mm
« Densidad de los soportes: 0,7 a 1,5
« Grosor minimo de 2 mm

d. Equipo recomendado para el postprocesamiento:
« Form Wash de Formlabs
« Alcohol isopropilico 290 %
« Form Cure de Formlabs
« Glicerina de grado USP (99,5 % de pureza, N.° CAS 56-81-5)
- Envase de vidrio transparente (se recomienda un plato Pyrex* Basics
de 0,7 litros: 15 cm x 15 cm x 6 cm)

*Pyrex es una marca comercial registrada no afiliada con Formlabs, Inc.



3. Peligros y precauciones

ADVERTENCIAS

1.

La Denture Teeth Resin contiene mondmeros polimerizables que pueden
provocar irritacion cutdnea (dermatitis alérgica por contacto) u otras reacciones
alérgicas en personas sensibles. Si la resina entra en contacto con la piel,
lavela a fondo con agua y jabdn. Si se produce sensibilizacion cutanea, deje de
utilizarla. Si la dermatitis u otros sintomas persisten, busque asistencia médica.

Evite la inhalacion o ingestion. Las altas concentraciones de vapor pueden
provocar dolor de cabeza e irritacion de los ojos o de las vias respiratorias.

El contacto directo con los ojos puede llegar a causar dafios en las coérneas.
Una exposicion prolongada excesiva al material puede tener consecuencias
mads graves para la salud. Vigile la calidad del aire segun las normas de la OSHA.

PELIGRO DE QUEMADURAS: EL BANO DE GLICERINA PUEDE ALCANZAR
TEMPERATURAS DE 90 °C (~200 °F) Y PROVOCAR GRAVES QUEMADURAS.
El paso del curado de glicerina inicamente deben llevarlo a cabo los

usuarios capacitados con precaucion y equipos de proteccion personal (EPP)
adecuados. También recomendamos colocar una etiqueta de advertencia en
la ventana de la unidad de curado para avisar del potencial peligro a todos los
usuarios del laboratorio.

Contacto con los ojos: Enjuague inmediatamente los ojos con mucha agua
limpia durante al menos 20 minutos y consulte a un médico. Lave la zona
de contacto a conciencia con agua y jabdn.

Inhalacién: En caso de exposicién a una alta concentracion de vapor
o nebulizacion, lleve a la persona al aire fresco. Administre oxigeno o
respiracion artificial seguin sea necesario.

Ingestion: Comuniquese con su Centro de Control de Envenenamientos
regional.

PRECAUCIONES

1.

Cuando lave con disolvente la pieza impresa o pula los dientes de la prétesis,
debe hacerlo en un entorno debidamente ventilado y utilizar una mdscara y
unos guantes protectores adecuados.

La Denture Teeth Resin caducada o sin usar debe desecharse de acuerdo con
la normativa local.

La glicerina y el isopropanol se deben desechar de acuerdo con la normativa local.



REACCIONES ADVERSAS

1.

El contacto directo con la resina sin curar puede producir sensibilizacion
cutdnea en personas susceptibles.

Se debe utilizar una ventilacién adecuada y equipo de proteccién personal
durante el pulido de los dientes de la dentadura de la prétesis dental, ya que
las particulas generadas pueden provocar irritacion respiratoria, cutdnea y ocular.

Procedimiento para fabricar prétesis dentales
IMPRESION Y POSTPROCESAMIENTO

Elija el tono de la Denture Teeth Resin de acuerdo con la prescripcion.
Nota: Use un tanque de resina exclusivamente para cada color.

. Agite el cartucho: Antes de su uso, agite bien el cartucho. Pueden darse

divergencias en el color y fallos de impresidn si no se agita el cartucho lo
suficiente.

Configuracion: Inserte el cartucho de resina en una impresora 3D compatible
de Formlabs.

Impresion:

a. Prepare una impresidn utilizando el software PreForm. Importe el archivo
STL de los dientes de la prétesis. Oriente y genere los soportes.
Para obtener recomendaciones sobre la orientacion de la impresiéon y
la colocacidn de los soportes, consulte la guia detallada de aplicacion en
dental.formlabs.com.

b. Envie la impresion a la impresora. Inicie la impresion seleccionando un
proyecto en el menu de impresidn. Siga las instrucciones o los didlogos
que aparezcan en la pantalla de la impresora. La impresora completara
automaticamente la impresion.

Extraccion de las piezas:
a. Retira la plataforma de construccion de la impresora.

b. Puede extraer las piezas impresas de la plataforma de construccién antes o
después de limpiarlas en la Form Wash. Para extraerlas, calce la herramienta
de extraccion de piezas debajo de la pieza impresa y girela. Para conocer
las técnicas en detalle, visite support.formlabs.com.

Enjuague: Lave las piezas impresas en alcohol isopropilico utilizando una
Form Wash de Formlabs durante 10-20 minutos.


https://dental.formlabs.com/eu/
https://support.formlabs.com/s/?language=es

7. Secado:

a. Saque las piezas del alcohol isopropilico y deje que se sequen al aire a
temperatura ambiente o utilizando una fuente de aire comprimido.

b. Inspeccione las piezas para asegurarse de que los dientes de la protesis
estén completamente lavados y secos y que no tengan particulas ni
residuos antes de continuar con los siguientes pasos.

8. Quitar los soportes:

a. Retire los soportes utilizando un disco de corte y una herramienta de mano
u otras herramientas para retirar elementos impresos.

b. Suavice con cuidado las superficies soportadas de la prétesis utilizando una
fresa y una herramienta de mano.

9. Poscurado:

Atencion: Si trabaja con prdtesis dentales impresas, no poscure los dientes
de la protesis impresa antes de fijarlos a la base de la protesis.

a. Para la fabricacion convencional de dientes preformados, llene un recipiente
de vidrio con glicerina y coldquelo en la plataforma giratoria en el interior
de una Form Cure. Se recomiendan recipientes Pyrex* de 6” de didmetro.

b.Ajuste la temperatura de la Form Cure a 80 °C y espere dos horas hasta que
se haya calentado completamente la glicerina.

c. Introduzca los dientes en la glicerina, asegurandose de que estén
completamente sumergidos.

d. Cure durante 30 minutos a 80 °C.
e. Dé vuelta a los dientes y cure durante 30 minutos mas a 80 °C.

f. Use los dientes preformados para fabricar una prétesis dental mediante el
proceso convencional.

B. FABRICACION DE PROTESIS DENTALES CON DENTURE BASE
RESIN Y DENTURE TEETH RESIN

1. Coémo unir los dientes a la base de la prétesis

a. Antes del poscurado, retire de los dientes y sus alvéolos dentales cualquier
material en la base de la prétesis que pueda impedir la colocacién de los dientes.

b. Coloque los dientes impresos con la Denture Teeth Resin en los alvéolos
dentales correspondientes en la base de la protesis impresa y compruebe
que se ajusten bien.

*Pyrex es una marca comercial registrada no afiliada con Formlabs, Inc.



c. Retire los dientes para preparar la adhesion.

d. Aplique una pequefia cantidad de Denture Base Resin en los alvéolos
dentales con un pincel, introduzca los dientes en los alvéolos
correspondientes y manténgalos en su lugar con firmeza.

e. Fije los dientes en su sitio con una fuente portatil de luz UV, aplicando dicha
luz en las superficies linguales y bucales/faciales.

f. De ser necesario, aplique una pequefia cantidad de Denture Base Resin a
las superficies interproximales u otros lugares para asegurar una adhesion
uniforme y completa entre los dientes y la base.

g. Repita los pasos anteriores hasta que todos los dientes estén unidos a
la base de la prétesis.

h. Compruebe la oclusidn de la prétesis dental ensamblada contra la prétesis/
modelo opuesto antes del poscurado.

i. Afiada manualmente Denture Base Resin en la zona del borde lingual para
espesarla y curarla. Se recomienda hacer que su grosor supere los 4,0 mm
en la region maxilar y los 4,5 mm en la regiéon mandibular.

2. Poscurado:

Atencion: Soélo poscure la base de la protesis después de ensamblarla
completamente con los dientes de la protesis.

a. Llene un recipiente de vidrio con glicerina y coléquelo en la plataforma
giratoria dentro de una Form Cure. Se recomiendan recipientes Pyrex*
de 6” de didmetro.

b.Ajuste la temperatura de la Form Cure a 80 °C y espere dos horas hasta que
se haya calentado completamente la glicerina.

c. Introduzca la prétesis dental montada en la glicerina y asegurese de que
esté totalmente sumergida.

d. Cure durante 30 minutos a 80 °C.
e. Dé vuelta a la proétesis dental montada y cure durante 30 minutos a mds 80 °C.
3. Acabado:

a. Pula la prétesis final usando métodos convencionales, igual que con las
protesis dentales tradicionales. Se recomienda un pulido en hiumedo con
un disco de trapo para pulir y piedra pdmez, empezando con velocidades
bajas para alisar las superficies sin perder caracteristicas y siguiendo con un
pulido rdpido a velocidades altas con acrilico de alto brillo.

*Pyrex es una marca comercial registrada no afiliada con Formlabs, Inc.



DENTURE TEETH RESIN

Instrucoes de uso

As seguintes instrucdes de uso sdo para a Denture Teeth Resin de fotopolimero
biocompativel da Formlabs. As informag&es bdsicas sobre seguranga e questdes
ambientais também estdo incluidas. Para obter informagdes mais detalhadas
sobre segurancga e ambiente, consulte a ficha de dados de seguranga, disponivel

em dental.formlabs.com. Para mais informagdes sobre a utilizacdo do material,
contacte a Formlabs.

Preparado: 24/09/2020 PRNT-107234 Rev 01
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1. Introducao e indicacdes de uso
INDICAGCOES DE USO

A Denture Teeth Resin € uma resina polimerizdvel por fotopolimerizagdo para produzir,
através de fabricacdo aditiva, dentes de préteses impressos numa PreForm,

a serem usados numa proétese dentdria. Os dentes fabricados sdo uma alternativa
aos dentes de plastico impressos numa PreForm, para proteses dentdrias.

O fabrico de dentes para préteses com Denture Teeth Resin necessita de ficheiros
para préteses dentdrias digitais, em vez de moldes fisicos, uma impressora 3D SLA
da Formlabs e equipamento de fotopolimerizacao.

2. Consideracoes especificas de fabrico
NOTIFICAGAO

As especificagdes do dispositivo foram validadas utilizando o software, as
impressoras e os parametros de processo especificados neste documento.
Quaisquer outras impressoras, software operativo e processos de pds-impressao
encontram-se fora das especificagcdes do dispositivo e da Autorizagdo da FDA.
Os utilizadores devem seguir este documento para utilizar o dispositivo.

REQUISITOS

Utilize acessdrios dedicados para Denture Teeth Resin. Para biocompatibilidade,
a Denture Teeth Resin requer um tanque de resina dedicado, uma plataforma de
impressado, uma Form Wash e um Finish Kit, que ndo devem ser misturados com
quaisquer outras resinas.



IMPRESSORA 3D RECOMENDADA E PARAMETROS DE IMPRESSAO

a. Hardware: Impressora 3D SLA da Formlabs
« Comprimento de onda do laser: 405 nm
« Espessura das camadas no eixo Z: 50 pm
- Poténcia do laser: 25 mW <X <250 mW
« Volume de impressao: > 70 x 50 x 150 cm (encaixar, pelo menos, um arco)
« Didmetro do ponto de laser (resolugdo XY): <160 um
« Velocidade de impressdo: 2—3 cm/hr a 50 um

b. Software: PreForm da Formlabs
« Importacdo de ficheiros STL
- Rotacdo e colocagdo manual/automatica
« Visor em camadas para inspec¢do do percurso
« Reparacdo automadtica da malha
« Geragdo de suportes manual/automatica

c. Parametros de impressao
« Espessura das camadas: 50 pm
» Orientacdo 6tima: Inclinagao orientada de 20° a 40°
« Tamanho do ponto de suporte: 0,4 a 1,0 mm
« Densidade do suporte: 0,7 a 1,5
« Espessura minima de 2 mm

d. Equipamentos recomendados para pds-processamento:
« Form Wash da Formlabs
« Alcool isopropilico = 90%
« Form Cure da Formlabs
« Glicerol de grau USP (pureza > 99,5%, CAS# 56-81-5)
« Recipiente de vidro transparente (recomenda-se recipiente Pyrex* basico
de 230z: 15 x 15 x 6 cm)

*Pyrex é uma marca registada de uma empresa néo afiliada da Formlabs, Inc.



3. Perigos e precaucdes

AVISOS

1.

A Denture Teeth Resin contém mondmeros polimerizdveis que podem
causar irritagdo cutanea (eczema de contacto alérgico) ou outras reagdes
alérgicas em pessoas susceptiveis. Se a resina entrar em contacto com a
pele, lave abundantemente com dgua e sabdo. Se ocorrer sensibilizagdo da
pele, descontinue o uso. Se eczema ou outros sintomas persistirem, procure
assisténcia médica.

Evite a inalagdo ou ingestdo. Uma elevada concentracdo de vapor pode
provocar dores de cabecga, irritagdo dos olhos ou do sistema respiratorio.

O contacto direto com os olhos pode provocar danos na cérnea. A exposicdo
excessiva a longo prazo ao material pode provocar efeitos mais graves para a
saude. Monitorize a qualidade do ar segundo as normas OSHA.

PERIGO DE QUEIMADURA: O BANHO DE GLICEROL PODE ATINGIR
TEMPERATURAS DE 90 °C E PROVOCAR QUEIMADURAS GRAVES. Apenas
utilizadores formados devem realizar a etapa de cura com glicerol, com
cuidado e EPI apropriado. Também recomendamos a colocagdo de uma
etiqueta de aviso na janela da unidade de cura para alertar todos os
utilizadores do laboratério para o potencial perigo.

Contacto com os olhos: Lave de imediato os olhos com dgua limpa abundante
durante, pelo menos, 20 minutos e consulte um médico. Lave bem a drea
de contacto com dgua e sabao.

Inalacdo: Em caso de exposi¢cdo a uma elevada concentragdo de vapor ou
névoa, remova a pessoa para o ar fresco. Administre oxigénio ou respiragdo
artificial, conforme necessdrio.

Ingestdo: Contacte o Centro de Informagdo Antivenenos.

PRECAUCOES

1.

Ao lavar a parte impressa com solvente ou ao retificar os dentes da prétese
dentdria, deve estar num ambiente devidamente ventilado e usar mascara e
luvas de protecdo adequadas.

. A Denture Teeth Resin fora do prazo ou ndo utilizada deve ser eliminada

de acordo com os regulamentos locais.

O glicerol e isopropanol devem ser eliminados em conformidade com a
regulamentacdo local.



REAGCOES ADVERSAS

1.

O contacto direto com a resina ndo curada pode provocar a sensibilizacdo da
pele em pessoas susceptiveis.

Deve ser utilizada ventilagdao adequada e equipamento de protecdo individual
ao retificar os dentes da prétese dentdria, uma vez que as particulas geradas
durante a retificacdo podem provocar irritagdo respiratdria, cutdnea e ocular.

Procedimento para fabricar préteses dentdrias
IMPRESSAO E POS-PROCESSAMENTO

Selecione a tonalidade da Denture Teeth Resin com base na prescri¢do.
Observacdo: Use um tanque de resina dedicado para as diferentes
tonalidades.

. Agitar o cartucho: Antes de utilizar, agite bem o cartucho. Podem ocorrer

divergéncias de cor e falhas na impressao se o cartucho nao for bem agitado.

Configuracao: Insira o cartucho de resina numa impressora 3D Formlabs
compativel.

Impressao:

a. Prepare uma impressdo usando o software PreForm. Importe o ficheiro
STL dos dentes da prétese dentdria. Oriente e gere os suportes. Para obter
recomendacdes sobre orientacdo da impressao e colocagdo dos suportes,
consulte o guia de aplicacdo detalhado em dental.formlabs.com.

b. Enviar o trabalho de impressdo para a impressora. Comece a impressao
selecionando um trabalho de impressdo no menu de impressdo. Siga
quaisquer indicagdes ou didlogos mostrados no ecra da impressora.

A impressora concluird automaticamente a impressdo.

Remocao de pegas:
a. Remova a plataforma de impressao da impressora.

b.As pecas impressas podem ser removidas da plataforma de impressao
antes ou depois da limpeza numa Form Wash. Para remover, coloque a
ferramenta de remocdo de pecas sob a pecga impressa e rode a ferramenta.
Para técnicas detalhadas, consulte support.formlabs.com.

Enxaguamento: Lave as pecas impressas com dlcool isopropilico usando uma
Form Wash da Formlabs, durante 10 a 20 minutos.


https://dental.formlabs.com/eu/
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7. Secagem:

a. Remova as pecas do dlcool isopropilico ou deixe secar ao ar a temperatura
ambiente ou seque usando uma fonte de ar comprimido.

b. Inspecione as pecas para garantir que os dentes das proteses estdo
totalmente lavados e secos, sem particulas ou residuos, antes de prosseguir
para os passos seguintes.

8. Remocao dos suportes:

a. Remova os suportes usando um disco de corte e uma pega de mao, ou
outras ferramentas de remogao de pecgas.

b. Alise cuidadosamente as superficies suportadas dos dentes da prétese
dentdria utilizando uma broca e uma peca manual.

9. Pés-cura dos dentes:

Atencdo: No caso de proteses dentdrias impressas, ndo pds-cure os dentes
de protese impressos antes de colad-los na prétese dentdria.

a. No caso do fabrico convencional de dentes impressos numa PreForm,
encha um recipiente de vidro com glicerol e coloque na plataforma giratdria
no interior de uma Form Cure. Sdo recomendados recipientes Pyrex* com
15 cm de didmetro.

b.Ajuste a Form Cure para 80 °C e espere 2 horas até que o glicerol aqueca
por completo.

c. Coloque os dentes no glicerol, assegurando que estdo totalmente submersos.
d. Cure durante 30 minutos a 80 °C.
e. Vire os dentes e cure durante mais 30 minutos a 80 °C.

f. Use os dentes impressos numa PreForm para fabricar uma protese dentdria
usando o processo convencional das préteses.

B. FABRICO DE PROTESE DENTARIA USANDO BASE DE PROTESE
DENTARIA E DENTES IMPRESSOS

1. Colagem dos dentes da prétese na base da prétese:

a. Antes da pds-cura, remova qualquer material dos dentes e das cavidades
da prétese dentdria, que possam impedir a colocagdo dos dentes.

b. Coloque os dentes impressos com a Denture Teeth Resin nas respetivas
cavidades dentdrias na base de prétese impressa e verifique o encaixe
dos dentes.

*Pyrex é uma marca registada de uma empresa néo afiliada da Formlabs, Inc.



c. Remova os dentes para preparar a colagem.

d. Aplique uma quantidade pequena de Denture Base Resin nas cavidades
dentdrias usando uma escova, pressione os dentes na respetiva cavidade e
mantenha a pressdo no local.

e. Coloque os dentes no lugar utilizando uma fonte de luz UV portatil,
aplicando luz tanto na superficie lingual, como na bucal/facial.

f. Se necessadrio, aplique uma pequena quantidade de Denture Base Resin
nas superficies interproximais ou noutro local para assegurar uma colagem
lisa e completa entre os dentes e a base.

g. Repita os passos acima até que todos os dentes estejam colados na base
de proétese.

h. Verifique a oclusdo da prétese dentdria montada relativamente a prétese/
modelo oposto antes de pds-curar.

i. Adicione Denture Base Resin manualmente na drea da crista lingual para
espessar e cura-la. Recomenda-se torna-la mais espessa do que 4,0 mm
para a maxilar e 4,5 mm para a mandibular.

2. Pés-cura:

Atencdo: Apenas pods-cure a base de protese dentdria depois de ter montado
a totalidade dos dentes da prétese.

a. Encha um recipiente de vidro com glicerol e coloque na plataforma giratéria
no interior de uma Form Cure. Sdo recomendados recipientes Pyrex* com
15 cm de didmetro.

b.Ajuste a temperatura da Form Cure para 80 °C e espere 2 horas até que o
glicerol aqueca por completo.

c. Coloque a prétese dentdria montada no glicerol, assegurando que esta
totalmente submersa.

d. Cure durante 30 minutos a 80 °C.
e. Vire a protese dentdria montada e cure durante mais 30 minutos a 80 °C.
3. Acabamento:

a. Proceda ao polimento da prétese final usando os mesmos métodos
convencionais das proteses tradicionais. Recomenda-se o polimento
humido utilizando um disco de trapo e pedra-pomes, utilizando inicialmente
velocidades baixas para alisar as superficies sem remover a caracterizagao,
seguido de um polimento rapido a velocidades elevadas utilizando altos
brilhos acrilicos.

*Pyrex é uma marca registada de uma empresa néo afiliada da Formlabs, Inc.



NEDERLANDS

DENTURE TEETH RESIN

Gebruiksaanwijzing

De volgende gebruiksaanwijzing is voor Formlabs biocompatibele

fotopolymeerkunsthars Denture Teeth Resin. Hierin is ook basisinformatie over

veiligheid en milieu opgenomen. Voor meer gedetailleerde informatie over

veiligheid en milieu verwijzen wij u naar het veiligheidsinformatieblad, beschikbaar

op dental.formlabs.com. Voor meer informatie over het gebruik van het materiaal

kunt u contact opnemen met Formlabs.

Opgesteld: 24/09/2020 PRNT-107234, Rev 01
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1. Inleiding en gebruiksaanwijzing
GEBRUIKSAANWIJZING

Denture Teeth Resin is een lichthardende polymeriseerbare hars om, door middel
van additieve productie, voorgevormde kunststoftanden voor tandheelkundige
implantaten te fabriceren. De gefabriceerde tand is een alternatief voor de
voorgevormde kunststoftanden voor prothesen.

Voor het maken van kunsttanden met Denture Teeth Resin zijn digitale
bestanden nodig in plaats van fysieke mallen, een Formlabs SLA 3D-printer en
uithardingsapparatuur.

2. Specifieke productieoverwegingen
KENNISGEVING

De apparaatspecificaties zijn gevalideerd met behulp van de software, printers
en procesparameters in dit document. Alle andere printers, bedieningssoftware
en nabewerkingsprocessen vallen buiten de apparaatspecificaties en FDA-
goedkeuring. Gebruikers moeten dit document volgen bij het gebruik van

dit apparaat.

VEREISTEN

Gebruik speciale accessoires voor Denture Teeth Resin. In verband met
biocompatibiliteit zijn voor Denture Teeth Resin een speciale harstank, een
bouwplatform, een Form Wash en een Finish Kit vereist, die niet voor andere
harsen mogen worden gebruikt.



AANBEVOLEN 3D-PRINTER EN PRINTPARAMETERS

a. Hardware: Formlabs SLA 3D-printer
« Lasergolflengte: 405 nm
« Laagdikte Z-as: 50 um
« Laservermogen: 25 mW < X <250 mW
« Bouwvolume: > 70 x 50 x 150 cm (voor ten minste één boog)
« Puntgrootte laser (XY-resolutie): <160 um
- Bouwsnelheid: 2-3 cm/u bij 50 pm

b. Software: Formlabs PreForm
« STL-bestand importeren
- Handmatige/automatische rotatie en plaatsing
« Laag-slicer voor padcontrole
- Automatische rasterreparatie
- Handmatig/automatisch genereren van ondersteuning

c. Printparameters
« Laagdikte: 50 um
« Optimale oriéntatie: 20°-40° gekanteld
« Puntgrootte ondersteuning: 0,4-1,0 mm
« Dichtheid ondersteuning: 0,7-1,5
« Minimale dikte van 2 mm

d. Aanbevolen nabewerkingsapparatuur:
« Formlabs Form Wash
« Isopropylalcohol (IPA) > 90%
« Formlabs Form Cure
« USP-kwaliteit glycerol (> 99,5% puur, CAS# 56-81-5)
« Transparente glazen container (aanbevolen Pyrex* Basics-schaal 650 g:
15 x15 x 6 cm)

*Pyrex is een geregistreerd handelsmerk dat niet verbonden is aan Formlabs Inc.



3. Gevaren en voorzorgsmaatregelen

WAARSCHUWINGEN

1.

Denture Teeth Resin bevat polymeriseerbare monomeren die huidirritatie
(allergische contactdermatitis) of andere allergische reacties kunnen
veroorzaken bij personen die hier gevoelig voor zijn. Indien de kunsthars in
contact komt met de huid, de huid grondig wassen met water en zeep. Stop
met het gebruik als de huid overgevoelig reageert. Win medisch advies in als
dermatitis of andere symptomen aanhouden.

Niet inademen of inslikken. Een sterk geconcentreerde damp kan hoofdpijn,
irritatie aan de ogen of ademhalingsproblemen veroorzaken. Direct contact
met de ogen kan schade aan het hoornvlies veroorzaken. Langdurige
blootstelling aan het materiaal kan ernstige gezondheidsproblemen tot gevolg
hebben. Bewaak de luchtkwaliteit in overeenstemming met de geldende norm.

VERBRANDINGSGEVAAR: EEN GLYCEROLBAD KAN EEN TEMPERATUUR
VAN 90°C BEREIKEN EN ERNSTIGE BRANDWONDEN VEROORZAKEN.

Het uitharden met glycerol mag uitsluitend worden gedaan door

getrainde gebruikers, met inachtneming van de voorzorgsmaatregelen

en geschikte persoonlijke beschermingsmiddelen. We adviseren om een
waarschuwingslabel op het venster van de uithardingsunit te plakken, om alle
labmedewerkers te informeren over de gevaren.

Contact met de ogen: Spoel de ogen onmiddellijk en gedurende ten minste
20 minuten uit met een ruime hoeveelheid schoon water en neem contact op
met een arts. Was het gebied grondig met water en zeep.

Inademing: Breng bij inademing van een sterk geconcentreerde damp het
slachtoffer naar de buitenlucht. Dien zuurstof toe of zorg voor kunstmatige
beademing indien nodig.

Inslikken: Neem contact op met een gifcentrum.

VOORZORGSMAATREGELEN

1.

Het wassen van de geprinte onderdelen met oplosmiddel of het slijpen van de
kunststoftanden moet in een goed geventileerde omgeving worden gedaan,
met goed beschermende maskers en handschoenen.

Verlopen of ongebruikte Denture Teeth Resin moet worden weggegooid in
overeenstemming met de plaatselijke voorschriften.

Glycerol en isopropanol moeten overeenkomstig de plaatselijke voorschriften
worden verwijderd.



BIJWERKINGEN

1.

Direct contact met niet-uitgeharde hars kan leiden tot huidirritatie bij personen
die daar gevoelig voor zijn.

Zorg voor voldoende ventilatie en draag beschermende kleding bij het
slijpen van de kunsttanden. De deeltjes die vrijkomen bij het slijpen kunnen
adembhalingsproblemen en irritatie van de huid en ogen veroorzaken.

Procedure voor de vervaardiging van kunsttanden

A. PRINTEN EN NABEWERKEN

Selecteer de tint van de Denture Teeth Resin op basis van het recept.
Opmerking: Gebruik aparte harstanks voor verschillende tinten.

Cartridge schudden: Voor gebruik cartridge goed schudden. Er kunnen zich
kleurafwijkingen en printgebreken voordoen als de cartridge onvoldoende
wordt geschud.

Procedure: Plaats de kunstharscartridge in een compatibele
Formlabs 3D-printer.

Printen:

a. Bereid een print voor met behulp van de PreForm-software. Importeer het
STL-bestand voor de tanden. Oriénteer en genereer ondersteuningen. Voor
aanbevelingen omtrent printoriéntatie en plaatsing van ondersteuningen
kunt u de uitgebreide handleiding raadplegen op dental.formlabs.com.

b. Stuur de printopdracht naar de printer. Begin met printen door een printtaak
te selecteren in het printmenu. Volg alle aanwijzingen of dialoogvensters
die op het printerscherm verschijnen. De printer zal het printen automatisch
voltooien.

Onderdelen verwijderen:
a. Verwijder het bouwplatform van de printer.

b. Geprinte onderdelen kunnen vddr of na reiniging in een Form Wash van
het bouwplatform worden verwijderd. Om het geprinte onderdeel te
verwijderen plaatst u het instrument voor het verwijderen van onderdelen
onder de printfundering en roteert u het instrument. Raadpleeg voor
gedetailleerde technieken support.formlabs.com.

. Afspoelen: Was de geprinte onderdelen met IPA met een Formlabs

Form Wash, gedurende 10-20 minuten.


https://dental.formlabs.com/eu/
http://support.formlabs.com

7. Drogen:

a. Verwijder onderdelen uit de IPA en laat deze gedurende ten minste 30 minuten
drogen op kamertemperatuur. U kunt ze ook drogen met perslucht.

b. Inspecteer de onderdelen om er zeker van te zijn dat de kunsttanden
volledig gewassen en gedroogd zijn en alle deeltjes of resten zijn
verwijderd, alvorens over te gaan tot de volgende stappen.

8. Ondersteuningsmateriaal verwijderen:

a. Verwijder ondersteuningen met behulp van een snijschijf en een handstuk,
of met behulp van een ander instrument voor het verwijderen van
onderdelen.

b. Maak de ondersteunde opperviakken van de kunsttanden voorzichtig glad
met behulp van een boor en een handstuk.

9. Uitharden:

Attentie: Laat na het printen de kunsttanden niet uitharden voordat de
bonding met de protheseplaat is voltooid.

a. Voor het conventioneel fabriceren van voorgevormde tanden vult u een
glazen container met glycerol en zet die op de draaitafel in een Form Cure.
Pyrex*-containers met een diameter van 15 cm worden aanbevolgen.

b. Stel de temperatuur van de Form Cure in op 80 °C en laat de glycerol twee
uur volledig opwarmen.

c. Leg de tanden helemaal in de glycerol.
d. Laat gedurende 30 minuten op 80 °C uitharden.
e. Draai de tanden om en laat deze nog eens 30 minuten uitharden op 80 °C.

f. Gebruik de voorgevormde tanden om een prothese te maken volgens
conventionele methoden.

B. FABRICAGE VAN PROTHESES MET GEPRINTE
PROTHESEPLATEN EN KUNSTTANDEN

1. Bonding van kunsttanden en protheseplaat:

a. Verwijder voor het uitharden al het materiaal van de tanden en uit de
tandholten op de protheseplaat dat het plaatsen van de tanden zou kunnen
verhinderen.

b. Plaats de geprinte tanden met Denture Teeth Resin in de bijbehorende
tandholten op de geprinte protheseplaat en controleer of ze goed passen.

*Pyrex is een geregistreerd handelsmerk dat niet verbonden is aan Formlabs Inc.



c. Verwijder de tanden om ze voor te bereiden.

d. Breng een kleine hoeveelheid Denture Base Resin met een kwastje aan in
de tandholten, plaats de tanden in de bijbehorende holten en druk ze enige
tijd aan.

e. Zet de tanden op hun plaats met een draagbare UV-lichtbron, waarbij u licht
schijnt op zowel de linguale als de labiale/buccale opperviakken.

f. Breng indien nodig een kleine hoeveelheid Denture Base Resin op de
interproximale oppervlakken of andere plekken om de tanden en plaat goed
aan elkaar te bevestigen.

g. Herhaal deze stappen totdat alle tanden op de protheseplaat zijn bevestigd.

h. Controleer de occlusie van de samengestelde prothese aan de hand van
het tandmodel voorafgaand aan het uitharden.

i. Breng met de hand wat Denture Base Resin aan op het linguale gebied en
laat die uitharden. Het wordt aanbevolen om de laag minimaal 4,0 mm voor
de bovenkaak en 4,5 mm voor de onderkaak te maken.

2. Uitharden:

Attentie: Laat de protheseplaat pas uitharden wanneer alle kunsttanden
zijn bevestigd.

a. Vul een glazen container met glycerol en zet die op de draaitafel in
een Form Cure. Pyrex*-containers met een diameter van 15 cm worden
aanbevolgen.

b. Stel de temperatuur van de Form Cure in op 80 °C en laat de glycerol twee
uur volledig opwarmen.

c. Leg de samengestelde prothese helemaal in de glycerol.
d. Laat gedurende 30 minuten op 80 °C uitharden.

e. Draai de samengestelde prothese om en laat deze nog eens 30 minuten
uitharden op 80 °C.

3. Afwerken:

a. Polijst de voltooide prothese met conventionele methoden, net als voor
traditionele prothesen. Het wordt aangeraden om nat te polijsten met een
polijstkussen en puimsteen. Begin op lage snelheid om de opperviakken
glad te maken zonder verlies van kenmerken, en polijst daarna kort op hoge
snelheid met een polijstpasta op acrylbasis.

*Pyrex is een geregistreerd handelsmerk dat niet verbonden is aan Formlabs Inc.



DENTURE TEETH RESIN

Instruksjoner for bruk

Fglgende instruksjoner for bruk er Formlab sin biokompatible fotopolymer
Denture Teeth Resin. Grunnleggende informasjon om sikkerhet og miljghensyn
er ogsa inkludert. Hvis du vil ha mer detaljert informasjon om sikkerhet og miljg,
kan du se sikkerhetsdatabladet, som er tilgjengelig hos dental.formlabs.com.

For ytterligere informasjon om bruk av materialet, kontakt Formlabs.

Forberedt: 24/09/2020 PRNT-107234 Rev 01
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1. Instruksjoner og indikasjoner for bruk
INDIKASJONER FOR BRUK

Denture Teeth Resin er en lysherdbar polymeriserbar harpiks til a fabrikere, ved
additiv produksjon, forhandsformede protesetenner som skal brukes i en protese.
Den fabrikkerte tannen er et alternativ til forhandsformet plasttann for protese.

Fabrikasjonen av protesetann med Denture Teeth Resin krever digitale
protesetannfiler i stedet for fysiske former, en Formlabs SLA 3D-skriver og
lysherdingsutstyr.

2. Spesifikke produksjonshensyn
VARSLING

Enhetsspesifikasjonene er validert ved hjelp av programvaren, skriverne og
prosessen som parametere er angitt i dokumentet. Alle andre skrivere,
driftsprogramvare og etterutskrifts-prosesser vil veere utenfor enhetsspesifikasjonene
og FDA-klaringen. Brukere skal fglge dette dokumentet for & bruke enheten.

KRAV

Bruk dedikert tilbehgr til Denture Teeth Resin. For biokompatibilitet krever
Denture Teeth Resin en dedikert harpikstank, byggeplattform, Form Wash og
Finish Kit, som ikke bgr blandes med andre harpikser.



ANBEFALTE 3D-SKRIVER- OG UTSKRIFTSPARAMETERE

a. Maskinvare: Formlabs SLA 3D-skriver
- Laserbglgelengde: 405 nm
« Z-akse lagtykkelse: 50 pm
« Lasereffekt: 25 mW < X <250 mW
- Byggevolum: > 70 x 50 x 150 cm (ma passe minst en bue)
« Laserpunktstgrrelse (XY-opplgsning): <160 um
- Byggehastighet: 2—-3 cm/t ved 50 um

b. Programvare: Formlabs PreForm
« Import av STL-filer
- Manuell/automatisk rotasjon og plassering
« Lagslicer for baneinspeksjon
« Reparasjon av automatisk netting
- Manuell/automatisk generering av stgtter

c. Utskriftsparametere
« Lagtykkelse: 50 um
- Optimal orientering: 20°~40° skranende retning
- Starrelse pa stottepunkt: 0,4-1,0 mm
- Stgttetetthet: 0,7-1,5
- Minste tykkelse pa 2 mm

d. Anbefalt etterbehandlingsutstyr:
« Formlabs Form Wash
« Isopropylalkohol (IPA) > 90 %
« Formlabs Form Cure
« USP-klasse glyserol (> 99,5 % renhet, CAS# 56-81-5)
« Gjennomsiktig glassbeholder (anbefaler Pyrex* Basics 230z parabol: 15 x15 x 6 cm)

*Pyrex er et registrert varemerke som ikke er tilknyttet Formlabs, Inc.



3.

Farer og forholdsregler

ADVARSLER

1.

Denture Teeth Resin inneholder polymeriserbare monomerer som kan forarsake
hudirritasjon (allergisk kontakteksem) eller andre allergiske reaksjoner hos
falsomme personer. Hvis harpiks kommer i kontakt med huden, vask grundig
med sdpe og vann. Hvis hudsensibilisering oppstar, ma du slutte & bruke det.
Dersom dermatitt eller andre symptomer vedvarer, oppsgk medisinsk hjelp.

Unnga innanding eller inntak. Hgy dampkonsentrasjon kan forarsake hodepine,
irritasjon av gyne eller luftveier. Direkte kontakt med gynene kan forarsake
mulig skade pa hornhinnen. Langvarig overdreven eksponering for materialet
kan forarsake mer alvorlige helseeffekter. Overvak luftkvaliteten i henhold til
OSHA-standarder.

BRANNFARE: GLYSEROLBAD KAN NA TEMPERATURER PA 90 °C OG

FORE TIL ALVORLIGE BRANNSKADER. Bare opplaerte brukere bgr utfgre
glyserolherdingstrinnet med forsiktighet og passende PPE. Vi anbefaler ogsa
at du plasserer en advarselsetikett pa vinduet pa herdeenheten for a varsle
alle laboratoriebrukere om den potensielle faren.

@yekontakt: Skyll gynene umiddelbart med rikelig med rent vann i minst
20 minutter, og kontakt lege. Vask det kontaktede omradet grundig med
sape og vann.

Innanding: Ved eksponering for hgy konsentrasjon av damp eller take,
fijern personen til frisk luft. Gi oksygen eller kunstig andedrett etter behov.

. Svelging: Ta kontakt med ditt regionale giftkontrollsenter.

FORHOLDSREGLER

1.

Nar du vasker den utskrevne delen med Izsemiddel eller sliper protesetennene,
bar det veere i et riktig ventilert miljg med riktige vernemasker og hansker.

Utlgpt eller ubrukt Denture Teeth Resin skal kastes i henhold til lokale
bestemmelser.

. Glyserol og isopropanol skal kastes i henhold til lokale bestemmelser.

BIVIRKNINGER

1.

Direkte kontakt med uherdet harpiks kan indusere hudsensibilisering hos
fglsomme personer.

Riktig ventilasjon og personlig verneutstyr bgr brukes ved sliping av
protesetenner for & beskytte mot partikler fra sliping som kan forarsake
irritasjon av luftveier, hud og gyne.



4.

A.

1.

Prosedyre for a fremstille proteser
UTSKRIFT OG ETTERBEHANDLING

Velg Denture Teeth Resin-nyansen basert pa resepten.
Merk: Bruk en dedikert harpikstank for forskjellige nyanser.

Rist patronen: Rist patronen godt fgr bruk. Fargeavvik og utskriftsfeil kan
oppsta hvis sylinderampullen ristes utilstrekkelig.

Oppsett: Sett inn harpikskassetten i en kompatibel Formlabs 3D-skriver.
Utskrift:

a. Klargjgr en utskriftsjobb ved hjelp av PreForm-programvaren. Importer
protesetennenes STL-fil. Orienter og generer stgtter. Hvis du vil ha
anbefalinger om utskriftsretning og plassering av stgtte, kan du se den
detaljerte programveiledningen hos dental.formlabs.com.

b. Send utskriftsjobben til skriveren. Begynn a skrive ut ved a velge en
utskriftsjobb fra utskriftsmenyen. Fglg eventuelle meldinger eller dialogbokser
som vises pa skriverskjermen. Skriveren fullfgrer utskriften automatisk.

Fjerning av del:
a. Fjern byggeplattformen fra skriveren.

b. Utskrevne deler kan fjernes fra byggeplattformen fgr eller etter rengjgring i
en Form Wash. For a fjerne, Igsne delen ved a trykke fjerneverktgyet under
den utskrevne delen og roter verktgyet. For detaljerte teknikker, besgk
support.formlabs.com.

Skylling: Vask de utskrevne delene i IPA med en Formlabs Form Wash i
10—20 minutter.

Torking:
a. Fjern deler fra IPA og la det tarke ved romtemperatur, eller tgrk med trykkluft.

b. Inspiser deler for a sikre at protesetennene er fullstendig vasket og tarket
uten partikler eller rester fgr du gar videre til pafglgende trinn.

Fjerning av stotte:

a. Fjern stotter ved hjelp av en kuttskive og handstykke, eller med andre
delfjerningsverktgy.

b. Glatt forsiktig ut de stgttede overflatene pa protesetenner ved hjelp av et
bor og handstykke.


https://dental.formlabs.com/
https://support.formlabs.com/s/?language=en_US

9. Etterherding av tenner:

Merk: Ikke etterherd utskrevne protesetenner fgr liming med protesebunn.

a.

Fyll en glassbeholder med glyserol, og plasser pa dreieskiven inne i en
Form Cure. Det anbefales gjennomsiktige Pyrex*-glassbeholdere pa 15 cm.

b. Sett Form Cure til 80 °C og vent i 2 timer til glyserolen varmes helt opp.

C.

Plasser deretter tennene i glyserol, slik at den er helt nedsenket.

d. Herd i 30 minutter ved 80 °C.

e.Vend tennene og herd i ytterligere 30 minutter ved 80 °C.

f.

Bruk de forhandsformede tennene til a fabrikere en protese ved
konvensjonell proteseprosess.

B. PROTESEFABRIKASJON VED HJELP AV UTSKREVET
PROTEBUNN OG -TENNER

1.

Lime protesetenner til protesebunn:

a.

For etterherding, fjern materiale fra tennene og tannkontaktene pa
protesebunnen, som kan hindre tannplassering.

. Plasser de utskrevne tennene med Denture Teeth Resin i de tilsvarende

tannkontaktene pa den utskrevne protesebunnen og sjekk tennenes montering.

. Fjern tennene for a forberede liming.

. Pafgr en liten mengde protesebunnharpiks i tannkontaktene ved hjelp av en

bgrste, trykk tennene inn i den tilsvarende kontakten og hold godt pa plass.

. Fest tennene pa plass ved hjelp av en handholdt UV-lyskilde, pafer lys pa

bade lingual og buccal/ansiktsoverflater.

. Om ngdvendig, pafer en liten mengde protesebunnharpiks pa de

interproksimale overflatene eller andre steder for a sikre en jevn, fullstendig
liming mellom tennene og bunnen.

. Gjenta trinnene ovenfor til alle tennene er bundet til protesebunnen.

. Kontroller okklusjonen pa den monterte protesen mot den motsatte

protesen/modellen for etterherding.

. Tilsett protesebunnharpiks manuelt pa lingual ridge omradet for & tykne og

herde den. Det anbefales a lage den tykkere enn 4,0 mm for maksilleer og
4,5 mm for mandibular.

*Pyrex er et registrert varemerke som ikke er tilknyttet Formlabs, Inc.



2. Etterherding:
Merk: Etterherd kun protesebunnen etter full montering med protesetennene.

a. Fyll en glassbeholder med glyserol, og plasser pa platespilleren inne i en
Form Cure. Det anbefales gjennomsiktige Pyrex*-glassbeholdere pa 15 cm i
diameter.

b. Sett Form Cure-temperaturen til 80 °C og vent i 2 timer til glyserolen varmes
helt opp.

c. Plasser den monterte protesen i glyserol, slik at den er helt nedsenket.

d. Herd i 30 minutter ved 80 °C.

e. Vend den monterte protesen og herd i ytterligere 30 minutter ved 80 °C.
3. Etterbehandling:

a. Poler den endelige protesen ved hjelp av konvensjonelle metoder som for
tradisjonelle proteser. Det anbefales a vatpolere ved hjelp av et fillehjul og
pimpstein, pa i utgangspunktet lave hastigheter, for a glatte ut overflatene
uten a fjerne karakterisering. Utfgr deretter en rask polering ved hgye
hastigheter ved hjelp av akryl-hgyglanser.

*Pyrex er et registrert varemerke som ikke er tilknyttet Formlabs, Inc.



DENTURE TEETH RESIN

Instrukcja uzytkowania

Ponizsza instrukcja uzytkowania dotyczy biokompatybilnego fotopolimeru

Formlabs Denture Teeth Resin. Zawiera ona rowniez podstawowe informacje

na temat bezpieczernstwa i ochrony srodowiska. Wiecej szczegétdw na ten temat

mozna znaleZ¢ w karcie charakterystyki dostepnej na stronie internetowej

dental.formlabs.com. Wiecej informacji na temat uzytkowania materiatu mozna

uzyskac od Formlabs.

Data opracowania: 24.09.2020 r. PRNT-107234 Wersja 01
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1. Wprowadzenie i wskazania dotyczace stosowania
WSKAZANIA DO STOSOWANIA

Denture Teeth Resin to Swiattoutwardzalna zywica polimeryzowana stuzgca do
obrébki przyrostowej preformowanych zebdéw do protez. Wykonany w ten sposéb
zab stanowi alternatywe dla preformowanych plastikowych zebéw do protez.

Do wytworzenia zeba do protezy przy uzyciu produktu Denture Teeth Resin
niezbedne sa pliki cyfrowe zebdw protez (zamiast fizycznych odlewdw),
drukarka 3D SLA Formlabs oraz sprzet do Swiattoutwardzania.

2. Uwagi szczegdlne od producenta
INFORMACJA

Parametry urzadzenia zostaty zweryfikowane na podstawie parametrow
oprogramowania, drukarek i proceséw okreslonych w niniejszym dokumencie.
Uzycie jakiejkolwiek innej drukarki, oprogramowania operacyjnego i zastosowanie
innych proceséw dotyczacych etapu po zakonczeniu drukowania moze spowodowac,
ze urzadzenie bedzie niezgodne ze specyfikacjg i nie bedzie objete zezwoleniem
FDA. Podczas korzystania z urzadzenia nalezy postepowac zgodnie z trescia
niniejszego dokumentu.

WYMAGANIA

Nalezy korzystac ze specjalnych akcesoridw przeznaczonych dla produktu
Denture Teeth Resin. W celu zapewnienia biokompatybilnosci produkt Denture
Teeth Resin wymaga zastosowania specjalnego zbiornika na zywice, specjalnej
platformy roboczej, stacji Form Wash oraz Finish Kit, ktérych nie nalezy uzywac
z innymi zywicami.



ZALECANE PARAMETRY DRUKU | DRUKARKI 3D

a. Sprzet: drukarka 3D SLA Formlabs
« Dtugosc fali lasera: 405 nm
« Grubos¢ warstwy osi Z: 50 um
« Moc lasera: 25 mW < X <250 mW
« Obszar roboczy: > 70 x 50 x 150 cm (miesci sie co najmniej jeden tuk)
« Wielkosc¢ plamki lasera (rozdzielczosc XY): <160 um
« Predkosc obszaru roboczego: 2—3 cm/godz. przy 50 pm

b. Oprogramowanie: Formlabs PreForm
« Import pliku STL
« Reczne Iub automatyczne obracanie i pozycjonowanie
« Narzedzie Slicer do ciecia warstw w celu kontrolowania toru
« Autonaprawa siatki
« Reczne lub automatyczne generowanie podpor

c. Parametry druku
« Grubos¢ warstwy: 50 pm
- Optymalna orientacja: pod katem nachylenia 20—40°
« Wielkos¢ punktu podparcia: 0,4—1,0 mm
- Gestosc podpory: 0,7-1,5
« Minimalna grubosc¢ 2 mm

d. Zalecane wyposazenie do obrdébki poprocesowej wydrukow:
« Stacja Formlabs Form Wash
« Alkohol izopropylowy (IPA) > 90%
- Stacja Formlabs Form Cure
« Gliceryna klasy USP (> 99,5% czystosci, CAS# 56-81-5)
« Przezroczysty szklany pojemnik (zalecane naczynie Pyrex* Basics 0,68 |
(23 02):15x 15 x 6 cm

*Nazwa Pyrex jest zastrzezonym znakiem towarowym spétki niepowigzanej z Formlabs Inc.



3.

Zagrozenia i Srodki ostroznosci

OSTRZEZENIA

1.

Denture Teeth Resin zawiera polimeryzowane monomery, ktére moga
powodowac podraznienia skory (alergiczne kontaktowe zapalenie skdry)

lub inne reakcje alergiczne u oséb wrazliwych. W przypadku kontaktu zywicy

ze skdrag nalezy doktadnie umyc skdre woda z mydtem. Jesli wystapi reakcja
uczuleniowa skory, nalezy zaprzestac korzystania z produktu. Jesli zapalenie
skdry lub inne objawy beda sie utrzymywad, nalezy skorzystac z pomocy lekarza.

Unikac kontaktu z drogami oddechowymi lub pokarmowymi. Wysokie stezenie
pary wodnej moze spowodowac bdl gtowy, podraznienie oczu lub uktadu
oddechowego. Bezposredni kontakt z oczami moze spowodowac uszkodzenie
rogowki. Dtugotrwate nadmierne narazenie na dziatanie materiatu moze
spowodowac powazniejsze skutki zdrowotne. Monitorowac jakos¢ powietrza
zgodnie z normami OSHA.

ZAGROZENIE POPARZENIEM: KAPIEL GLICEROLOWA MOZE OSIAGAC
TEMPERATURE 90°C. ISTNIEJE RYZYKO POWAZNYCH OPARZEN.

Utwardzanie w glicerynie powinno by¢ wykonywane tylko przez odpowiednio
przeszkolonych uzytkownikéw. Uzytkownicy powinni zachowac ostroznosc i
korzystac z odpowiednich Srodkow ochrony indywidualnej. Zaleca sie réwniez,
aby na okienku urzadzenia do utwardzania umiescic etykiete ostrzegawcza
informujaca wszystkich uzytkownikow laboratorium o potencjalnym zagrozeniu.

Kontakt z oczami: natychmiast przeptukac oczy duza iloscig czystej wody
(przez co najmniej 20 minut) i zasiegnac porady lekarza. Miejsce kontaktu
ze skorg nalezy umyc doktadnie wodg z mydtem.

Kontakt przez drogi oddechowe: osobe narazona na kontakt z wysoko
stezong para lub mgta nalezy wyprowadzi¢ na Swieze powietrze.
W razie koniecznosci podac tlen lub zastosowac sztuczne oddychanie.

Kontakt przez drogi pokarmowe: skontaktowac sie z regionalnym
osrodkiem zatruc.

SRODKI OSTROZNOSCI

1.

Mycie rozpuszczalnikiem wydrukowanych czesci lub szlifowanie zebdw protez
wykonywac w odpowiednio wentylowanym pomieszczeniu, w odpowiednich
masce i rekawicach ochronnych.

Przeterminowany lub niewykorzystany produkt Denture Teeth Resin nalezy
usuwac zgodnie z lokalnymi przepisami.

Gliceryne i alkohol izopropylowy usuwac zgodnie z lokalnymi przepisami.



DZIALANIA NIEPOZADANE

1.

Bezposredni kontakt z nieutwardzona zywicg moze wywotac reakcje
uczuleniowa skdry u oséb wrazliwych.

Podczas szlifowania zebdw protezy zapewni¢ odpowiednig wentylacje i Srodki
ochrony indywidualnej, gdyz czastki powstate podczas szlifowania moga
powodowac podraznienie drog oddechowych, skéry i oczu.

Procedura wykonywania protez

A. DRUKOWANIE | OBROBKA POPROCESOWA

Wybierz odcien Denture Teeth Resin zgodny z opisem na zleceniu.
Uwaga: dla réznych odcieni nalezy uzy¢ osobnych zbiornikéw na zywice.

Potrzasnij kartridzem: przed uzyciem mocno potrzasnij kartridzem. W przeciwnym
wypadku moga wystagpi¢ odchylenia kolorystyczne i btedy w druku.

Konfiguracja: wtéz kartridz z zywica do kompatybilnej drukarki 3D Formlabs.
Drukowanie:

a. Przygotuj zadanie drukowania przy uzyciu oprogramowania PreForm.
Zaimportuj plik STL zebow protezy. Okresl orientacje podpdr i je wygeneru;.
Zalecenia dotyczace orientacji druku i umieszczania podpdr mozna znalezé
w szczegdtowych instrukcjach dotyczacych produktéw na stronie
dental.formlabs.com.

b. Przeslij zadanie drukowania do drukarki. Aby rozpoczac¢ drukowanie,
wybierz zadanie drukowania z menu drukowania. Postepuj zgodnie
z podpowiedziami lub oknami dialogowymi wyswietlanymi na ekranie drukarki.
Drukarka automatycznie wykona wydruk.

Wycigganie czesci:
a. Wyciagnij z drukarki platforme robocza.

b. Wydrukowane czesci mozna wycigagnac z platformy roboczej przed lub po
ich oczyszczeniu w stacji Form Wash. Aby to zrobic, podwaz wydrukowana
czesc narzedziem do wyciggania wydrukdw i obré¢ narzedzie. Bardziej
szczegotowy opis poszczegdlnych technik mozna znaleZc na stronie
support.formlabs.com.

Ptukanie: wydrukowane czesci myj w IPA w stacji Formlabs Form Wash
przez 10—-20 minut.


https://dental.formlabs.com/
https://support.formlabs.com/s/?language=en_US

7. Suszenie:

a. Wyjmij wydrukowane czesci z IPA i pozostaw je do wyschniecia
w temperaturze pokojowej albo wysusz przy uzyciu sprezonego powietrza.

b. Sprawdz, czy czesci zostaty dobrze umyte i wysuszone oraz czy na powierzchni
zebow protezy nie pozostaty fragmenty lub resztki nieutwardzonej zywicy.

8. Usuwanie podpor:

a. Usun podpory przy uzyciu tarczy tnacej i mikrosilnika lub za pomoca innych
narzedzi do wyciggania czesci.

b. Ostroznie wygtadz podparte powierzchnie zebdw protezy przy uzyciu
frezu i mikrosilnika.

9. Utwardzanie zebéw po drukowaniu:

Uwaga: nie utwardzac wydrukowanych zebdw protezy przed ich
przytwierdzeniem do wydrukowanej protezy.

a. W celu konwencjonalnego wytworzenia zebow wstepnie uformowanych
napetnij szklany pojemnik gliceryna i umies¢ go na obrotowej podstawie
w stacji Form Cure. Zaleca sie uzycie pojemnika Pyrex* o Srednicy 15 cm.

b. Ustaw temperature utwardzania w stacji Form Cure na 80°C i odczekaj
2 godziny, az gliceryna catkowicie sie rozgrzeje.

c. Umiesc zeby w glicerynie (maja by¢ catkowicie zanurzone).
d. Utwardzanie powinno trwac 30 minut w temperaturze 80°C.
e. Obrdc zeby i utwardzaj je przez kolejnych 30 minut w temperaturze 80°C.

f. Do wykonania protezy metoda konwencjonalng nalezy uzyc wstepnie
uformowanych zebdw.

B. WYTWARZANIE PROTEZ PRZY UZYCIU DRUKOWANYCH ZEBOW
| PLYTY PROTEZY

1. Przytwierdzenie zebdéw do ptyty protezy:

a. Przed przystapieniem do utwardzania usun z zebdw i otworéw na zeby
w podstawie protezy wszelkie materiaty, ktére moga utrudniac
umieszczenie zebdow.

b. Przy uzyciu produktu Denture Teeth Resin umies¢ wydrukowane zeby
w odpowiednich otworach na wydrukowanej ptycie protezy i sprawdz ich
dopasowanie.

c. Wyciagnij zeby, aby przygotowac ptyte do ich przytwierdzenia.

*Nazwa Pyrex jest zastrzezonym znakiem towarowym spétki niepowigzanej z Formlabs Inc.



d.Za pomoca szczotki umiesc¢ w otworach na zeby niewielka ilos¢ produktu
Denture Base Resin, wcisnij zeby do odpowiednich otwordw i mocno
przytrzymaj je w miejscu.

e. PrzytwierdZ zeby do ptyty za pomoca lampy polimeryzacyjnej, przyktadajac
Swiatto zardwno do powierzchni jezykowej jak i policzkowej/licowe;j.

f. W razie koniecznosci natéz niewielka ilos¢ produktu Denture Base Resin
na powierzchnie styczne lub inne miejsca, aby zapewni¢ réwnomierne,
catkowite potaczenie zebdw z ptyta.

g. Powtarzaj powyzsze kroki do czasu, az wszystkie zeby bedg przyczepione
do ptyte protezy.

h. Przed przystapieniem do utwardzania po drukowaniu sprawdz okluzje
ztozonej protezy wzgledem przeciwstawnego tuku protezy/modelu.

i. Dodaj recznie produkt Denture Base Resin na ptyte protezy, aby pogrubic
jezykowa strone wyrostka i utwardZ go. Zaleca sie, aby pobrzeze miato
grubosc¢ co najmniej 4,0 mm dla szczeki i 4,5 mm dla zuchwy.

2. Utwardzanie po drukowaniu:

Uwaga: ptyte protezy utwardzi¢ dopiero po jej catkowitym ztozeniu
z zebami protezy.

a. Napetnij szklany pojemnik gliceryna i umiesc go na obrotowej podstawie
w stacji Form Cure. Zaleca sie uzycie pojemnika Pyrex* o Srednicy 15 cm.

b. Ustaw temperature utwardzania w stacji Form Cure na 80°C i odczekaj
2 godziny, az gliceryna catkowicie sie rozgrzeje.

c. Umiesc ztozona proteze w glicerynie (ma byc¢ catkowicie zanurzona).
d. Utwardzanie powinno trwac 30 minut w temperaturze 80°C.

e. Obrdc ztozong proteze i utwardzaj ja przez kolejnych 30 minut
w temperaturze 80°C.

3. Wykonczenie:

a. Wypoleruj proteze konwencjonalng metoda stosowanag w przypadku
protez tradycyjnych. Zaleca sie polerowanie na mokro przy uzyciu kota
filcowego i pumeksu, poczatkowo przy niskiej predkosci w celu wyréwnania
powierzchni bez usuwania jej wtasciwosci, a nastepnie szybkie polerowanie
przy wysokiej predkosci przy uzyciu produktu do polerowania akrylu.

*Nazwa Pyrex jest zastrzezonym znakiem towarowym spétki niepowigzanej z Formlabs Inc.



DENTURE TEETH RESIN
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https://dental.formlabs.com/

1. BbBepgeHue M NokasaHusa 3a ynotpeba
MHCTPYKLUWWN 3A YMOTPEBA

Denture Teeth Resin e doTtononnmepusnpalla cmona, npeaHasHayeHa 3a
n3paboTBaHe Ha npeaBapuTesIHO OPOpPMeEHM 3bOU 3@ NPOTE3N YPE3 aaUTUBHO
n3paborBaHe. M3paboTeHnaT 3106 € anTepHaTMBa Ha NpeaBapuUTeHO
odopmMeHuMTE NacTMacoBu 366U 3a NpoTesa.

MN3paboTBaHeTo Ha 3b6 3a npoTe3a ¢ Denture Teeth Resin He n3nckea
dunsnyeckn oTIMBKY, a uudposu dannose 3a 36U 3a npoTesa, SLA 3D
npuHTep Formlabs n o6opyaBaHe 3a doTononmepunsauums.

2. CneundunyHM NPON3BOACTBEHN CbOOpPaXKeHUs
YBEOOMJIEHUE

Creundunkaummte Ha U3nenmneTo ca NpoBepeHn Ypes codtyepa, NpuHTepuTe

N NapameTpuTe Ha 06pPaboTKa, MOCOYEHN B HACTOSLLUNSA AOKYMEHT. Bcuuku

OPYTU NPUHTEPU, OnepaunoHeH cobTyep 1 NOCT-NPUHT NPOLLEeCH Ca U3BbH
cneundukaummTe Ha U3JeNneTo U M3BbH paspelueHneto ot FDA (AmepukaHcka
agMUHUCTPaLMS Mo xpaHuTe n nekapcteata). Motpebutennte Tpabea aa cneasat
WHCTPYKLMNTE B TO3N JOKYMEHT, 3@ Aa U3M0/3BaT M34enneTo.

N3NCKBAHUSA

M3nonseawnTte cneunanHute akcecoapu 3a Denture Teeth Resin. 3a ga ce
nogabpka OMOCBBMECTUMOCTTa, 3@ Denture Teeth Resin ce nsmnckea cneunaneH
KOHTenHep 3a cMona, nnatdopma 3a narpaxagaHe, Form Wash n komnnekr 3a
nonuvpaHe, KOMTO He TpsaAbBa Aa ce cMecBa C ApYryv CMON.



MPEMOPBYUTENEH 3D NMPUHTEP U MAPAMETPUN HA MPUHTUPAHE

a. Xappayep: Formlabs SLA 3D npuHTep
« [IbmkunHa Ha Bb/iHaTa Ha nasepa: 405 nm
« le6envHa Ha crios Ha octa Z: 50 pm
« MowHocT Ha nasepa: 25 mW < X <250 mW
« O6em Ha narpaxpgaHe: > 70 x 50 x 150 cm (ga npwunsra noHe Ha eanH CBOA)
« Pasmep Ha nazepHoTo netHo (XY pesontoums): <160 um
« CKOpOCT Ha uarpaxgpgaHe: 2—3 cm/yac npu 50 pm

6. Codryep: Formlabs PreForm
« UMnopTmnpaHe Ha STL dann
+ PbYHO/AaBTOMATUYHO BbPTEHE N MOCTaBSHE
« pe3ay Ha C/loeBe 3a NPOBEpPKa Ha NbTA
+ aBTOMAaTMYHO MNOMnpaBsiHe C Mpexa
+ PbYHO/ABTOMATUYHO FreHepupaHe Ha nognopute

B. [MapameTpu Ha NpUHTUpaHe
« le6envHa Ha npuHTMpaHe: 50 um
« OnNTMManHa opueHTauns: opmeHTauns ¢ HaknoH 20°—40°
« Pasamep Ha nognopHoTto octpue: 0,4-1,0 mm
« [nbTHOCT Ha nognopara: 0,7-1,5
« MuHumanHa gedéenunHa: 2 mm

r. [penopbyaHo o6opyaBaHe 3a nocnenBalla obpaboTka:
« Formlabs Form Wash
« Mlsonponunnos ankoxon (IPA) > 90%
« Formlabs Form Cure
« rnuepon ot knac USP (> 99,5% uuctota, Homep no CAS: 56-81-5)
« [Mpo3payeH cTbkeH cba (NpenopbyBa ce 6/oao ot 23 yHuuu Pyrex* Basics:
15 x15 x 6 cm)

* Pyrex e pernctpupaHa Tbproscka Mapka, KosTo He e cBbp3aHa ¢ Formlabs, Inc.



3. OnacHocTu 1 NpegnasHu MepKu

NPEAYNPEXAEHWUA

1.

Denture Teeth Resin cbabprxa nonnmepmsnpaLLm MOHOMEPU, KOUTO MoraT
Aa NPUYUHAT pasapasHeHMEe Ha KoXaTa (anieprmyeH KOHTaKTeH AepMaTuT)
VNN ApYyru anepruyHm peakumm npu amua ¢ 4yBCTBUMTENHOCT. AKO cmonata
B/1I€3€ B KOHTAKT C KOXaTa, M3MUNTE 0OUIHO CbC canyH 1 Boda. AKO ce NosaBun
ceHcMbunusayus Ha Koxara, npekparteTe ynotpebarta. AKO 4epMaTUTbT UK
APYr¥ CUMMATOMM NPOOB/IXKAT, MOTbPCETE MEAMLIMHCKA MOMOLL,.

MN36areanTe BovLLBaHe 1 nornbliaHe. Bucokarta KOHLUEHTpaUUs Ha napn Moxe
Aa NpuYnHK raBobonve, ApasHeHe Ha OYnTe UMK aMxaTesnHata cuctemMa.
[VpeKTeH KOHTaKT C o4MTe MOXe Aa NPUYMHK yBpeXaaHe Ha porosuuara.
MpOoABAXNTETHOTO NPEKOMEPHO M3/1araHe Ha TO3M MaTepuan MoXxe

Aa NpUYnHN NO-CepUO3HN nocneanumn 3a 3gpaseto. Cnegere KayecTBOTO

Ha Bb3ayxa no ctaHgaptmute Ha OSHA.

OMACHOCT OT U3rAPAHE: IMTMLIEPO/THATA BAHA MOXE OA JOCTUIHE
TEMMEPATYPW OT 90°C U A MPUYNHN TEXKN N3TAPAHUNA. Camo

nnua, NpeMnHann noaxoasLwo obyyeHuve, TpsabBa Aa M3BbPLUBAT eTarna Ha
BTBbpASBaHE C MNLEPO/I, U TO C MOBULLEHO BHUMaHKe n noaxoasawm JIC.
[NpenopbyBame CbLO Taka Aa NocTaBUTe eTUKET C NpeaynpexaeHme Ha
npo3opeua Ha YCTPONCTBOTO 3a No/IMMepu3npaHe, 3a ga nidopmuparte
BCUMYKWN NoTpedbuTtenn B nabopatopusaTa 3a noteHumaaHaTa onacHoCT.

Mpu KOHTaKT c ounTe: BegHara 3anoyHeTe ga nU3nnakeaTte ouuTe.
M3nnakBante ounte oOMNIHO C YMCTa BOAA B NPOABb/IKEHME Ha NOHe

20 MUHYTK 1 NOTbpCeTe nekapcka nomoly. Miamninte gobpe KOHTaKTHOTO
MSACTO CbC canyH 1 Boaa.

Mpu BogMwBaHe: B cnyyal Ha n3naraHe Ha BUCOKa KOHLEeHTpauma Ha napu
n3BegeTe YOBEKA Ha YMCT Bb3ayx. [ogainTe kucnopog nav HanpaeeTe
N3KYCTBEHO AuLLaHe, ako € Heo6X0aANMO.

Mpwu nornbiaHe: CBbpXeTe Ce C MECTHUS LEHTbP MO TOKCUKOMOTUS.

NPEAMA3HU MEPKW

1.

MI3MrBaHeTO Ha NpuHTMpaHaTa YacT C pa3TBopuTen 1 WNndoBaHETO Ha 3bba
3a npoTtesa TpsbBa Aa ce U3BBLPLUM B NPOBETPUBA CPeaa; HOCETE NMOAXOASLLMN
3alWUTHU MACKU N PbKaBuULUN.

HewnsnonseaHaTta cMona Denture Teeth Resin 1 Tasn ¢ n3TeKba CPOK Ha
rOAHOCT TPSIGBa Aa 6bAaT M3XBbP/IEHN B CbOTBETCTBME C MECTHUTE NpaBua.

[nyueponsT 1 M3oNponaHoNLT TPA6Ba Aa Ce U3XBBLP/IAT B CbOTBETCTBUE C
MeCTHUTe npasunia.



HEXE/TAHW PEAKUUUN

1.

[JVPEKTHUAT KOHTaKT C HEMNOIMMEPMU3MPaHa CMo/1a MOXe Aa NMPUYMHK
ceHcMbununlaums Ha Koxara npu xopa ¢ YyBCTBUTE/THOCT.

LLinandaHeTo Ha 366K 3a NpoTe3a TpsibBa Aa ce N3BbpPLLBA Ha NMPOBETPUBO
MSICTO M NMPU U3NON3BaHE Ha IMYHKN NpeanasHu CPeACcTBa, Thii KaTo YacTmumTe,
N3MNyCcHaTK No Bpeme Ha WindoBaHeTo, MoraT Aa NPUYMHAT ApasHeHe

Ha AMxaTesHUTe MbTULLE, KoXaTta 1 ounte.

Mpoueaypa 3a n3paboTka Ha NpoTesnTe
MPUHTUPAHE U NMOCJ/IEABALLA OBPABOTKA

MN36epeTte oTTeHbKka Ha Denture Teeth Resin cnopen npegnucaHuneTo.
3abenexka: 3a pas3IMYHUTE OTTEHBLM N3MNON3BaNTE CbOTBETHUS KOHTEHEP
3a cMona.

PasknarteTte kacetara: lpean ynotpeba pasknaTtete gobpe kacertaTa.
Bb3MOXHO e Aa Bb3HMKHAT OTK/IOHEHMS B LIBETA W FPELUKX NPU NPUHTUPAHETO,
aKo KaceTaTa He e 6una pask/ateHa 4oCTaTbyHO.

MopgroToBka: NocTaBeTe KaceTa cbC cMona B cbBMecTuM 3D npuHTep Formlabs.
MpuHTUpaHe:

a. NoproteeTe 3agava 3a NpuHTMpaHe cbe codtyepa PreForm. ImnopTtupante
darina 3a 3b6uM 3a npotesa ¢ popmart STL. Perynupante opmeHTaumnata
1 reHepvpante noanopu. 3a NPenopPbKM OTHOCHO OPUEHTaLMATA Ha
NPUHTMPaHe 1 NOCTaBSAHETO Ha NOAMOPYM BX. NOAPOOHOTO PHLKOBOACTBO 3a
npunoxeHuneTo Ha dental.formlabs.com.

6. N3npaTeTe 3agavaTa 3a NPUHTMPAHE Ha NPUHTEpPA. 3ano4YHEeTE NPUHTUPAHE,
kaTo nsbepete 3agaya 3a NPUHTMPAHE OT MEHIOTO 3a MPUHTUPAHE.
CnepaBaiTe BCUYKW NOAKAHW MW ONanOroBm NPO30pLUn, nokasaHn Ha
eKpaHa Ha npuHTepa. MNpUHTEPBLT aBTOMATUYHO LLE 3aBbPLUN NPUHTUPAHETO.

NMpemaxBaHe Ha 4acT:
a. MIaBapgete nnatdopmaTta 3a nsrpaxgaHe ot nNpuHTepa.

6. MNMpuHTMpaHnTe Yactn moraT ga 6baaT NpemaxHaTtu ot niatdopmara 3a
v3rpaxaaHe npegu unam cneq novmcreaHe BbB Form Wash. 3a ga ru
npemaxHeTe, oTAeNeTe MHCTPYMEHTa 3a OTCTPaHsiBaHe Ha YacTu noa
NMPUHTMPaHaTa YacT 1 3aBbpTeTe UHCTPYMeHTa. 3a NoaPOOHN TEXHUKMN BX.
support.formlabs.com.

UNsnnakBaHe: Vamuiite npuHTnpaHmte dactu B IPA ¢ Formlabs Form Wash B
npogbmkeHne Ha 10-20 MUHyTH.


https://dental.formlabs.com/
https://support.formlabs.com/s/?language=en_US

7. CyuweHe:

a. MiaBageTte yacTtuTe OT ankoxosna. MoxeTte Aa rv ocTaBuTe Aa U3CbXHAT Ha
Bb34yX Npu CTaliHa TemnepaTtypa Wiv Aa rv uscylumte, Kato usnonssate
W3TOYHMK Ha Cr'bCTEH Bb3ayX.

6. MNMpenu pa npoab/XUTE Npoueca, yBepere ce, Ye 3bbute 3a npoTesa ca
HaNB/IHO U3MUTU U U3CYLUEHMN W MO TAX HAMA YaCTULUM UM OCTaTbLM.

8. lNpemaxBaHe Ha nognopure:

a. MNpeMaxHeTe nognopuTe ¢ MOMOLLTa Ha peXxeLl, ANCK U HaKpaHUK Un C
OPYT MHCTPYMEHTM 3a@ OTCTPaHsABaHe Ha YacTu.

6. BHnmaTenHo narnagete noaabpyKaHUTe MOBbPXHOCTU Ha 3bOUTE 3a NpoTe3a
C MomoLLTa Ha Bopep 1 HaKpamHUK.

9. MocneaBalyo BTBbLpAABaHE Ha 3b6UTE:

BHuMaHme: 3a npuHTUpPaHn NpoTEe3U: HE M3BbPLUBANTE MOBTOPHO
BTBbPASIBAHE Ha NPUHTUPaAHK 3bOK 3a NpoTe3a nNpean 60HANPAHETO UM C
npoTesHaTa OCHOBaA.

a. Npwn KoHBeHUMOHaMHO n3paboTBaHe Ha NpeaBapuUTeIHO OPOPMeEHU 3b6U
3a OCHOBA: HaMbJ/IHETE CTbK/IEH CbA C IMULEPON U O NocTaBeTe BbB Form
Cure Bbpxy konenoto. [NpenopbyBart ce cbaoBe Pyrex* ¢ gnametbp 15 cm.

6. 3apanTe temnepatypa ot 80°C Ha Form Cure n nsvakante 2 yaca, 4okaTto
rIMLEPONBT HaMb/IHO Ce 3aToN/N.

B. [MocTaBeTe 3b6UTE B Muuepona. Te TpsabBa Aa ca HaMb/IHO MOTOMNEHN.
r. Brebpaasante npu 80°C B npoab/mkeHne Ha 30 MUH.
a. O6bpHeTe 3bOUTE 1 BTBbpAaBante npu 80°C owe 30 MuH.

e. Ianonseante npeaBaputenHo odopmeHnte 3b6u, 3a Aa nspabortute
npoTesa No KOHBEHLUMOHA/THMA NpoLec 3a NpoTesun.

Bb. NBPABOTBAHE HA NMPOTE3UN C MOMOLWITA HA NPUHTUPAHA
MPOTE3HA OCHOBA U NPUHTUPAHU 3bBU

1. BoHAupaHe Ha 3bL6MUTe Ha NpoTe3aTa KbM NpoTe3HaTa OCHOBaA:

a. Npepn 6oHampaHe oTCcTpaHeTe OT 3b6UTE U 3bOHUTE rHe34a Ha NpoTe3HaTa
OCHOBa OCTaTbYyHUSA Matepman (ako MMa TakbB), 3aL0TO TON MOXe Aa
Nnonpeyn Ha NOCTaBAHETO Ha 3bLOUTE.

6. MNMocTtaBeTe NpuHTMpaHuTe 36K cbe cMmona Denture Teeth Resin B
CbOTBETHMTE 3bOHM rHe34a Ha NpUMHTMPaHaTa NPoTe3Ha OCHOBA U
npoBepeTe fanu 3bbuTe naceat gobpe B rHe3gaTta.

* Pyrex e pernctpupaHa Tbproscka Mapka, KosTo He e cBbp3aHa ¢ Formlabs, Inc.



B. [MpemaxHeTe 3b6UTe, 3a fa ce NoAroTBuTe 3a boHAMPaHE.

r. C yeTka HaHeceTe Manko Konndectso Denture Base Resin B 3bOHUTE rHe3aa,
npuTUCHeTe 3bO6MTE B CbOTBETHOTO MHE340 M 3a4pPbXTe Ha MACTO.

A. MoctaBeTe 3bOUTE Ha MecTaTa MM, KaTo M3Mon3BaTe PbYeH N3TOYHUK
Ha YB cBetnivHa. lNpunarante CBET/IMHA KaKTO BbPXy /IMHIBanHaTa, Taka u
Bbpxy OykanHata/pacumanHata NOBbPXHOCT.

e. Ako e HeobxoaMMO, HaHeceTe Manko Konndectso Denture Base Resin
BbPXY MHTEPMPOKCUMANTHUTE MOBBPXHOCTU UN Ha APYrn MecTa, 3a Aa 6bae
6oHANpaHeTo Mexay 3bOuTe N OCHOBAaTa Mb/IHO U MNagkKo.

X. [NoBTOpEeTe ropHUTE CTHIMKKU, [OKATO BCUYKM 3bOM 6baAT 60HANPAaHN KbM
npoTtesHaTa OCHOBaA.

3. Mpeaw nocnenBaLlo BTBbpASBaHE NpoBepeTe 3anyLBaHeTo Ha crinobeHaTa
npoTesa cpeLlly NPOTUBOMO/IOXHATA NpoTe3a UM Moaena.

n. lob6asete Denture Base Resin pbyHO Bbpxy XxpebeTa Ha €3uKa, 3a aa ce
BTBbPAM U Nonnmepusunpa. NpenopbyuntenHo e ga ro Hanpasute no-geden
ot 4,0 mm 3a makcunapHa u 4,5 mm 3a maHgubynapHa nportesa.

2. NMocnepBalo BTBbpAABaHe:

BHumaHue: [NpoTe3HaTa OCHOBa MOXe Aa NpeTbpnv NOBTOPHO BTBbpAABaHE
camo cfieq Nb/IHO criobaBaHe CbC 3bOUTE 3a npoTe3aTa.

a. HanbnHete cTbkneH cba € mMuuepon n ro nocraBete BbB Form Cure Bbpxy
konenoto. NpenopbyBar ce cbaose Pyrex* ¢ guametrbp 15 cm.

6. 3apanTe temnepatypa ot 80°C Ha Form Cure n nsvakante 2 yaca, 4okaTto
rIMLEPONBT HaMb/IHO Ce 3aToN/N.

B. [NocTtaBeTe crnobeHaTta npoTtesa B ruvuepona. Ta Tpabea Aa € Hanb/iHO
notoneHa.

r. Brebpaasante npu 80°C B npoab/mxeHne Ha 30 MUH.
Aa. O6bpHeTe crnobeHaTta npoTesa u BTBbpaasante npu 80°C owe 30 MuH.
3. MonupaHe:

a. Monuparite rotoBata NpoTe3a NoO KOHBEHLUMOHATHUTE METOAN, KAKTO Mpu
TpagnuMoHHUTE npoTesn. NpenopbyBa ce MOKPO NOMPAHE C NIAaTHEHO
KO/eno 1 nemsa; MbpBOHaYaslHO Ha HMCKa CKOPOCT, 3a Aa ce U3rnagar
NOBBbPXHOCTUTE, 6€3 Aa ce NpeMaxBaT xapakTepHuTe Yyeptu. Cnepn ToBa
ce npenopbyBa 6bP30 NOMIMPaHe C BUCOKAa CKOPOCT, KaTo Ce U3Mon3Bsa
akpuneH high-shine.

* Pyrex e pernctpupaHa Tbproscka Mapka, KosTo He e cBbp3aHa ¢ Formlabs, Inc.



DENTURE TEETH RESIN

Anvisninger til brug

Nedenstdende anvisninger til brug geelder for Formlabs biokompatible
fotopolymer Denture Teeth Resin. De omfatter ogsa grundleeggende information
om sikkerheds- og miljghensyn. Yderligere information om sikkerhed og miljg
findes i sikkerhedsdatabladet, der kan findes pa dental.formlabs.com. Yderligere

information om anvendelsen af materialet kan fas ved henvendelse til Formlabs.
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1. Introduktion og anvisninger til brug
ANVISNINGER TIL BRUG

Denture Teeth Resin er et lyshaerdende polymeriserbart resin, som anvendes
til at fremstille praeformede proteseteender til brug i en protese vha. en additiv
fremstillingsproces. Den fremstillede tand er et alternativ til preeformede
plastteender til proteser.

Fremstilling af protesetanden med Denture Teeth Resin kraever digitale
protesetandfiler i stedet for fysiske afstgbningsforme, en Formlabs SLA 3D-printer
og lyshaerdningsudstyr.

2. Specifikke overvejelser vedrgrende produktion

MEDDELELSE

Specifikationerne for enheden er blevet valideret ved brug af den software,

de printere og de proces-parametre, der er anfgrt i dette dokument. Alle andre
printere, al anden betjeningssoftware og alle andre efterprintnings-processer
ligger uden for specifikationerne for enheden og FDA-godkendelsen. Brugerne
skal fglge anvisningerne i dette dokument for at bruge enheden.

KRAV

Brug specialdesignet tilbehgr til Denture Teeth Resin. Af hensyn til biokompatibilitet
kreever Denture Teeth Resin sin egen resintank, opbygningsplatform, Form Wash
og Finish Kit, som ikke bgr anvendes sammen med andre resiner.



ANBEFALET 3D-PRINTER OG ANBEFALEDE PRINTPARAMETRE

a. Hardware: Formlabs SLA 3D-printer
- Laser-bglgeleengde: 405 nm
« Z-akse-lagtykkelse: 50 pm
« Lasereffekt: 25 mW < X <250 mW
« Opbygningsvolumen: > 70 x 50 x 150 cm (fyld mindst én bue)
« Laser-spotstgrrelse (XY-oplgsning): < 160 pm
« Opbygningshastighed: 2-3 cm/t ved 50 pm

b. Software: Formlabs PreForm
« STL-filimport
- Manuel/automatisk rotation og placering
« Lag-skeerer til baneinspektion
« Automatisk mesh-reparation
- Manuel/automatisk generering af stattestrukturer

c. Printparametre
« Lagtykkelse: 50 um
« Optimal retning: 20°-40° vippet retning
« Stgttestrukturpunktstgrrelse: 0,4-1,0 mm
« Stgttestrukturdensitet: 0,7-1,5
« Minimumstykkelse 2 mm

d. Anbefalet efterbehandlingsudstyr:
« Formlabs Form Wash
« Isopropylalkohol (IPA) > 90 %
« Formlabs Form Cure
« Glycerol af USP-kvalitet (> 99,5 % renhed, CAS-nr. 56-81-5)
. Transparent glasbeholder (Anbefalet: Pyrex* Basics 23-0z skal, ca. 680 ml):
ca.15cmx15cmx 6 cm

*Pyrex er et registreret varemaerke, som ikke er tilknyttet Formlabs, Inc.



3.

Farer og forsigtighedsregler

ADVARSLER

1.

Denture Teeth Resin indeholder polymeriserbare monomerer, som kan
forarsage hudirritation (allergisk kontaktdermatitis) eller andre allergiske
reaktioner hos modtagelige personer. Hvis plastmaterialet kommer pa

huden, skal den vaskes grundigt med saebe og vand. Hvis der opstar
hudoverfglsomhed, skal man ophgre med at bruge materialet. Hvis dermatitis
eller andre symptomer vedvarer, skal der sgges laegehjeelp.

Undga indanding eller indtagelse. Hgje dampkoncentrationer kan medfgre
hovedpine eller irritation af gjne eller luftveje. Direkte kontakt med gjnene kan
beskadige hornhinden. Langvarig overdreven eksponering for materialet kan
medfgre mere alvorlige sundhedsskader. Overvag luftkvaliteten iht. OSHA-
standarder.

FORBR/ENDINGSFARE: GLYCEROLBADET KAN NA TEMPERATURER PA
90 °C OG MEDF@RE ALVORLIGE FORBR/ZANDINGER. Kun opleerte brugere
ma udfgre glycerolhserdningstrinnet, og det skal ske under anvendelse af
forsigtighed og passende personlige veernemidler. Vi anbefaler desuden,
at der anbringes en advarselsmaerkat pa haerdeanordningens vindue, som
advarer alle laboratoriets brugere om den potentielle fare.

Kontakt med gjnene: Skyl straks gjnene med rigeligt rent vand i mindst
20 minutter, og seg laege. Vask det bergrte omrade grundigt med vand og saebe.

Indanding: | tilfeelde af eksponering for en hgj koncentration af damp eller tage
skal den eksponerede person flyttes til et omrade med frisk luft. Giv ilt eller
kunstigt andedraet efter behov.

Indtagelse: Kontakt den lokale giftlinje.

FORHOLDSREGLER

1.

Nar den printede del vaskes med oplgsningsmiddel, eller nar protesetanden
slibes, bgr det ske i et passende ventileret miljg med passende
beskyttelsesmasker og -handsker.

Udlgbet eller ubrugt Denture Teeth Resin skal bortskaffes i overensstemmelse
med lokale bestemmelser.

Glycerol og isopropylalkohol skal bortskaffes i overensstemmelse med lokale
bestemmelser.



UONSKEDE REAKTIONER

1.

Direkte kontakt med uhaerdet resin kan inducere hudoverfglsomhed hos
modtagelige personer.

Der skal anvendes tilstraekkelig ventilation og passende personlige
vaernemidler ved slibning af proteseteender, da de partikler, der genereres
under slibning, kan medfere irritation af luftveje, hud og gjne.

Fremgangsmade ved fremstilling af proteser

A. PRINTNING OG EFTERBEHANDLING

Veelg den ordinerede Denture Teeth Resin-farve. Bemaerk: Brug forskellige
resintanke til forskellige farver.

Ryst patron: Fgr brug rystes patronen grundigt. Farveafvigelser og
printningsfejl kan forekomme, hvis patronen rystes utilstraekkeligt.

Opseaetning: Indseet resinpatronen i en kompatibel Formlabs 3D-printer.
Printning:

a. Forbered et printjob ved hjaelp af PreForm-software. Importer protesetands-
STL-filen. Orientér og generér stgttestrukturer. Du kan finde anbefalinger
om printretning og placering af stgttestrukturer i den detaljerede
anvendelsesvejledning pa dental.formlabs.com.

b. Send printjobbet til printeren. Start printningen ved at vaelge et printjob i
printmenuen. Fglg beskeder eller dialogbokse, der vises pa printerskaermen.
Printeren fuldfgrer automatisk printningen.

Fjernelse af dele:
a. Fjern opbygningsplatformen fra printeren.

b. Printede dele kan fjernes fra opbygningsplatformen fgr eller efter renggring
i en Form Wash. For at fjerne delen skal du kile afmonteringsveerktgjet
til delene ind under den printede del og dreje veerktgjet. Du kan finde
detaljerede teknikker pa support.formlabs.com.

. Afrensning: Vask de printede dele i isopropylalkohol med en Formlabs

Form Wash i 10-20 minutter.
Torring:

a. Fjern delene fra isopropylalkoholen, og lad dem lufttgrre ved stuetemperatur,
eller brug trykluft.

b. Kontrollér delene for at sikre, at protesetanden er helt vasket og tarret,
og at der ikke er partikler eller rester pa den, inden der gas videre med
de efterfglgende trin.


https://dental.formlabs.com/
https://support.formlabs.com/s/?language=en_US

8. Fjernelse af stottestruktur:

a. Fjern stgttestrukturerne vha. en skaereskive og et handtag eller med andre
veerktgjer til fiernelse af dele.

b. Glat omhyggeligt protesens understgttede flader med et bor og handstykke.
Efterheerdning af teender:

NB: Ved printede proteser pa printede proteseteender ikke efterhaerdes inden
bonding med protesebasen.

a. Ved konventionel fremstilling af preeformede taender fyldes en glasbeholder
med glycerol, hvorefter den anbringes pa drejeskiven inde i en Form Cure.
Pyrex* beholdere med en diameter pa ca. 15 cm anbefales.

b. Indstil Form Cure til 80 °C, og vent 2 timer, indtil glycerolet er varmet helt op.
c. Anbring teenderne i glycerolet, sa de er helt nedsaenket.

d. Haerd i 30 minutter ved 80 °C.

e.Vend teenderne om, og haerd i yderligere 30 minutter ved 80 °C.

f. Brug de praeformede teender til at fremstille en protese med en
konventionel proteseproces.

B. PROTESEFREMSTILLING MED PRINTET
PROTESEBASE OG TANDER

1.

Bonding af protesetaender til protesebasen:

a. Inden efterhaerdning fjernes alt materiale fra teenderne og tandsoklerne pa
protesebasen, som kan veere i vejen for placering af teenderne.

b.Anbring de printede teender med Denture Teeth Resin i de tilsvarende
tandsokler pa den printede protesebase, og kontrollér, at de passer.

c. Fjern teenderne for at klarggre til bonding.

d. Applicér en lille maengde Denture Base Resin i tandsoklerne med en bgrste,
tryk teenderne i de tilsvarende sokler, og hold dem godt pa plads.

e. Feestn taenderne pa plads med en handholdt UV-lyskilde, idet der appliceres
lys pa bade lingvale og bukkale/faciale flader.

f. Applicér om ngdvendigt en lille meengde Denture Base Resin pa de
interproksimale flader eller andre steder for at sikre en glat, fuldsteendig
bonding mellem tand og base.

g. Gentag ovenstdende trin, indtil alle taender er bondet til protesebasen.

*Pyrex er et registreret varemaerke, som ikke er tilknyttet Formlabs, Inc.



h. Kontrollér den samlede proteses okklusion i forhold til den modstaende
protese/model inden efterhaerdning.

i. Pafer Denture Base Resin manuelt pa det lingvale randomrade for at tykne
og haerde det. Det anbefales at ggre det tykkere end 4,0 mm for maxillaert
og 4,5 mm for mandibuleert.

2. Efterhaerdning:

NB: Protesebasen ma farst efterhaerdes, nar den er helt samlet med
proteseteenderne.

a. Fyld en glasbeholder med glycerol, og anbring den pa drejeskiven inde i en
Form Cure. Pyrex* beholdere med en diameter pa ca. 15 cm anbefales.

b. Indstil temperaturen pa Form Cure til 80 °C, og vent 2 timer, indtil glycerolet
er varmet helt op.

c. Anbring den samlede protese i glycerolet, sa den er helt nedsaenket.

d. Haerd i 30 minutter ved 80 °C.

e.Vend den samlede protese om, og haerd i yderligere 30 minutter ved 80 °C.
3. Feerdiggering:

a. Polér den endelige protese med konventionelle metoder som ved traditionelle
proteser. Det anbefales at vadpolere med en pudseskive og pimpsten,
indledningsvis med lave hastigheder for at glatte fladerne uden at fjerne
karakterisering, efterfulgt af en hurtig polering ved hgj hastighed med akryl-
hgjglans.

*Pyrex er et registreret varemaerke, som ikke er tilknyttet Formlabs, Inc.



ZUBNIi PRYSKYRICE

Navod k pouziti

Nasledujici ndvod k pouziti je uréen pro biokompatibilni fotopolymerni zubni
pryskyfici Denture Teeth Resin spole¢nosti Formlabs. Souc¢dsti ndvodu jsou také
zakladni informace o bezpecnosti a ochrané Zivotniho prostfedi. Podrobnéjsi
informace o bezpeclnosti a ochrané Zivotniho prostfedi jsou uvedeny v
bezpecnostnim listu, ktery je k dispozici na internetovych strdnkdch
dental.formlabs.com. Pokud si pfejete ziskat dalsi informace tykajici se

pouziti materidlu, obratte se na spole¢nost Formlabs.

Vypracovano dne: 24. 9. 2020 PRNT-107234 Rev. 01
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1. Uvod a nadvod k pouziti
NAVOD K POUZITI

Denture Teeth Resin je svétlem vytvrzovana polymerizovatelna pryskyfice
pro dodateé¢nou vyrobu umélych zubl pro pouziti v umélém chrupu. Vyrobeny zub
je alternativou pro vyrobu plastového zubu pro umély chrup.

Vyroba umélého zubu z pryskyfice Denture Teeth Resin vyZzaduje digitdlni soubory
umélych zub( misto fyzickych otisk(, 3D tiskarnu Formlabs SLA 3D a vybaveni
pro vytvrzeni svétlem.

2. Konkrétni vyrobni aspekty
OZNAMENI

Specifikace zafizeni byly ovéfeny za pouziti parametrl softwaru, tiskdren a
procesli uvedenych v tomto dokumentu. Jiné tiskarny, provozni software a
postupy po 3D tisku neodpovidaji specifikacim prostfedku a nejsou povoleny
agenturou FDA. Pfi pouZiti prostfedku se uzivatel musi fidit timto dokumentem.

POZADAVKY

Pouzivejte pfislusenstvi specialné uréené pro pryskyfici Denture Teeth Resin.

S cilem zajistit biokompatibilitu pryskyfice Denture Teeth Resin je nutné ji pouzivat
se specidlnim zdsobnikem na pryskyfici, tiskovou platformou, Cistici stanici

Form Wash a Finish Kit, které by se nemély pouzivat s jinymi pryskyficemi.



DOPORUCENE PARAMETRY 3D TISKARNY A TISKU

a. Hardware: 3D tiskdrna Formlabs SLA
« VInova délka laserového paprsku: 405 nm
« Tlous$tka vrstvy na ose Z: 50 um
« Vykon laseru: 25 mW < X <250 mW
« Objem dostavby: > 70 x 50 x 150 cm (alespon pro jeden oblouk)
« Velikost laserového bodu (rozliseni XY): <160 um
« Rychlost dostavby: 2—3 cm/hod pfi 50 pm

b. Software: Formlabs PreForm
« Import souboru STL
« Manualni/automaticka rotace a umisténi
« Krajec vrstev pro kontrolu cesty
« Automaticka oprava mfizky
« Manualni/automatické generovani podpor

c. Parametry tisku
« Tlous$tka vrstvy: 50 um
« Optimalni orientace: 20°-40° ndklon
« Rozmér podpurného bodu: 0,4—-1,0 mm
« Hustota opory: 0,7-1,5
- Minimalni tloustka 2 mm

d. Doporucené vybaveni pro zpracovani po 3D tisku:
« Formlabs Form Wash
« Isopropylalkohol (IPA) > 90%
« Formlabs Form Cure
« Glycerol tfidy USP (> 99,5% Cistota, Cislo CAS 56-81-5)
« Prihlednd sklenénda nadobka (doporucena nddobka Pyrex* Basics 23 uncf:
15 x15 x 6 cm)

*Pyrex je zapsand ochranna zndmka externi spole¢nosti nespfiznéné se spole¢nosti Formlabs, Inc.



3. Nebezpedi a bezpecnostni opatieni

VYSTRAHY

1.

Pryskyfice Denture Teeth Resin obsahuje polymerizovatelné monomery,

které mohou u citlivych osob vyvolat podrazdéni kiize (alergickd kontaktn{
dermatitida) nebo jiné alergické reakce. Pokud dojde ke kontaktu pryskyfice s
kzi, kGzi ddkladné omyjte mydlem a vodou. Pokud dojde k senzibilizaci kdze,
prestante vyrobek pouzivat. Pokud dermatitida nebo jiné pfiznaky pretrvavaiji,
vyhledejte |ékafskou pomoc.

Zamezte vdechovéni nebo poziti. Vysoka koncentrace vypard muize vyvolat
bolesti hlavy, podrdzdéni o¢i nebo dychacich cest. Pfimy kontakt s o¢ima mdze
poskodit rohovku. Dlouhodobd nadmérnd expozice materidlu mize zplsobit
zavaznéjsi zdravotni problémy. Monitorujte kvalitu ovzdusi podle norem BOZP.

NEBEZPECI POPALENI: GLYCEROLOVA LAZEN MUZE DOSAHNOUT
TEPLOTY AZ 90 °C A ZPUSOBIT ZAVAZNE POPALENINY. Krok tvrzenf
glycerolem mohou provadét pouze Skoleni uzivatelé s opatrnosti a vhodnymi
OOP. Doporucujeme také umistit vystrazny ndpis na okénko vytvrzovaci jednotky
pro upozornéni ostatnich pracovnik( laboratofe na potencidlni nebezpedi.

Kontakt s o¢ima: Ihned zac¢néte vyplachovat oci vétsim mnozstvim Cisté
vody, pokracujte alespon 20 minut a vyhledejte Iékafe. Misto potfisnéni kiize
dikladné omyjte vodou a mydlem.

Vdechnuti: V piipadé expozice vysokym koncentracim vypard nebo aerosolu
premistéte postizeného na cerstvy vzduch. Podejte kyslik nebo nasadte umélé
dychani podle potfeby.

Poziti: Kontaktujte mistni toxikologické stfedisko.

BEZPECNOSTNI OPATRENI

1.

Omyvani vytisténé ¢asti rozpoustédlem nebo brouseni umélych zubl by se
mélo provddét v fddné vétraném prostfedi za pouziti vhodnych ochrannych
masek a rukavic.

Pryskyfice Denture Teeth Resin, u niz uplynulo datum pouzitelnosti nebo ktera
zbyla po pouziti, musi byt zlikvidovdna v souladu s mistnimi pravnimi predpisy.

Glycerol a isopropanol se musi likvidovat v souladu s mistnimi predpisy.

NEZADOUCI UCINKY

1.

Pfimy kontakt s nevytvrzenou pryskyfici mize u citlivych jedinc( vyvolat na
kzi reakci z precitlivélosti.
Pfi brouseni umélého zubu je tfeba fadné vétrat a pouzivat osobni ochranné

prostfedky, protoze ¢astice vznikajici brousenim mohou drazdit dychaci cesty,
k(zi a odi.



4.
A.

1.

Postup vyroby umélych zubu
TISK A NASLEDNE ZPRACOVANI

Podle predpisu vyberte vhodny odstin pryskyfice Denture Teeth Resin.
Poznamka: Pro jednotlivé odstiny pouzivejte samostatné zdsobniky na pryskyfici.

Protfepejte kazetu: Pfed pouzitim ddkladné protfepejte kazetu. V pfipadé
nedostate¢ného protifepdni kazety mize dojit k barevnym odchylkdm a
chybam v tisku.

Priprava: VloZte kazetu s pryskyfici do kompatibilni 3D tiskdrny od spole¢nosti
Formlabs.

Tisk:

a. Pripravte tiskovou ulohu pomoci programu PreForm. Provedte import
souboru umélého zubu STL. Nastavte orientaci podpor a vytvorte je.
Doporuceni ohledné orientace tisku a umisténi podpor jsou uvedena v
podrobné pfiru¢ce k pouziti na internetovych strankdch dental.formlabs.com.

b. Odeslete tiskovou ulohu do tiskdrny. Vyberte tiskovou ulohu z nabidky
tisku a zahajte tisk. Postupujte podle pokyn( nebo dialogovych oken
zobrazenych na obrazovce tiskarny. Tiskdrna automaticky dokondi tisk.

. Odstranovani ¢asti:

a. Vyjméte tiskovou platformu z tiskarny.

b. Vytisténé ¢asti mohou byt odstranény z tiskové platformy pred vycisténim v
zafizeni Form Wash nebo po ném. Césti odstranite tak, ze zaklinite néstroj
pro odstrafiovani ¢asti pod vytisténou ¢ast a otocite ndstrojem. Podrobné
techniky jsou uvedeny na internetovych strankach support.formlabs.com.

. Omyti: Vytisténé ¢asti omyvejte v roztoku IPA po dobu 10—-20 minut pomoci

Formlabs Form Wash.
Suseni:

a. Césti vyjméte z roztoku IPA a bud’ nechte uschnout za pokojové teploty,
nebo osuste stlacenym vzduchem.

b. Césti zkontrolujte, aby bylo pied zahdjenim dalsich krok jisté, ze jsou umélé
zuby zcela suché a Cisté, bez ¢astic a zbytkd.

. Odstranéni podpor:

a. Podpory odstrante pomoci fezného kotouce s ndsadou nebo pomoci jinych
ndastroj pro odstrafiovani ¢asti.

b. Podepfené plochy umélych zub( opatrné vyhladte vrtackou s vyhlazovacim
vrtackem.
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9. Nasledné tvrzeni zub:

Pozor: VytiSténé umélé zuby nevytvrzujte, dokud je nepfilepite na zakladnu
umélého chrupu.

a. Pro béznou vyrobu pfed-tvarovanych zub(l naplite sklenénou nddobku
glycerolem a polozte ji na oto¢ny stdl uvnitf vytvrzovaci formy Form Cure.
Doporucuji se nddobky z materidlu Pyrex* o priiméru 15 cm.

b. Nastavte formu Form Cure na teplotu 80 °C a nechte glycerol zahfivat
2 hodiny na poZzadovanou teplotu.

c. Vlozte zuby do glycerolu tak, aby byly zcela ponoreny.
d. Tvrzeni provadeéjte po dobu 30 minut pfi 80 °C.
e. Poté zuby otocte a pokracujte ve vytvrzovani dalSich 30 minut pfi 80 °C.

f. Pfed-tvarované zuby pak pouZijte pro vyrobu zubni protézy béznym zpGsobem.

B. VYROBA ZUBNI PROTEZY Z TISTENE ZAKLADNY A zUuBU
1. Lepeni zub( na zékladnu protézy:

a. Pfed kone¢nym tvrzenim odstrante ze zubd i otvord pro zuby v zékladné
protézy veskery materidl, ktery by mohl branit fddnému umisténi zub(.

b. Vlozte vytisténé zuby z pryskyfice Denture Teeth Resin do pfislusnych
otvor( v zdkladné protézy a zkontrolujte, zda dobre drzf.

c. Pak zuby opét vyjméte a pfipravte na lepeni.

d. Naneste malé mnozstvi pryskyfice pro zékladnu protézy Denture Base
Resin do otvor( na zuby pomoci stétecku, zatladte zub do otvoru a pevné
pfidrzujte.

e. Zuby pfipevnéte v otvoru ru¢ni UV lampou, kterou pfilozite jak na vnitini,
tak na vnéjsi stranu zakladny na strané jazyka a tvare.

f. Je-li tfeba, naneste malé mnozstvi pryskyfice Denture Base Resin zepfedu
mezi zuby nebo jinam tak, aby vznikla hladka a Uplna vazba mezi zuby a
zdkladnou.

g. Tento postup opakuijte, dokud nebudou vSechny zuby viepeny do zékladny.

jy

. Pfed naslednym vytvrzenim zkontrolujte skus sestavené protézy proti
modelu protilehlé celisti.

i. Ruc¢né pridejte pryskyfici Denture Base Resin na vnitini hranu na strané
jazyka pro jeji zesileni a vytvrdte ji. Doporucuje se udélat ji o vétsi tloustce
nez 4,0 mm pro for horni ¢elist a 4,5 mm pro dolnfi Celist.

*Pyrex je zapsand ochranna zndmka externi spole¢nosti nespfiznéné se spole¢nosti Formlabs, Inc.



2. Nasledné vytvrzeni:
Pozor: Zakladnu zubni protézy vytvrzujte az po nalepeni véech zub(.

a. Naplnite sklenénou nddobku glycerolem a polozte ji na oto¢ny stll uvnitf
vytvrzovaci formy Form Cure. Doporucuji se nadobky z materidlu Pyrex*
o praméru 15 cm.

b. Nastavte formu Form Cure na teplotu 80 °C a nechte glycerol zahfivat
2 hodiny na pozadovanou teplotu.

c. Vlozte sestavenou zubni protézu do glycerolu tak, aby byla zcela ponofena.
d. Tvrzeni provadeéjte po dobu 30 minut pfi 80 °C.

e. Poté sestavenou protézu otocte a pokracujte ve vytvrzovani dalSich
30 minut pfi 80 °C.

3. Dokonceni:

a. Dokoncenou protézu vylestéte béznymi metodami jako v pfipadé
standardnich zubnich protéz. Doporucuje se lesténi za mokra pomocf
kolecka s latkovym povlakem a pemzou, nejprve pomalou rychlosti pro
vyhlazeni povrchu bez zmény charakteru, a poté rychlym dolesténim za
vysoké rychlosti pomoci akrylového lesku.

*Pyrex je zapsand ochranna zndmka externi spole¢nosti nespfiznéné se spole¢nosti Formlabs, Inc.



DENTURE TEETH RESIN

Kayttoohjeet

Seuraavat kayttoohjeet koskevat Formlabsin bioyhteensopivaa fotopolymeerista
Denture Teeth Resin -hartsia. Lisaksi annetaan perustiedot turvallisuudesta

ja ymparistoaiheista. Tarkempia tietoja turvallisuudesta ja ymparistosta [0ytyy
kayttoturvallisuustiedotteesta, joka on saatavissa osoitteessa dental.formlabs.com.

Lisatietoa materiaalin kaytosta on saatavissa Formlabsilta.

Laadittu: 24.9.2020 PRNT-107234 Versio 01
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1. Johdanto ja kayttoaiheet
KAYTTOAIHEET

Denture Teeth Resin on valokovettuva polymeroituva hartsi, josta voidaan
materiaalia lisdavalla valmistuksella valmistaa esimuotoiltuja hampaita
hammasproteeseissa kaytettavaksi. Nain valmistetut hampaat ovat vaihtoehto
esimuotoiltujen muovihampaiden kaytdlle hammasproteeseissa.

Proteeseissa kaytettavien hampaiden valmistus Denture Teeth Resin -hartsilla
edellyttaa fyysisten muottien sijasta digitaalisia hammasmallitiedostoja,
Formlabs SLA 3D-tulostinta seka valokovetuslaitteistoa.

2. Erityisia valmistukseen liittyvida huomioita
ILMOITUS

Laitemaaritykset on vahvistettu kayttamalla tdassa asiakirjassa mainittuja ohjelmisto-,
tulostin- ja prosessiparametreja. Kaikki muut tulostimet, kayttoohjelmistot ja
tulostuksen jalkeiset prosessit jaavat laitemaaritysten ja FDA:n hyvaksynnan
ulkopuolelle. Kayttdjien on laitetta kayttdessaan noudatettava taman asiakirjan
ohjeita.

VAATIMUKSET

Kayta Denture Teeth Resin -hartsille varattuja lisdvarusteita. Bioyhteensopivuuden
takaamiseksi Denture Teeth Resin vaatii erillisen hartsisailion, kasvatusalustan,
Form Wash -laitteen ja Finish Kit, joita ei tule sekoittaa muiden hartsien kanssa.



SUOSITELLUT 3D-TULOSTIMET JA TULOSTUSPARAMETRIT

a. Laitteisto: Formlabs SLA 3D-tulostin
« Laserin aallonpituus: 405 nm
« Z-akselin kerrospaksuus: 50 um
« Laserin teho: 25 mW <X <250 mW
« Kasvatustilavuus: > 70 x 50 x 150 cm (vahintaan yksi kaari sopii)
« Laserpisteen koko (XY-tarkkuus): <160 pm
« Kasvatusnopeus: 2—3 cm/hr / 50 pm:n kerrospaksuudella

b. Ohjelmisto: Formlabs PreForm
« STL-tiedoston tuonti
- Manuaalinen/automaattinen kierto ja asetus
« Kerrosviipaloija polkujen tarkastamiseen
« Automaattinen verkkorakenteiden korjaus
- Manuaalinen/automaattinen tukien luonti

c. Tulostusparametrit
« Kerrospaksuus: 50 pm
« Optimaalinen suuntaus: 20-40°n kallistus
« Tukipisteiden koko: 0,4—-1,0 mm
« Tukien tiheys: 0,7-1,5
« Vahimmaispaksuus 2 mm

d. Suositeltu jalkikasittelylaitteisto:
« Formlabs Form Wash
« Isopropyylialkoholi (IPA) > 90 %
« Formlabs Form Cure
« USP-luokan glyseroli (puhtaus > 99,5 %, CAS# 56-81-5)
« Lapinakyva lasiséailio (suositeltu astia Pyrex* Basics 230z, 15 x 15 x 6 cm)

*Pyrex on Formlabs, Inc. -yhtiéon liittymaton rekisterdity tavaramerkki.



3. Vaarat ja varotoimet

VAROITUKSET

1.

Denture Teeth Resin -hartsi sisaltaa polymeroituvia monomeerejg, jotka voivat
aiheuttaa ihon arsytysta (allerginen kosketusihotulehdus) tai muita allergisia
reaktioita herkilla henkildilla. Jos hartsia paasee iholle, pese perusteellisesti
saippualla ja vedella. Jos ihoarsytys jatkuu, lopeta kaytto. Jos ihotulehdus tai
muut oireet jatkuvat, hakeudu laakarin hoitoon.

Valta tuotteen hengittamista tai nielemista. Suuri hoyrypitoisuus voi aiheuttaa
paansarkya tai silmien tai hengityselimiston arsytysta. Suora kosketus silmien
kanssa saattaa vaurioittaa sarveiskalvoa. Pitkdaikainen ja runsas altistuminen
materiaalille voi aiheuttaa vakavampia terveysvaikutuksia. Valvo ilmanlaatua
tydterveys- ja -turvallisuusstandardien mukaisesti.

PALOVAMMOJEN VAARA: GLYSEROLIKYLVYN LAMPOTILAT VOIVAT
NOUSTA 90 °C:EEN JA AIHEUTTAA VAKAVIA PALOVAMMOJA. Vain koulutetut
kayttajat saavat suorittaa glyserolikovetusvaiheen. Vaihe on suoritettava
varovasti ja asianmukaisia henkildsuojaimia kayttaen. Suosittelemme lisaksi
varoitusmerkin asettamista kovetusyksikon ikkunaan, jotta kaikki laboratorion
kayttajat olisivat tietoisia vaarasta.

Silmakosketus: Huuhtele silmia valittomasti runsaalla puhtaalla vedella ainakin
20 minuutin ajan ja ota yhteys laakariin. Pese kosketuksiin joutunut alue
perusteellisesti saippualla ja vedella.

Tuotteen hengittdminen: Jos henkild altistuu runsaalle hoyry- tai sumupitoisuudelle,
vie hénet raittiiseen ilmaan. Anna happea tai tekohengitysta tarpeen mukaan.

Tuotteen nieleminen: Ota yhteys Myrkytystietokeskukseen.

VAROTOIMET

1.

Tulosteen saa pesta liuottimella ja hammasproteesin hampaita hioa
vain asianmukaisesti tuuletetussa ymparistossa kayttaen asianmukaista
suojanaamaria ja kasineita.

Vanhentunut tai kayttaméaton Denture Teeth Resin -hartsi on havitettava
paikallisten saannosten mukaisesti.

Glyseroli ja isopropanoli tulee havittaa paikallisten saanndsten mukaan.



HAITTAVAIKUTUKSET

1.

Suora kosketus kovettamattoman hartsin kanssa voi aiheuttaa herkille yksilGille
ihon herkistymista.

Hammasproteesin hampaiden hionnassa on huolehdittava asianmukaisesta
tuuletuksesta ja kaytettdava henkilosuojaimia, koska hionnassa irtoava hieno
aines voi arsyttaa hengityselimia, ihoa ja silmia.

Hammasproteesien valmistusmenetelma

. TULOSTAMINEN JA JALKIKASITTELY

Valitse Denture Teeth Resin -hartsin sévy reseptin perusteella.
Huomautus: Kayta erillisia sdvykohtaisia hartsisailioita.

Ravista kasetti: Ravista kasetti hyvin ennen kayttoa. Jos kasettia ei ravisteta
riittévasti, seurauksena voi olla varipoikkeamia ja tulostusvirheita.

. Asennus: Aseta hartsikasetti yhteensopivaan Formlabs 3D-tulostimeen.

Tulostaminen:

a. Valmistele tulostustyo PreForm-ohjelmalla. Tuo hammasproteesin
hampaiden STL-tiedosto. Suuntaa ja luo tuet. Suosituksia tulostussuunnasta
ja tukien asettelusta 10ytyy yksityiskohtaisesta soveltamisoppaasta
osoitteessa dental.formlabs.com.

b. Laheta tulostustyd tulostimeen. Aloita tulostus valitsemalla tulostustyo
tulostusvalikosta. Noudata tulostimen naytdssa naytettyjen kehotteiden tai
valintaikkunoiden ohjeita. Tulostin suorittaa tulostuksen automaattisesti.

. Tulosteen irrottaminen:

a. Poista kasvatusalusta tulostimesta.

b.Tulosteet voidaan irrottaa kasvatusalustalta ennen pesua Form Wash
-laitteessa tai sen jalkeen. Irrota tuloste viemalla kappaleen irrotustydkalu
tulosteen alle ja kierra tyokalua. Katso yksityiskohtainen menetelma
osoitteessa support.formlabs.com.

Huuhtelu: Pese tulosteet isopropyylialkoholissa kayttamalla Formlabs
Form Wash -laitetta 10-20 minuuttia.

Kuivaus:

a. Poista tulosteet isopropyylialkoholista ja anna niiden joko kuivua
huonelampoétilassa tai kuivaa ne kohdistamalla niihin paineilmaa.

b.Tarkasta tulosteet ennen seuraaviin vaiheisiin jatkamista varmistaaksesi,
ettd hammasproteesin hampaat ovat taysin pestyt ja kuivat ja ettei niissa ole
hiukkasia tai jaamia.
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8. Tuen irrottaminen:

a. Irrota tuet kayttamalla leikkauslaikkaa ja kasikappaletta tai muulla tulosteen
irrotustyokalulla.

b. Tasoita hammasproteesin hampaiden tuetut pinnat varovasti hiomapé&ata ja
kasikappaletta kayttaen.

9. Hampaiden jalkikovetus:

Huomio: Al4 jalkikoveta tulostettujen hammasproteesien tulostettuja hampaita
ennen niiden sidostamista hammasproteesin hampaisiin.

a. Tayta esimuotoiltujen hampaiden tavanomaista valmistusta varten lasisailio
glyserolilla ja aseta se kdaantopdydalle Form Cure -laitteen sisaan. On
suositeltavaa kayttaa lapimitaltaan 6 tuuman Pyrex*-sailioita.

b.Aseta Form Cure -laitteen l[ampdtilaksi 80 °C ja odota 2 tuntia, kunnes
glyseroli on taysin lammennyt.

c. Aseta hampaat glyseroliin ja varmista, ettd ne ovat kokonaan upoksissa.
d. Koveta 30 minuuttia 80 °C:n lampdtilassa.
e. Kdanna hampaat ja koveta viela 30 minuuttia 80 °C:ssa.

f. Valmista esimuotoilluista hampaista hammasproteesi tavanomaisella
prosessilla.

B. HAMMASPROTEESIEN VALMISTUS TULOSTETTUJA POHJALEVYJA
JA HAMPAITA KAYTTAMALLA

1. Hammasproteesin hampaiden sidostaminen hammasproteesin pohjalevyyn:

a. Poista mahdollinen hampaiden asettamista haittaava materiaali hampaista ja
pohjalevyn hammaskannoista ennen jalkikovetusta.

b. Aseta tulostetut hampaat ja Denture Teeth Resin -hartsi tulostetun
pohjalevyn asianmukaisiin hammaskantoihin ja tarkista hampaiden istuvuus.

c. Aloita sidostaminen poistamalla hampaat.

d. Levita pieni maara Denture Base Resin -hartsia hammaskantoihin harjalla,
paina hampaat kantoihinsa ja pida niita tiukasti paikoillaan.

e. Liitd hampaat paikoilleen kannettavalla UV-valonlahteella. Kayta valoa seka
kielen puoleisiin ettd poskien/kasvojen puoleisiin pintoihin.

f. Kayta tarvittaessa pientd maaraa Denture Base Resin -hartsia hammasvalien
pintoihin tai muualle, jotta hampaiden ja pohjalevyn valinen sidos olisi
tasainen ja taydellinen.

*Pyrex on Formlabs, Inc. -yhtiéon liittymaton rekisterdity tavaramerkki.



2.

g. Toista edella mainitut vaiheet, kunnes kaikki hampaat ovat sidostuneet
hammasproteesin pohjalevyyn.

h. Tarkista kootun hammasproteesin okkluusio vastakkaista proteesia/mallia
vasten ennen jalkikovetusta.

i. Lisaa Denture Base Resin -hartsia manuaalisesti kielen puoleisen harjanteen
alueelle, jotta se paksunee ja kovettuu. Suositeltava paksuus on yli 4,0 mm
yldleuan ja 4,5 mm alaleuan puolella.

Jalkikovetus:

Huomio: Jalkikoveta hammasproteesin pohjalevy vasta asennettuasi
hammasproteesin hampaat kokonaan.

a. Tayta lasisailio glyserolilla ja aseta kdantopoydalle Form Cure -laitteen
sisdan. On suositeltavaa kayttaa lapimitaltaan 6 tuuman Pyrex*-sailioita.

b.Aseta Form Cure -laitteen l[ampdtilaksi 80 °C ja odota 2 tuntia, kunnes
glyseroli on taysin lammennyt.

c. Aseta koottu hammasproteesi glyseroliin ja varmista, etta se on kokonaan
upoksissa.

d. Koveta 30 minuuttia 80 °C:n lampdtilassa.
e. Kdanna koottu hammasproteesi ja koveta viela 30 minuuttia 80 °C:ssa.
Viimeistely:

a. Kiillota valmis hammasproteesi perinteisten hammasproteesien
valmistuksesta tutuin menetelmin. On suositeltavaa suorittaa aluksi
markakiillotus villalaikan ja hohkakiven avulla matalilla nopeuksilla pintojen
tasoittamiseksi muotoon vaikuttamatta. Taman jalkeen voidaan suorittaa
pikainen Kiillotus suurella nopeudella ja korkeakiiltoisella akryylilla.

*Pyrex on Formlabs, Inc. -yhtiéon liittymaton rekisterdity tavaramerkki.



DENTURE TEETH RESIN

Hasznalati utmutato

Az aldbbi haszndlati utasitdsok a Formlabs biokompatibilis fotopolimer Denture
Teeth Resin termékére vonatkoznak. A hasznalati Utmutatd tartalmazza a
biztonsagi és kornyezetvédelmi alapinformdcidkat is. A részletes biztonsdgi és
kornyezetvédelmi informdcidkat a termék biztonsdgi adatlapja tartalmazza,
lasd a dental.formlabs.com weboldalt. Az anyag haszndlataval kapcsolatos
tovdbbi informdcidkért kérjik, forduljon a Formlabs vdllalathoz.
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1. Bevezetés és haszndlati utasitasok
HASZNALATI UTASITASOK

A Denture Teeth Resin fogsor gyanta egy fényre keményedd, polimerizdlhaté
gyanta, amely adalékanyagok gyartasdval el6formdzott fogsorokat allit el6 a
fogsorban. A gyartott fog az elé6formdazott mifog alternativdja.

A Denture Teeth Resin termékkel készlilt fogsor gydrtdasahoz sziikséges
felszerelések: digitdlis fogsorfdjlok a fizikai mintak helyett, Formlabs SLA 3D
nyomtato és fénykezel6 berendezések.

2. Jellegzetes gyartéi megjegyzések

ERTESITES

A késziilék tulajdonsdgait a dokumentumban emlitett szoftverek, nyomtatdk

és folyamat paraméterek segitségével azonositottuk. A termék tulajdonsagaira
vonatkozé barmilyen egyéb nyomatd, vezérldszoftver és nyomtatatdst kovetd
folyamat semmisnek teintendé és nem része az Amerikai Elelmiszer és
Gydgyszerengedélyeztetési Hivatal (FDA) jovahagydsnak. Bizonyosodjon meg arrdl,

hogy a felhasznald az ebben a dokumentumban emlitett utasitdsok szerint
cselekszik.

KOVETELMENYEK

A Denture Teeth Resin termék esetében hasznaljon kizardlag megfelel tartozékokat.
A biokompatibilitds biztositdsdanak céljabdl hasznalja a Denture Teeth Resin
terméket a megfeleld gyantatartallyal, épitéplatformot, Form Wash és Finish Kit-et;
bizonyosodjon meg arrdl, hogy az emlitett eszk6zok mds gyantaval nem érintkeznek.



JAVASOLT 3D NYOMTATO ES NYOMTATAS| PARAMETEREK

a. Hardver: Formlabs SLA 3D nyomtato
«Lézer hulldmhossza: 405 nm
- Z tengelyen lévé réteg vastagsaga: 50 pum
-Lézer teljesitménye: 25 mW < X <250 mW
- Tervezett térfogat: > 70 x 50 x 150 cm (legaldbb egy telepitett ivvel)
- Lézerpont mérete (XY felbontds): <160 um
- Tervezett sebesség: 2—3 cm/6ra - 50 pm

b. Szoftver: Formlabs PreForm
- STL fajl importdldsa
- Kézi/automatikus forgas és poziciondlds
- Rétegvago utvonal vizsgalathoz
- Automatikus halgjavitds
- Kézi/automatikus tarté kialakitds

c. Nyomtatdsi paraméterek
- Rétegvastagsdg: 50 pm
- Optimalis helyezkedés: 20°-40°-o0s ddlés
« Tartépont mérete: 0,4—1,0 mm
- Tarto slrlisége: 0,7-1,5
« Minimadlis vastagsag: 2 mm

d. Javasolt berendezés utdlagos feldolgozasra
«Formlabs Form Wash
«lzopropanol (IPA) > 90%
« Formlabs Form Cure
« USP szintd glicerin (> 99,5% tiszta, CAS# 56-81-5)
- Atlatszé tivegkonténer (javasolt a Pyrex* Basics 230z edény: 15 x 15 x 6 cm)

A Pyrex bejegyzett védjegy és nem tartozik a Formlabs, Inc. véllalthoz.



3. Veszélyek és dvintézkedések

FIGYELMEZTETESEK

1.

A Denture Teeth Resin termék gyantazé polimerizalhatd monomereket
tartalmaz, melyek bdrirritaciot (allergids kontakt dermatitist) vagy mds allergids
reakciokat okozhatnak. Amennyiben bére gyantdval érintkezik, azonnal
tisztitsa bérét szappannal és vizzel. Amennyiben bére érzékenyen reagal,
szakitsa meg a termék haszndlatat. Amennyiben dermatitist vagy egyéb
tlineteket észlel, forduljon orvoshoz.

Kerilje a termék belélegzését vagy bevitelét szervezetébe. A magas
gdézkoncentracio fejfajast, szemirritaciot vagy a légzészervek irritdciojat okozhatja.
A kozvetlen érintkezés a szemmel a szaruhdrtya rongdléddsat okozhatja.

A hosszu érintkezés az anyaggal sulyos egészségligyi karokat okozhat.
Bizonyosodjon meg arrdl, hogy a levegé minédsége megfelel az Eurdpai
Munkahelyi Biztonsagi és Egészségvédelmi Ugyndkség (OSHA) eléirasainak.

EGESVESZELY: A GLICERIN ELERHETI A 90°C HOMERSEKLETET ES SULYOS
EGESI SERULESEKET OKOZHAT. A glicerint kizérélag megfeleléen képzett
személyzet hasznalhatja, elévigydzatosan, és egyéni véddfelszerelés
alkalmazasaval. Helyezzen egy figyelmeztetd cimkét a gydgyitd egység ablakara,
igy figyelmeztetve a laboratériumi személyzetet a lehetséges veszélyekre.

Erintkezés a szemmel: Azonnal 6blitse szemet bé vizzel, legaldbb 20 percen
keresztil és forduljon orvoshoz. Tisztitsa az érintett felliletet alaposan
szappannal és vizzel.

Belélegzés: A magas gézkoncentracionak vagy kodnek kitett személyt
helyezze azonnal friss levegdre. Biztositsa a megfelelé oxigénellatast vagy a
mesterséges lélegzést.

Lenyelés: Forduljon a regionalis toxikoldgiai kozponthoz.

FIGYELMEZTETESEK

1.

Amennyiben a nyomtatott alkatrészeket olddszerrel tisztitja, vagy a fogsor
alapjait 6rli, végezze az emlitett mlveleteket megfeleléen szell6ztetett
kornyezetben és haszndljon védémaszkot és védbkesztydit.

A lejért vagy fel nem hasznalt Denture Teeth Resin terméket selejtezze le a helyi
eléirdsoknak megfeleléen.

A fel nem haszndlt glicerint vagy izopropanolt selejtezze le a helyi el6irdsoknak
megfeleléen.



MELLEKHATASOK

1.

2.

Kozvetlen érintkezés esetén a kezeletlen gyanta bdrirritdcidt okozhat.

A mUfogsort csiszolja megfeleléen szellbztetett kdrnyezetben; hasznalja
az egyéni véddéfelszerelést, ugyanis a csiszoldskor keletkezd részecskék
behatolhatnak a Iégzdszervekbe, a bérbe vagy a szemek sériilését okozhatjdk.

Gyartott fogak eljarasa

. NYOMTATAS ES UTOFELDOLGOZAS

A Denture Teeth Resin termék arnyalatat vdlassza ki a receptnek megfeleléen.
Megjegyzés: Haszndljon megfeleld gyantatartdlyt a kiilonb6zé drnyalatok
kialakitasanak céljabal.

Rezgdpatron: Haszndlat el6tt rdzza fel a patront. A patron helytelen razasa
szineltéréseket és nyomtatdsi hibdkat okozhat.

Beadllitas: Helyezze a gyantapatront a megfeleld Formlabs 3D nyomtatdba.
Nyomtatas:

a. Haszndlja a PreForm szoftvert és készitse elé a nyomtatdst. Importdlja a
fogsort tartalmazé STL fajlt. Allitsa be és alakitsa ki a tartékat. A nyomtaté
beallitdsdhoz és a tartdk pozicionaldsdhoz lasd a dental.formlabs.com
weboldalon 1évé részletes Utmutatot.

b. Klildje a nyomtatdsi parancsot a nyomtatéhoz. Nyomtatdshoz nyissa meg a
nyomtatdsi menit és jeldlje ki a megfeleld fajlt. Kérjlk, figyeljen a nyomtatd
kijelzéjén kijelzett eléugro és parbeszédablakokra. A nyomtaté inicializdlja a
nyomtatdst.

Az alkatrész eltavolitasa:
a. Tavolitsa el a nyomtatd platformjat.

b. A nyomtatott alkatrészek eltdvolithatdk a platformrél a Form Wash végzett
tisztitas elétt vagy utan. Eltavolitdshoz rogzitse az alkatrész eltdvolitd eszkodzt
a nyomtatott alkatész ald és forditsa el az eszkdzt. Az eljdras részletes
leirdsdért lasd support.formlabs.com.

Oblités: A nyomtatott alkatrészt tisztitsa izopropanolban; hasznélja a Formlabs
Form Wash és tisztitsa az alkatrészt legaldbb 10-20 percig.

Szdritas:

a. Tavolitsa el az alkatrészt az izopropanolbdl és hagyja szobahémérsékleten

szaradni vagy szaritsa sUritett levegdvel.

b. Ellendrizze az alkatrészeket és bizonyosodjon meg arrdl, hogy a
fogsorok tisztdk és szdrazak és ne tegye ki azokat részecskéknek vagy
maradvanyoknak a kdvetkezd lépések kivitelezése elbtt.


https://dental.formlabs.com/
https://support.formlabs.com/s/?language=en_US

8. A tartod eltavolitasa:

a. A tartdk eltavolitdsahoz hasznaljon vagokorongot és egyéb eszkdzoket vagy
barmilyen egyéb megfelelé szerszamot.

b. A fogsorfellileteket dvatosan simitsa furdval és egyéb megfelel eszkozzel.

9. Fogak utdkezelése:

Figyelem: Fogsor nyomtatdsa esetén a nyomtatott fogsor utékezelése
rogzités elétt tilos.

a. Altaldnos eléformézott fogak esetén téltse fel a glicerin konténert és
helyezze a Form Cure belsé forgdkorongjdra. Javasoljuk a 15 cm dtméréjd
atlatsz6 Pyrex* livegkonténerek hasznalatat.

b. A Form Cure egység hémérsékletét allitsa 80°C szintre, majd vdrjon kb.
2 6rét, mig a glicerin felmelegszik.

c. Helyezze a fogakat teljesen a glicerinbe.
d. Kezelje 30 percig 80°C hémérsékleten.

e. Forditsa meg a fogakat és kezelje tovdbbi 30 percig, ugyancsak 80°C
hémérsékleten.

f. Az el6formdzott fogakat hasznalja a fogazat kialakitdsdhoz &ltalénos eljdrdssal.

B. FOGGYARTAS FOGSOR ES FOGAK ALAPJAN
1. A fogsor rogzitése:

a. Utdkezelés elétt tavolitson el minden maradvanyt a fogakrdl és
fogsoralaprol, amennyiben ezek akaddlyozhatjak a fogsor rogzitését.

b. Telepitse a nyomtatott fogakat tartalmazé Denture Teeth Resin terméket a
megfeleld fogazatba és ellendrizze a fogak rogzitését.

c. Tavolitsa el a fogakat és készitse el6 a rogzitést.

d. Kenjen kis mennyiségli Denture Base Resin fogsor gyantdt a fogliregbe egy
ecsettel, nyomja be a fogakat a megfeleld foglalatba, és rogzitse azokat
erdsen.

e. Rogzitse a fogakat és kezelje azokat kézi UV-fényforrdssal, és vildgitsa meg
a nyelv és a szajireg/arc fellleteit.

f. Amennyiben sziikséges, kenjen kis mennyiségl Denture Base Resin fogsor
gyantat az interproximalis felliletekre vagy mashova, és bizonyosodjon meg
a fogak sima és teljes rogziilésérdl az alapfellletre.

g. Ismételje meg az emlitett Iépéseket és rogzitse a tobbi fogat is az alapfeliiletre.

A Pyrex bejegyzett védjegy és nem tartozik a Formlabs, Inc. véllalthoz.



h. Az utékezelés elbtt bizonyosodjon meg arrdl, hogy a telepitett fogsor
nincs eldugulva.

i. Telepitse a Dental Teeth Resin fogsor gyantazoét a nyelvhatra vastagitas
céljabol, majd kezelje. Javasoljuk, hogy a réteg a felsé allkapocs esetében
4,0 mm, az allkapocs esetében, pedig 4,5 mm legyen.

2. Utdkezelés:
Figyelem: A fogak utokezelését végezze kizdrdlag a fogsor rogzitése utan.

a. Toltse fel a glicerin konténert és helyezze a Form Cure belsé
forgékorongjdra. Javasoljuk a 6” atmérdéjl atldtszo Pyrex* Givegkonténerek
haszndlatat.

b. A Form Cure egység hémérsékletét allitsa 80°C szintre, majd vdrjon kb.
2 6rét, mig a glicerin felmelegszik.

c. Helyezze a kialakitott fogsort teljesen a glicerinbe.
d. Kezelje 30 percig 80°C hémérsékleten.

e. Forditsa meg a kialakitott fogsort és kezelje tovdbbi 30 percig, ugyancsak
80°C hémérsékleten.

3. Befejezés:

a. A kialakitott fogsort csiszolja az dltaldnos fogazathoz hasonléan. Javasoljuk
a nedves polirozast, hasznaljon ebbdl a célbdl egy lancpecket és és horzsakovet,
kezdetben alacsony sebességgel a felliletek simitdsara a jellemzék rongalasa
nélkil, majd nagy sebességgel gyors polirozas céljdbdl, akril fényességgel.

A Pyrex bejegyzett védjegy és nem tartozik a Formlabs, Inc. véllalthoz.
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1. Ewcaywyn Kat ev8eiEelg xpnong
ENAEIZEIZ XPHIHE

H pntivn Denture Teeth Resin gival pia ¢wToOOKANPULVOUEVT, TTOAVUEPILOUEVN
PNTIVA Yla TNV KATAOKELR, LE TN HEBOSO TNG TTPOCOETIKNG, TTPOSIAUOPPWHEVWY
SOVTIWV TTOL TTPOKELTAL VA XPNOILOTTOINB0UV 08 080VTOCTOIXKIA. TO KATAOKEVACHEVO
SOVTL €lval i EVAANAKTIKH TOL TTPOSIAUOPPWHEVOL TTAACTIKOL §0VTIOU yid ThV
odovrtoaTtolxia.

Ma TNV Kataokeun Sovtiwy odovtooTolxiag pe tn pntivn Denture Teeth Resin
anartoLvTal PNEIaKa apxeia SOVTIWY 080VTOCTOLXIAG AVTL YIA PLCIKA KAAOUTTIA,
TPLOSIACTATOG EKTLTIWTAG otepeoMBoypapiag (3D SLA) tng Formlabs kat
£EOTTAIOOC PWTOOKANPLVONG.

2. EI8IKA KaTaoKeLaoTika {ntnuata
EIAOMOIHZH

OL TTPOSIAYPAPES TOL TTPOIOVTOC EXOLV ETTIIKLPWOEL BACEL TWV TTAPAUETPWY

TOU AOYIOHIKOD, TWV EKTLTTWTWV Kal TNG Sladikasiag mou opidovtal 6To TTapov
£yypapo. OTTOIOISATTIOTE AANOL EKTUTTWTEC, AOYIOUIKO AstTovpylag Kat S1adikacies
HETEKTLUTIWONG 8ev Ba TTEpINaBAvovTal OTIG TTPOSIAYPAPES TOL TTPOIOVTOG Kal
otnv adeta Touv FDA. Ot XpAOTEG Ba TIPETTIEL va TNPOLV TIG 08NYIEG ALTOL TOL
£YYPAPOL Yl TN XPHon ToL TIPOIOVTOG.

AMAITHZEIZ

Xpnowloroleite ta s18ikd sEaptnuata yia t pntivn Denture Teeth Resin. MNa okommoug
BloouppatoTnTac, N Xpnon g pntivng Denture Teeth Resin paypatoroleitat pe
£161KO BOXEIO PNTIVAG, TAATPOPHA KATAOKELNG, Form Wash kai Finish Kit,

Kal SEV TTIPETTEL VA YIVETAL QVAUEIEN HE AANEG PNTIVEG,.



ZYNIZTQOMENOZ TPIZAIAZTATOZ EKTYNQTHZ KAI
MAPAMETPOI EKTYNQZHZ

a. YAKO: Tplodlaotatog eKTLMWTHG oTepeoABoypapiag (SLA) tng Formlabs

« MAKog KOpATOG Aé1lep: 405 nm

« Maxog otpwoswy aEova Z: 50 pm

«loxVg Aéillep: 25 mW <X <250 mW

+'OYKOG KATaokeLAG: > 70 x 50 x 150 cm
(toLAdxLoTOV VA PapudTel oE £va TOEO)

« MéyeBoc otiypatog Aéillep (avdivon XY): < 160 um

« TaxOTNTa KATAoOKELAG: 2—3 cm/hr ota 50 pm

. Noylouiko: PreForm tng Formlabs

« Eloaywyn apxeiwv STL

« XelpokivnTN/ALTOHATN TIEPIOTPOPNA KAl TOTTOOETNON
« KOTTTNG 0TPWoswV yia EAEYXO S1adpopng

« AuTtopatn emdlopBwon TMAEYLATOC

« Xelpokivntn/AuTtopatn dnuovpyla otnptypdtwy

Y. MapPAUETPOL EKTUTTWONG

« Maxog otpwoswv: 50 pm

« BEATIOTOG TTPO0aVATOAICHOG: KEKAIMEVOC TTPOCAVATOMOUOG 20°—40°
« MéyeBo¢ onueiov otnplypatog: 0,4-1,0 mm

« MukvoTtnTa otnpiypatog: 0,7-1,5

« EAdxtoTo TTaxog 2 mm

. ZUVIOTWHEVOCG EOTTAICHOG HeTEMEEEPYAOIAG:

« Form Wash tng Formlabs

« looTTPOTTLAIKY AAKOOAN (IPA) > 90%

« Form Cure tng Formlabs

« TALKEPOAN BaBpoL USP (kaBapdtnta = 99,5%, CAS# 56-81-5)

« AlapavAc YOAAWVOG TIEPLEKTNG (oLvioTATal TATo Pyrex* Basics 230z:
15 x15x 6 cm)

3. KivBuvol Kat TTpoUAAEELg

MPOEIAOMOIHZEIZ

1.

H pntivn Denture Teeth Resin TrepIEXEL TTOAVHEPIOHEVA LOVOLEPT) TTOL
EVBEXETAL VA TIPOKAAECOLV £PEBIOHO TOL BEPUATOC (AMEPYIKA Sepuatitida
€€ ema@nc) 7 AANEC AAAEPYIKEG aVTISPACELG os £LTTABN AToua. Av n pnTivn
£pOEL OE EMTAPA HE TO SEPUA, TTAOVETE OXOAACTIKA UE 0ATTOVVL KAl VEPO.

AV TTApOLOIACTEl ELAIGONTOTTOINGCN TOL SEPHATOC, SIAKOYTE TN XPAon. Av n
SepuaTiTId®a A TA CUUTTWHATA ETTIHEVOLY, {NTACTE lATPIKT BonBsla.

*H enwvupia Pyrex eival kataxwpnBév epmoplikd onpa mou Sev cuvdetat pe tnv Formlabs, Inc.



AMOQUYETE TNV £l0TIVON A TNV Katamoor. H uPnAr cLYKEVTPWON ATHOL
UMTOPEL VA TIPOKAAECEL TTOVOKEPANO, EPEBIOUO OTA HATIA I OTO AVATIVELOTIKO
ovotnua. H dueon smaen e Ta PHATIA WITOPEl va TTpokaAEosl TIOavr BAGRN
OTOV KEPATOEISN. H mapateTapgvn urmepBoAIKn EKOECN OTO LAIKO UTTOPEL

Va TTIPOKAAECEL COBAPOTEPEG EMIMTTWOELG OTNV LYEla. MapakoAovBeite TNV
TTOLOTNTA TOL agpa e Baon ta mpotura tng OSHA.

KINAYNOZ EFKAYMATOZ: TO NOYTPO NM\YKEPOAHZ MIMOPEI NA ®OAZEI
>E ©OEPMOKPAXIEZ 90 °C KAI NA TTPOKAAEZEI > OBAPA EMKAYMATA.

MOVO EKTTAIBEVHEVOL XPHOTEG TIPETIEL VA TTPAYUATOTOLOLY TO BrKA TG
OKANPLVONG HE YAUKEPOAN LIE TTIPOOOXN Kal KATAAANAO ATOUIKO TIPOOTATEVTIKO
€EOTAIONO. ZuvioTATal EMONG N TOTTOBETNON TIPOEISOMOINTIKAG ETIKETAG

OTO TTAPABLPO TNE HOVASAG TTOAVLEPICHOL, WOTE VA EVNEPWVOVTAL OAOL Ol
XPHNOTEG TOL EPYACTNPIOL YIA TOV TIOAVO KIVELVO.

Erragn He Ta patia: ZemAOVETE QUECWE TA PATIA ME ApBovo KaBapod
VEPO YIa 20 AsTTTA TOLAAKIOTOV KAl CUIPBOVAEVTEITE YIaTPo. MAVVETE TNV
TTPOOBEBANUEVN TTEPLOXA KAAA E CATTOLVL KAl VEPO.

Elomvon: X& Trepimtwon €KBsong o€ LYPNAR CUYKEVTPWON ATUWY 1 OTAYOVISIWY,
LETAKIVNOTE TO ATOHO O KABapod aspa. Xopnynots 0ELYOVO ) TEXVNTH
avanvor] Kata mepimtwor.

Katarroon: EMkowwvroTe He To TOTKO KEvTpo SnAnNTnplacswvy.

MPO®YAAZEIZ

1.

H mALoN TOUL EKTUTTWIEVOL HEPOLG E SIAAUTN 1 TO TPOXIOHA TWV SOVTIWV TNG
080VTOOTOIXIAG TTIPETTEL VA YIVETAL OE KATAMNAC AEPICHEVO TTEPIBAANOVY,
HE KATAANAEG TTPOCTATEVTIKEG ACKEG KAl YAVTLCL

H Anyuévn i axpnotpormointn pntivn Denture Teeth Resin Ba mpémel va
AMoPPIITTETAL GUHPWVA HE TOLG TOTTIKOUG KAVOVIGHOUG.

H YALKEPOAN Kal N LOOTTPOTTAVOAN TIPETTEL VA ATTOPPITTOVTAL CUUPWVA LE TOUG
TOTTIKOVUG KAVOVIGHOUG,.

ANEMIOYMHTEZ ANTIAPAZEIZ

1.

H dueon smaen pe Tt U OKANPUHEVN PNTIVI UMTOPEL VA TIPOKANECEL
£0aLCONTOMOINON TOL SEPUATOC OE ELTTAON ATOHA.

Katd 1o TpOXIoHa TwV SOVTIWY TNG 080VTOOTOIKIAG armatTeital KaTAAANAOG
QAEPLOMOC KAl ATOUIKOG TIPOOTATEVTIKOG EEOTTAIOHOC, KABWE TA CWHATISIA TTOU
TapdyovTtal oTn SIAPKELA TOU TPOXIOHATOG UIMOPEL VA TIPOKAAECOLV EPEBICUO
OTO AVATIVELOTIKO 0VOTNUA, TO SEPHA KAl TA HATIAL.



. AladIkacia KatacKeLNG 060VTOoTOL LWV
. EKTYNQZH KAl METENEZEPTAZIA

EMAEETE TNV amoxpwon Tng pntivng Denture Teeth Resin e Baocn tnv 1ATPIKNA
ouvtayn. Znueiwon: Xpnollorolote EexwploTo Soxeio pnTivng yla Kabs
SlAPOPETIKA ATTOXPWOoN.

. Avakivnon kacgtag: Mptv aro tn Xpron, AVAakIvioTe KAAd TNV KAoETa.
EvBExeTal va TIPOKOPOULV XPWHATIKEG ATTOKAIOEIG KAl AOTOXIEG KATA TNV
EKTUTIWON, EQV N KAOETA SEV EXEL AVAKIVNOEL ETTAPKWG.

. Eykatactaon: TormoBsTAOTE TNV KACETA PNTIVAG O £vav oupBato
TPIOBIACTATO EKTLUTIWTA TN Formlabs.

. ExtOmwon:

a. MPOETOACTE A £PYASIA EKTUTTWONG XPNOILOTIOWVTAG TO AOYIOUIKO
PreForm. Elcayayste 1o apyeio STL yia ta 86vtia odovtooTolxiag.
PuBpioTe TOV TTPOCAVATOAIOHO Kal SNUIOLEYAOTE Ta oTnplypata. MNa
OLOTACEIG OXETIKA HIE TOV TTPOCAVATOAIGHO EKTUTIWONG KAl TNV TOTTOBETNON
OTNPLYHATWY, QVATPEETE OTOV AETTTOUEPN 08NYO EPAPHOYNG OTNV
tomoBsoia dental.formlabs.com.

B. ATTOOTEIAETE TNV £pyacia eKTUTIWONG OTOV EKTUTTWTH. ZEKIVAOTE TNV
£KTOTIWON, EMAEYOVTAG HIA EPYACIA EKTUTIWONG ATTO TO HEVOU EKTUTIWONG.
AKOAOLBNOTE TIG 08NYIEC N Ta TTapddupa SLaAGYoL TToL spgavidovtal oTtnv
00806vn ToL eKTLTTWTA. O EKTUMWTAG Ba OAOKANPWOEL ALTOUATA TNV EKTUTIWOT).

. Agpaipson pepwv:

a. AQAIPECTE TNV MAATPOPUA KATACKELNG ATTO TOV EKTUTTWTH.

B. Ta EKTUTTWHEVA HEPN UTOPOLV VA aPpalpsBoLV amd TV TAATPOPHA
KATAOKELAG TPV N LETA ToV kaBaplopd os Form Wash. MNa tnv agaipson,
OTEPEWOTE TO EPYAAEIO APAIPESNG HEPWV OTN BACH TOL EKTUTTWHEVOL

HEPOLC Kal TIEPIOTPEPTE TO. M AVAANUTIKEG TEXVIKEC, ETTIOKEPTEITE TNV
ToroBeoia support.formlabs.com.

. 'EkmAvon: MAOVETE TA EKTUMWHEVA TUAKATA o€ IPA XpNOILOTIOIWVTAG TO
Form Wash tng Formlabs yia 10-20 Asmta.

TtEyvwpa:

a. AQalpeoTe ta pEPN armo tnv IPA Kal T aproTE TA VA OTEYVWOOULV OTOV
agpa os BepoKPACia SWHATIOU EITE OTEYVWOTE TA XPNOILOTTOIWVTAG Hid
TINYN CUUTTIECHEVOL agpa.

B. EMBswpnoTe ta pEPN yla va BeBawdeite otL ta §ovtia tTnG 0dovtooTolxiag
£X0LV TTALBEL KAl £XOLV OTEYVWOEL TTARPWE, XWPIG VA LTTAPXOLV cwHATIdla
UTTOAEIMATA, TPV TIPOXWPNOETE OTA EMOUEVA BAUATA.


https://dental.formlabs.com/
https://support.formlabs.com/s/?language=en_US

8. A@aipson oTnplyHAaTwy:

a. AQAIPECTE TA OTNPIYHATA HE Evav SIOKO KOTTAG KAl Eva EPYAAEIO XEIPOG A
HE GANA EPYAAEIQ APAIPECNG LEPWV.

B. A\EIAVETE TIPOOEKTIKA TIG LTTOOTNPILOUEVEG EMIPAVEIEG TWV SOVTIWV TNG
odovtooTolxiag He pia epeda Kal Eva EpYAAEio XEIPOG.
MestaokAfRpuven dovtiwv:

Mpocoxn: A EKTUTIWHEVEG 080VTOOTOIXIES, LNV TTPAYUATOTOLEITE
HETAOKANPLVON TWV EKTUTTWHEVWY SOVTIWV TNG 080VTOCTOLXIAG TPV ATt TN
GLYKOM\NON HE TN Bdon odovtooTolxiac.

a. [Ma TN cLUPRATIKRA KATACKELH TTPOSIAUOPPWHEVWY SOVTIWY, YEUIOTE Evav
YUGAWVO TTEPLEKTN HE YAUKEPOAN KAl TOTTOBETHOTE TOV GTOV TTEPIOTPEPOLEVO
8ioko pgoa os eva Form Cure. TUVICTWVTAL TIEPIEKTEG Pyrex* Slaugtpou 15 cm.

B. PuBuiote To Form Cure otoug 80 °C Kal TIEPIUEVETE Yl 2 WPEG EWG OTOL N
YAUKEPOAN BepUavOel TARPWG.

y. TomoBeTAOTE Ta 8OVTIA 0T YAUKEPOAN Stacpalifovtag OTL €Xouv BLBIOTEL
TTARPWG.

8. TkAnpuvete yia 30 Aemtd otoug 80 °C.
€. Avarro8oyupioTe ta 80vTia Kal oKANPUVETE yla aAAa 30 Asrrtd otoug 80 °C.

OT. XPNOILOTIOINOTE TA TIPOSIAHOPPWHEVA SOVTIA YIA VA KATACKEVACETE Il
odovtooTolxia He TN cuuBatikn Sladikacia 08ovTooToIXIAG.

B. KATAZKEYH OAONTOZTOIXIAZ ME EKTYINQMENH BAZH
OAONTOZTOIXIAZ KAl AONTIA

1.

ZuYKOAANoN Twv SovTiwv odovtocTolxiag o Bacn odovtootolyiag:

a. Mpv aroé TN HETACKANPLVON, APALPECTE TUXOV LAIKO ArTo TA SOVTIA KAl
TIG E0OXEG TWV SOVTIWV 0TN BAch 080VTOoTOIKIAC, TO OTTOI0 UITOPEL va
€UToSIoEel TNV TOTTOBETNON TOL SOVTIOU.

B. TormoBeTAOTE TA sKTLTTWWEVA SOvVTIa W TN pntivn Denture Teeth Resin otig
QVTIOTOIXEG E0OXEG SOVTIWY OTNV EKTUTTWHEVN BAcn 08ovTooTolxiag Kat
EAEYETE TNV EQAPHOYH TWV SOVTIWV.

Y. AQaIpE0TE TA SOVTIA KAL TIPOETOIUACTE yid CUYKOAANGN.

8. EpapuooTeE pia pikpn mocotnTa g pntivng Denture Base Resin oTig
£00XEC TWV SOVTIWV HE pia BoLPTOoQq, TIECTE TA SOVTIA HECA OTNV
QVTIOTOLXN €00XN KAl KPATAOTE 0TABspa oTn B€0N TOUC.

*H enwvupia Pyrex eival kataxwpnBév epmoplikd onpa mou Sev cuvdetat pe tnv Formlabs, Inc.



€. STEPEWOTE TA SOVTIA 0T BE0N TOLG UE HIa TINYH GWTOG UV XE1pog,
£PAPUOTOVTAG PWG TOCO OTN YAWOOIKN EM@PAVEId 000 KAl OTN OTOUATIKN/
TTAPELAKT EMTIPAVELQ.

oT. EQV XPElaoTel, armwoTe [ia [ikpr moootnta pntivng Denture Base Resin
OTIC HECOBOVTIEG ETIPAVEIEG I OTTOLSATIOTE AANOL yid va S1aoPAAICETE Wa
OMAAN Kal TTARPN CUYKOAANON LETAEL TwV SOVTIWV Kal TS BAonc.

C. EmavaAdBete Ta mapanavw BAUATA EWG 0TOL CLYKOANBoULY OAa Ta ovTia
oTn Bdon odovtooTolxiagc.

N. EAEYETE TN 0VLYKAELON TNG CUVAPHOAOYNHEVNG O8OVTOCTOLXIAG O OXEON HE TNV
QVTIKPLVI 080VTOOTOLXIQ/TTPOTUTTIO TPV TIPOXWPNOETE OTN METACKANPULVON.

6. MpooBote pntivi Denture Base Resin pE TO XEPL TTAVW OTNV TTEPLOXA TNG
YAWOOIKAG AKPOAOPIAG Yla va TIEEL KAl va OKANPUVEL ZUVICTATAL TIAXOG
HeyaALTEPO amd 4,0 mm yld TNV QVw yvadIkr) TIEPLOXA KAl LEYAAVTEPO ATTo
4,5 mm yla TNV Katw yvaeikr meploxn.

2. MetackAnpuvon:

Mpocoxn: H petackAnpuvon tng Baong 080vTooTolxiag TIPETEL va
TTIPAYUATOTIOIEITAL LOVO HETA TNV OAOKARPWON TNG CLVAPUOAOYNGNG TWV
SovVTIwV TNG odovtooTolxiac.

a. MepioTe gvav YUAAIVO TTEPIEKTN HE YAUKEPOAN Kal TOTTOBETAOTE TOV OTOV
TTEPIOTPEPOUEVO SIoKO pEoa og eva Form Cure. SUVICTWVTAL TIEPIEKTEG
Pyrex* 8lapétpou 15 cm.

B. PuBuiote tn Beppokpacia Tov Form Cure otoug 80 °C Kal TTEPIUEVETE Yla
2 WPEG EWG OTOL N YAUKEPOAN BepuavOel TARPWC,.

y. TOTTOBETAOTE TN GLVAPHOAOYNHEVN 080VTOGTOLXIA HECT 0T YAUKEPOAN,
Slacpaiiovtag 0Tt N odovtooTolxia xel BuBIoTEl TARPWCG.

8. ZkAnpuvete yia 30 Aemtd otoug 80 °C.

€. Avarro80yLpPIoTE TN CLVAPHOAOYNHEVN 08OVTOOTOLXIA KAl OKANPUVETE yia
AaMa 30 Asrrtd otoug 80 °C.

3. dwipopa:

a. STABWOTE TNV TEMKA 080VTOCTOIXIA HE CUUPBATIKEG HEBOSOULG, OTIWG
LOXVEL YIa THV TTApadoolakr oSoviooTtolxia. ZuvioTatal n vypr oTABwon
HE HOACKO GROLPAKL KAl EAAPPOTIETPA, HE XAUNAEG TAXVTNTES APXIKA,
YIa VA AEIAVETE TIG ETIPAVELEG XWPIG VA APAIPEBEL O XAPAKTNPIOUOG, KAl
OTh CULVEXELA Taxela oTIABwon o€ LPNAEG TAXVTNTES HE LAIKO LYNAAG
YOAAASAG YIa AKPLAIKEG ETTIPAVELEG,.

*H enwvupia Pyrex eival kataxwpnBév epmoplikd onpa mou Sev cuvdetat pe tnv Formlabs, Inc.
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Instructiuni de utilizare

Urmatoarele instructiuni de utilizare sunt pentru Denture Teeth Resin din
fotopolimer biocompatibil a companiei Formlabs. De asemenea, sunt incluse
informatii generale privind siguranta si problemele de mediu. Pentru informatii
mai detaliate privind siguranta si mediul, va rugam sa consultati fisa tehnica
de securitate, disponibila la adresa dental.formlabs.com. Pentru informatii

suplimentare privind utilizarea acestui material, va rugam sa contactati
compania Formlabs.

Intocmit: 24/09/2020 PRNT-107234 Rev 01
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1. Introducere si indicatii de utilizare
INDICATII DE UTILIZARE

Denture Teeth Resin este o rasina fotopolimerizabild pentru fabricarea, prin
fabricarea aditiva, a dintilor formati in prealabil pentru a fi utilizati pe o proteza.
Dintele fabricat este o alternativa la dintele format in prealabil din plastic
pentru proteza.

Fabricarea dintilor pentru proteza cu Denture Teeth Resin necesita fisiere digitale
pentru dintii protezei in locul mulajelor fizice, o imprimanta 3D SLA Formlabs si
echipament de fotopolimerizare.

2. Aspecte specifice privind fabricarea
NOTIFICARE

Specificatiile dispozitivului au fost validate utilizand software-ul, imprimantele
si parametrii de proces specificati in acest document. Orice alte imprimante,
software de operare si procese post-imprimare vor fi necorespunzatoare
specificatiilor dispozitivului si a autorizatiei FDA. Utilizatorii trebuie sa urmeze
acest document pentru utilizarea dispozitivului.

CERINTE

Utilizati accesoriile specifice pentru Denture Teeth Resin. Pentru biocompatibilitate,
Denture Teeth Resin necesita un rezervor specific pentru rasing, o platforma
de constructie, Form Wash si Finish Kit, care nu trebuie amestecate cu alte rasini.



IMPRIMANTA 3D RECOMANDATA S| PARAMETRI DE IMPRIMARE

a. Hardware: imprimanta 3D SLA Formlabs
«Lungimea de unda a laserului: 405 nm
» Grosimea stratului axei Z: 50 pm
« Puterea laserului: 25 mW < X <250 mW
+Volumul de constructie: > 70 x 50 x 150 cm (crearea cel putin a unei arcade)
- Dimensiune fascicul laser (rezolutie XY): <160 um
- Viteza de constructie: 2—-3 cm/h la 50 pm

b. Software: Formlabs PreForm
«Importare fisier STL
- Rotire si plasare manuald/automata
« Slicer straturi pentru inspectarea traseului
« Reparare automata a grilelor
- Generare manuala/automata de suporturi

c. Parametri de imprimare
« Grosimea stratului: 50 pm
- Orientare optima: orientare inclinata la 20°-40°
« Dimensiune punct suport: 0,4—1,0 mm
- Densitate suport: 0,7-1,5
« Grosime minima de 2 mm

d. Echipamente postprocesare recomandate:

« Form Wash Formlabs

- alcool izopropilic (IPA) > 90 %

«Form Cure Formlabs

- glicerol conform cu clasa de parametri specifici intreprinderii (puritate > 99,5 %,
nr. CAS 56-81-5)

«recipient transparent din sticla (se recomanda vasul Pyrex* Basics de 23 uncii:
15 x15 x 6 cm)

*Pyrex este o marca comerciala inregistrata care nu este afiliatda companiei Formlabs, Inc.



3. Pericole si masuri de precautie

AVERTISMENTE

1.

Denture Teeth Resin contine monomeri polimerizabili care pot provoca iritatii
ale pielii (dermatita alergica de contact) sau alte reactii alergice la persoanele
sensibile. Daca rasina intra in contact cu pielea, spalati bine cu apa si sapun.
Tntrerupeti utilizarea daca apare o sensibilizare a pielii. Daca dermatita sau
alte simptome persista, solicitati asistenta medicala.

Evitati inhalarea sau ingerarea. Concentratia ridicata de vapori poate provoca
dureri de cap, iritatii ale ochilor sau ale sistemului respirator. Contactul direct
cu ochii poate provoca posibile leziuni ale corneei. Expunerea excesiva pe
termen lung la acest material poate provoca efecte mai grave asupra sanatatii.
Monitorizati calitatea aerului conform standardelor Agentiei pentru securitate si
sanatate la locul de munca.

PERICOL DE OPARIRE: BAIA DE GLICEROL POATE ATINGE TEMPERATURI
DE 90 °C SI POATE CAUZA ARSURI GRAVE. Doar utilizatorii instruiti trebuie
sd efectueze etapa de polimerizare in glicerol cu atentie si EIP adecvat. De
asemenea, va recomandam sa plasati o eticheta de avertizare pe fereastra
unitatii de polimerizare pentru a alerta toti utilizatorii laboratorului cu privire
la potentialul pericol.

Contact cu ochii: spalati imediat ochii cu multa apa limpede timp de cel putin
20 de minute si consultati un medic. Spalati bine zona de contact cu apa si sapun.

Inhalare: in cazul expunerii la o concentratie ridicata de vapori sau particule
pulverizate, duceti persoana la aer curat. Administrati oxigen sau efectuati
respiratie artificiala, dupa cum este necesar.

Ingerare: contactati Centrul regional de control toxicologic.

MASURI DE PRECAUTIE

1.

Atunci cand spalati partea imprimata cu solvent sau slefuiti dintii protezei,
acest lucru trebuie sa se intdmple intr-un mediu ventilat corespunzator, cu
masti si manusi de protectie adecvate.

Denture Teeth Resin care este expirata sau neutilizata trebuie eliminata in
conformitate cu reglementarile locale.

Glicerolul si izopropanolul trebuie eliminate in conformitate cu
reglementarile locale.



REACTII ADVERSE

1. Contactul direct cu rasina nepolimerizata poate induce sensibilizarea pielii
la persoanele sensibile.

2. Ventilarea corespunzatoare si echipamentul individual de protectie trebuie utilizate
in timpul slefuirii dintilor protezei, deoarece particulele generate in timpul acestei
operatiuni pot cauza iritatii ale sistemului respirator, ale pielii si ale ochilor.

tal

Procedura de fabricare a protezelor
A. IMPRIMARE S| POSTPROCESARE

1. Alegeti nuanta Denture Teeth Resin in functie de prescriptia medicala.
Nota: utilizati un rezervor separat pentru fiecare nuanta de rasina.

2. Agitati cartusul: inainte de utilizare, agitati bine cartusul. Pot aparea modificari
ale culorii sau defecte de imprimare in cazul in care cartusul nu este agitat suficient.

3. Configurare: introduceti cartusul de rasina intr-o imprimanta 3D Formlabs
compatibila.
4. Imprimare:
a. Pregatiti un proces de imprimare utilizand software-ul PreForm.
Importati fisierul STL al dintilor protezei. Orientati si generati suporturile.

Pentru recomandari privind orientarea imprimarii si plasarea suporturilor,
consultati ghidul detaliat de aplicare la adresa dental.formlabs.com.

b. Trimiteti procesul de imprimare catre imprimanta. incepeti imprimarea
selectand un proces de imprimare din meniul de imprimare. Urmati
instructiunile sau casetele de dialog afisate pe ecranul imprimantei.
Imprimanta va finaliza automat imprimarea.

5. Scoaterea pieselor:
a. Tndepérta;i platforma de constructie din imprimanta.

b. Piesele imprimate pot fi scoase de pe platforma de constructie inainte
sau dupa curdtarea in Form Wash. Pentru scoatere, fixati instrumentul de
scoatere a piesei sub piesa imprimata si rotiti instrumentul. Pentru tehnici
detaliate, accesati support.formlabs.com.

6. Clatire: spalati piesele imprimate timp de 10-20 de minute in IPA utilizand
Form Wash Formlabs.

7. Uscare:

a. Scoateti piesele din IPA si uscati-le fie la aer la temperatura camerei,
fie utilizadnd o sursa de aer comprimat.

b. Inainte de a continua cu urmatorii pasi, inspectati piesele pentru a va asigura ca
dintii protezelor sunt spalati si uscati complet si lipsiti de particule sau reziduuri.


https://dental.formlabs.com/
https://support.formlabs.com/s/?language=en_US

8. indepartarea suporturilor:

a. Tndepérta;i suporturile utilizand un disc de taiere si o piesa manuald sau alte
instrumente de scoatere a pieselor.

b. Neteziti cu grija suprafetele dintilor protezei care au stat pe suporturi
folosind o freza si o piesa manuala.

Ultima polimerizare a dintilor:

Atentie: Pentru protezele imprimate, nu efectuati ultima polimerizare a dintilor
imprimati ai protezelor inainte de lipirea acestora de baza protezei.

a. Pentru fabricarea conventionald sau pentru dintii formati in prealabil, umpleti
un recipient din sticla cu glicerol si asezati-l pe placa rotativa, in Form Cure.
Se recomanda recipientele Pyrex* cu un diametru de 15 cm.

b. Setati temperatura Form Cure la 80 °C si asteptati doua ore, pana cand
glicerolul se incalzeste complet.

c. Introduceti dintii in glicerol, asigurandu-va ca sunt scufundati complet.
d. Polimerizati timp de 30 de minute la 80 °C.
e. Intoarceti dintii si polimerizati pentru inca 30 de minute la 80 °C.

f. Utilizati dintii formati in prealabil pentru a fabrica o proteza prin intermediul
procesului conventional de fabricare a protezelor.

B. FABRICAREA PROTEZELOR UTILIZAND BAZE SI DINTI IMPRIMATI
PENTRU PROTEZE

1.

Lipirea dintilor pe baza protezei:

a. inainte de ultima polimerizare, indepartati orice material de pe dinti si
din alveolele dentare aflate in baza protezei, care ar putea impiedica
asezarea dintilor.

b. Asezati dintii imprimati cu Denture Teeth Resin in alveolele dentare
corespunzatoare de pe baza imprimata a protezei si verificati pozitia dintilor.

c. Scoateti dintii pentru pregatirea procesului de lipire.

d. Aplicati o cantitate mica de Denture Base Resin in alveolele dentare
utilizand o pensula, apasati dintele in alveola corespunzatoare si
mentineti apasat in pozitie.

e. Fixati dintele in pozitie utilizand o sursa de lumina UV portabild, aplicand
lumina atat pe suprafata linguala, cat si pe cea bucald/faciala.

*Pyrex este o marca comerciala inregistrata care nu este afiliatda companiei Formlabs, Inc.



f. Daca este necesar, aplicati o cantitate mica de Denture Base Resin pe
suprafetele interproximale sau in alta zona pentru a asigura o lipire neteda si
completa intre dinti si baza.

g. Repetati pasii de mai sus pana cand toti dintii au fost lipiti pe baza protezei.

h. Inainte de ultima polimerizare, verificati ocluzia protezei asamblate asezata
pe proteza/modelul opus/a.

i. Adaugati manual Denture Base Resin pe zona crestei linguale pentru
ingrosare si polimerizati-o. Se recomanda aplicarea cu o grosime mai mare
de 4,0 mm pentru maxilar si mai mare de 4,5 mm pentru mandibula.

2. Ultima polimerizare:

Atentie: efectuati ultima polimerizare a bazei protezei dupa asamblarea
completa cu dintii protezei.

a. Umpleti un recipient din sticla cu glicerol si asezati-| pe placa rotativa, in
Form Cure. Se recomanda recipientele Pyrex* cu un diametru de 15 cm.

b. Setati temperatura Form Cure la 80 °C si asteptati doua ore, pana cand
glicerolul se incalzeste complet.

c. Introduceti proteza asamblata in glicerol, asigurandu-va ca este
scufundata complet.

d. Polimerizati timp de 30 de minute la 80 °C.
e. Tntoarce’gi proteza asamblata si polimerizati pentru inca 30 de minute la 80 °C.
3. Finisare:

a. Lustruiti protezele finale folosind metode conventionale, precum cele folosite
la protezele traditionale. Se recomanda lustruirea umeda utilizand o roata
cu laveta si piatra ponce, utilizand viteze reduse initial pentru a netezi
suprafetele fard a afecta caracteristicile, urmata de o lustruire rapida
la viteze mari utilizand solutii acrilice pentru stralucire.

*Pyrex este o marca comerciala inregistrata care nu este afiliatda companiei Formlabs, Inc.



DENTURE TEETH RESIN

Bruksanvisning

Foljande bruksanvisning géller Formlabs biokompatibla fotopolymerharts for
Denture Teeth Resin. Allman information om sakerhet och miljé ingar ocksa.

For mer detaljerad information om sakerhet och miljo, se sdkerhetsdatabladet
som finns pa dental.formlabs.com. For mer information om materialanvandningen,

kontakta Formlabs.

Foérberedd: 09/24/2020 PRNT-107234 Rev 01

Inledning och indikationer for anvandning
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1. Inledning och indikationer for anvandning
INDIKATIONER FOR ANVANDNING

Denture Teeth Resin ar ett ljushardat polymeriserbart harts for att genom additiv
tillverkning tillverka forformade I6stander som ska anvandas i en protes. Den
tillverkade tanden ar ett alternativ till forformad plasttand for protes.

Tillverkningen av I6standen med Denture Teeth Resin kraver digitala |6standsfiler
istaller for fysiska formar, en Formlabs SLA 3D-skrivare och ljushardningsutrustning.

2. Sarskild information om tillverkning
INFORMATION

Produktens specifikationer har kontrollerats med programvaran, skrivarna

och bearbetningsparametrarna nedan. Alla andra skrivare, programvaror och
processer efter utskrift sker utanfor produktens specifikationer samt godkannande
fran FDA. Anvandare ska folja detta dokument for att anvéanda produkten.

FORUTSATTNINGAR

Anvand sarskilda tillbehor for Denture Teeth Resin. For biokompatibilitet for
Denture Teeth Resin krdvs en sérskild hartsbehallare, en konstruktionsplattform, en
Form Wash och en efterbehandlingssats vilka inte far anvdndas med andra hartser.



REKOMMENDERAD 3D-SKRIVARE OCH UTSKRIFTSPARAMETRAR

a. Maskinvara: Formlabs SLA 3D-skrivare
- Laservaglangd: 405 nm
« Z-axelns lagertjocklek: 50 um
« Lasereffekt: 25 mW < X <250 mW
- Byggvolym: > 70 x 50 x 150 cm (ska passa minst en bage)
« Laserpunktsstorlek (XY-uppldsning): < 160 pm
- Bygghastighet: 2—-3 cm/timme vid 50 pm

b. Programvara: Formlabs PreForm
« STL-filimport
«Manuell/automatisk rotation och placering
- Lagerskarare for baninspektion
« Automatisk mesh-reparation
- Manuell/automatisk generering av stéd

c. Utskriftsparametrar
« Lagertjocklek: 50 pm
« Optimal orientering: 20°—40° orienteringslutning
« Stodpunktsstorlek: 0,4—1,0 mm
« Stoddensitet: 0,7-1,5
« Minimitjocklek pa 2 mm

d. Rekommenderad utrustning for efterbearbetning:
«Formlabs Form Wash
«Isopropylalkohol (IPA) > 90 %
« Formlabs Form Cure
« Glycerin av USP-kvalitet (> 99,5 % renhet, CAS# 56-81-5)
- Genomskinlig glasbehallare (rekommenderad Pyrex* Basics 230z dish:
15 x15 x 6 cm)

*Pyrex ar ett registrerat varumérke och &gs av ett féretag som inte har ndgon koppling till Formlabs Inc.



3. Faror och sdkerhetsatgarder

VARNINGAR

1.

Denture Teeth Resin innehaller polymeriserbara monomerer som kan orsaka
hudirritation (allergisk kontaktdermatit) eller andra allergiska reaktioner hos
mottagliga personer. Skolj noga med tval och vatten om harts kommer i
kontakt med huden. Anvéand inte produkten om hudsensibilisering uppstar.
Kontakta lakare om dermatit eller andra symptom inte gar over.

Undvik inandning eller fortaring. Hog angkoncentration kan orsaka huvudvark,
irritationer i 6gon eller luftvagar. Direkt kontakt med 6gon kan orsaka mojlig
hornhinneskada. Langvarig omfattande exponering mot materialet kan orsaka
allvarligare halsoeffekter. Overvaka luftkvaliteten per OSHA-standarder.

BRANNSKADEFARA: GLYCERINBAD KAN NA TEMPERATURER PA 90 °C
OCH LEDA TILL ALLVARLIGA BRANNSKADOR. Endast utbildade anvéndare
bor utfora glycerinhardningssteget — forsiktigt och med [amplig personlig
skyddsutrustning. Vi rekommenderar dven att placera en varningsdekal pa
fonstret till hardningsenheten for att varna anvandare i laboratoriumet for
potentiell fara.

Bgonkontakt: Skolj 6gonen omgdende rikligt med rent vatten i minst
20 minuter och uppsok lakare. Tvatta noga omradet som kommit i
kontakt med tval och vatten.

Inandning: Utifall exponering mot en hdg koncentration av angor ska
personen forflyttas till frisk luft. Ge syre eller artificiell andning enligt behov.

Fortaring: Kontakta din lokala giftinformationscentral.

SAKERHETSATGARDER

1.

Tvatt av utskriven del med I6sningsmedel och slipning av I16stander ska alltid
ske i ett utrymme med god ventilation och med lamplig skyddsmask och
lampliga handskar.

Utganget eller oanvant Denture Teeth Resin ska avfallshanteras enligt
lokala foreskrifter.

Glycerin och isopropanol ska avfallshanteras enligt lokala foreskrifter.

BIVERKNINGAR

1.

Direkt kontakt med ohéardad harts kan leda till hudsensibilisering hos
kansliga individer.

Lamplig ventilation och personlig skyddsutrustning ska anvandas vid slipning
av lostander da de partiklar som genereras under slipning kan orsaka irritation
for andning, hud och 6gon.



4,
A.

1.

Process for att tillverka proteser
UTSKRIFT OCH EFTERBEARBETNING

Vilj fargton for Denture Teeth Resin baserat pa forskrivningen.
OBS! Anvand en sérskild hartsbehallare for olika fargtoner.

Skaka patronen: Skaka patronen ordentligt fore anvandning. Om patronen
inte skakas ordentligt kan fargavvikelser eller utskriftsfel bli foljden.

Konfiguration: Satt in hartspatronen i en kompatibel Formlabs 3D-skrivare.
Skriva ut:

a. Forbered en utskrift med programvaran PreForm. Importera I6standernas
STL-fil. Orientera och skapa stéd. For rekommendationer om
utskriftsorientering och stédplacering, se dental.formlabs.com.

b. Skicka utskriften till skrivaren. Starta utskriften genom att valja en utskrift i
utskriftsmenyn. Folj eventuella meddelanden eller dialogfonster som visas
pa skrivardisplayen. Skrivaren slutfor utskriften automatiskt.

Ta bort del:
a. Ta bort konstruktionsplattformen fran skrivaren.

b. Utskrivna delar kan tas bort fran konstruktionsplattformen fére eller efter
rengodring i en Form Wash. For in borttagningsverktyget under underlagget
pa den utskrivna delen och vrid verktyget. For mer information om tekniker,
se support.formlabs.com.

Skolja: Tvatta de utskrivna delarna i isopropylalkohol med hjalp av Formlabs
Form Wash i 10—20 minuter.

Torka:

a. Ta upp delarna ur isopropylalkoholen och 1at dem lufttorka vid
rumstemperatur eller anvand tryckluft for att torka delarna.

b.Innan du gar vidare med efterféljande steg, ska du inspektera delarna for att
sdkerstalla att I6stdnderna &r helt rena och torra utan nagra partiklar eller rester.

. Ta bort stod:

a. Ta bort stoden med en kapskiva och handverktyg eller annat lampligt
kapverktyg.

b. Jamna forsiktigt ut I6standens stodytor med ett rotationsverktyg.


http://dental.formlabs.com
http://support.formlabs.com

9. Efterhardning av tand:

OBS! Efterhdrda inte utskrivna I6stander innan de binds till protesbasen.

a. For konventionell tillverkning av l6sténder, fyll ett glas med glycerin och
placera pa en vandskiva inuti Form Cure. Pyrex*-behallare med en
diameter pd 6 tum rekommenderas.

b. Stéll in Form Cure pa 80 °C och vanta 2 timmar pa att glycerinet ska
varmas upp helt.

c. Placera tanden i glycerinet och sékerstall att den ar helt nedsankt.
d. Harda delarna vid 80 °C i 30 minuter.
e.Vand pa tanden och harda i ytterligare 30 minuter vid 80 °C.

f. Anvand den forformade tanden for att tillverka en protes med
konventionell protesprocess.

B. PROTESTILLVERKNING MED UTSKRIVEN PROTESBAS
OCH LOSTANDER

1.

Binda I6stander till protesbas:

a. Innan efterhardning ska du avlagsna allt material fran l6stéander och halor
pa protesbasen som kan vara ivagen for dess placering.

b. Placera den utskrivna tanden med Denture Teeth Resin i motsvarande
tandhala pa den utskrivna protesbasen och kontrollera tandens passform.

c. Avlagsna tanden for att forbereda bindning.

d. Applicera en liten mangd Denture Base Resin i tandhalorna med en borste.
Tryck in tanden i tillhérande hala och hall stadigt pa plats.

e. Satt fast tanden med en handhallen UV-ljuskalla och applicera ljus pa bade
tung- och mun-/ansiktsomraden.

f. Om det behovs kan du applicera en liten méangd Denture Base Resin
pa interproximala ytor eller pa andra ytor for att sékerstélla en jamn och
fullstandig bindning mellan tander och bas.

g. Upprepa stegen ovan tills alla tander &r bundna i protesbasen.

h. Kontrollera protesens bett mot den motsatta protesen/modellen innan
efterhardning.

i. Tillsatt Denture Base Resin manuellt pa tungryggsomradet for att den ska
tjockna och harda den. Det rekommenderas att den ska bli tjockare an
4,0 mm for 6verkéken och 4,5 mm for underkaken.

*Pyrex ar ett registrerat varumérke och &gs av ett féretag som inte har ndgon koppling till Formlabs Inc.



2. Efterhardning:

OBS! Innan efterhardning av protesbasen ska den forst ha monterats helt
med |I6standerna.

a. Fyll en glasbehallare med glycerin och placera pa en vandskiva inuti
Form Cure. Pyrex*-behallare med en diameter pa 6 tum rekommenderas.

b. Stall in Form Cure-temperaturen pa 80 °C och véanta 2 timmar pa att
glycerinet blir helt uppvarmt.

c. Placera den monterade protesen i glycerinet och sakerstall att den &r helt
nedsankt.

d. Harda delarna vid 80 °C i 30 minuter.
e. Vand pa den monterade protesen och harda i ytterligare 30 minuter vid 80 °C.
3. Ytbearbetning:

a. Polera den slutliga protesen med konventionella metoder sa som for
traditionella proteser. Det rekommenderas att anvdnda vatt polermedel och
pimpsten, och forst i Iag hastighet for att jamna ut ytorna utan att avidgsna
karakterisering, efterfoljt av en snabb polering i hoga hastigheter med
akrylisk hogglans.

*Pyrex ar ett registrerat varumérke och &gs av ett féretag som inte har ndgon koppling till Formlabs Inc.









Symbols & Manufacturer Information

: Keep away from sunlight g : Use-by date

. Consult Instructions

: Prescription Use Only

For Use

. Authorized representative in
: Batch Code
the European Community

: Manufacturer

: European Conformity

Manufactured by: Manufactured for: EU Importer:

DENTCA, Inc. Formlabs, Inc. Formlabs GmBH

357 Van Ness Way, 35 Medford Street, Funkhaus Berlin

#250 Torrance, CA Suite #1, Somerville, Block A, 2. Etage,

90501, USA MA 02143, USA NalepastraRe 18,

+1.424.558.8726 +1.617.702.8483 12459 Berlin, Germany
+49.(0)30.30806718




