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Premium Teeth Resin is a light-curable polymer-based resin designed for the fabrication of 3D printed
dental and prosthodontic appliances, such as denture teeth for removable complete and partial
removable dentures, try-in dentures, provisional full-arch implant-supported restorations,

and provisional restorations including temporary crowns and bridges, inlays, onlays and veneers.
This Manufacturing Guide will give equipment, printing and post-processing recommendations

and requirements to ensure the correct and safe usage of this material.

Specific Manufacturing Considerations

Premium Teeth Resin specifications have been validated using the hardware and parameters
indicated below. For biocompatibility compliance, validation used a dedicated resin tank and mixer,
build platform, wash unit and post-processing equipment that were not mixed with any other resins.

1. Hardware:
a. Formlabs 3D Printer: Form 2, Form 3B/3B+, Form 3BL, Form 4B
b. Print Accessories: Formlabs Build Platforms, Formlabs Resin Tanks
Do not use the Stainless Steel Build Platform as the material might experience over-adherence to the
build plate surface.

2. Software:
a. Formlabs PreForm

3. Printing Parameters:
a. Layer Thickness:
o Form 3B/3B+: 50 pm, 100 pum
e Form 3BL: 50 um
o Form 4B: 50 um, 100 um
b. Part Orientation: Orient intaglio surface facing away from the build platform at a O - 30° tilted angle
and generate supports automatically or manually.
c. Part Geometry:
« Single units (crowns, inlays, onlays, veneers):
e Minimum wall thickness: 1.0 mm
- Bridges (non full-arch):
o [Anterior] Minimum wall thickness: 1.0 mm
o [Posterior] Minimum wall thickness: 1.5 mm
o [Anterior] Minimum cross sectional area of the connector: 12 mm?
o [Posterior] Minimum cross sectional area of the connector: 16 mm?
« Maximum construction length: 7 units
« Pontic maximum: one molar width
« Temporary Full-arch Implant-supported restorations (All-on-X):
e Minimum wall thickness: 1.0 mm

4. Recommended Post-Processing Equipment and Accessories:
a. Formlabs Processing Accessories: Form Auto, Resin Pumping System
b. Formlabs Validated Wash Unit: Form Wash, Form Wash (2nd Generation), Form Wash L, Ultrasonic
Wash Unit
c. Formlabs Validated Cure Unit: Form Cure, Form Cure L, Fast Cure

A. PRINTING

1. Shake cartridge: Shake the cartridge before every print job. Color deviations and print failures
may occur if the cartridge is shaken insufficiently.

2. Set up: Insert resin cartridge into a compatible Formlabs 3D printer. Insert resin tank and attach
mixer to the tank.

3. Printing:
a. Prepare a print job using PreForm software. Import desired part STL or OBJ file.
b. Orient and generate supports.
c. Send the print job to the printer.
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C.

d. 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 the print.

PART REMOVAL

Remove the build platform from the printer. To remove parts from the build platform, wedge the part
removal tool under the printed part raft, and rotate the tool. Formlabs Build Platform 2 or Build Platform 2L
may be used for easy, tool free removal. For detailed techniques visit support.formlabs.com.

WASHING
Place the printed parts in a Formlabs-validated wash unit with 99% Isopropyl Alcohol (IPA).
1. Form Wash, Form Wash (2nd Generation) - High speed*, or Form Wash L:
a. Wash for 10 minutes or until clean.
b. If parts do not appear clean after washing, consider replacing used Isopropyl Alcohol in
Form Wash or Form Wash L with fresh solvent.
*For Form Wash (2nd Gen), High speed settings are validated for use.
2. Ultrasonic Wash Unit:
NOTE: Using Isopropyl Alcohol in an ultrasonic bath presents a risk of fire or explosion. When using an
ultrasonic wash read and follow all safety recommendations from the ultrasonic wash manufacturer.
a. Use clean 99% Isopropyl Alcohol for each wash.
b. Place parts in a secondary disposable plastic container or plastic resealable bag then fill with
99% Isopropyl Alcohol, ensuring parts are fully submerged.
c. Place the secondary container in the ultrasonic unit water bath and sonicate for 2 minutes or until clean.*
*Washing efficacy depends on the ultrasonic unit size and power. Formlabs testing was conducted
with ultrasonic units at 36 W/L or higher.

DRYING

1. Remove parts from Isopropyl Alcohol. Leave to air dry at room temperature for at least 30 minutes.
Alternatively, parts can be dried using compressed air. NOTE: Dry times can vary depending
on the design of parts and ambient conditions. Do not let parts sit in Isopropyl Alcohol for longer
than needed.

2. Inspect printed parts to ensure that parts are clean and dry. No residual solvent, excess liquid resin
or residue particles should remain on the surface before proceeding to subsequent steps.

3. Ifthe residual solvent is still present, dry parts longer. If resin residue is still visible, rewash parts
until clean and dry.

POST-CURING
Place the printed parts in a Formlabs-validated post-curing unit and cure for the required time.
1. Form Cure or Form Cure L:
a. Cure for 30 minutes at 80 °C
b. Allow the Form Cure or Form Cure L unit to cool down to room temperature between cure cycles.
2. Fast Cure:
a. Cure for 4 minutes at Light Intensity 3 on each side of the printed part.
b. Allow the Fast Cure unit to cool for at least 10 minutes between cure cycles.

SUPPORT REMOVAL & POLISHING

1. Support marks can cause abrasion if not removed and polished. Remove supports using a cutting
disk and handpiece, cutting plier, or other appropriate finishing tools.

2. Polish the printed appliances using typical dental polishing methods prior to clinical use.

3. (OPTIONAL) If desired, use a sandblaster with glass bead blasting material to remove any surface
artifacts or residual resin on the part surface.

4. (OPTIONAL) Light-cured glaze and characterization can also be used. Follow the instructions from
the material manufacturer.

5. Inspect the parts for any cracks. Discard if any damage or cracks are detected.



G. DENTURE TEETH ASSEMBLY
Denture teeth parts printed with Premium Teeth Resin may be bonded to 3D printed denture bases
after curing using bonding systems designed for PMMA-based denture materials such as Ivoclar
Ivotion Bond Kit. Refer to the instructions provided by the bonding system manufacturer. Before
assembling the denture, remove supports on denture teeth while in an uncured printed state.

H. CLEANING & DISINFECTION
1. Denture teeth parts for Removable Digital Dentures: Appliances may be cleaned using a dedicated
tooth brush with neutral soap and water or effervescent dental appliance cleaning tablets (used
according to manufacturer’s directions).
2. Appliances may be disinfected by soaking in 70% IPA for five minutes per CDC guidance
(Guideline for Disinfection and Sterilization in Healthcare Facilities (2008)).
3. Inspect appliances for cracks after cleaning or disinfection. Discard if any damage or cracks are detected.

I. HAZARDS, STORAGE & DISPOSAL
1. Cured resin is non-hazardous and may be disposed of as regular waste.
2. See SDS for more information at support.formlabs.com



Premium Teeth Resin ist ein lichthdrtendes Kunstharz auf Polymerbasis, das fiir die Herstellung von
3D-Druckteilen fiir dentale Anwendungen und Prothetik entwickelt wurde, z. B. von Prothesenzdhnen
fir herausnehmbare Voll- und Teilprothesen, Wax-up-Prothesen, provisorischen implantatgetragenen
Vollbogenrestaurationen und vorldufigen Restaurationen wie etwa provisorischen Kronen und Briicken,
Inlays, Onlays und Veneers. Dieser Fertigungsleitfaden enthélt Empfehlungen fiir Geréate, Druck und
Nachbearbeitung, damit die korrekte und sichere Verwendung dieses Materials gewéhrleistet ist.

Spezifische Uberlegungen zur Fertigung

Die Spezifikationen von Premium Teeth Resin wurden unter Verwendung der unten angegebenen
Hardware und Parameter validiert. Um die Biokompatibilitét zu gewahrleisten, wurde fiir die Validierung
ein dedizierter Harztank mit Mischer, eine dedizierte Konstruktionsplattform und Wascheinheit sowie

dedizierte Nachbearbeitungsgerate genutzt, die nicht mit anderen Harzen in Kontakt gekommen sind.

Hardware:

a. Formlabs-3D-Drucker: Form 2, Form 3B/3B+, Form 3BL, Form 4B

b. Druck-Zubehor: Formlabs Konstruktionsplattformen, Formlabs Harztanks

Verwenden Sie nicht die Stainless Steel Build Platform, da das Material zu stark an der Oberflache
der Konstruktionsplattform haften kann.

Software:
a. Formlabs PreForm

Druckparameter:
a. Schichtdicke
o Form 3B/3B+: 50 um, 100 pum
o Form 3BL: 50 pm
o Form 4B: 50 um, 100 um
b. Modellausrichtung: Richten Sie die Intaglioflache so aus, dass Sie von der Konstruktionsplattform
weg zeigt, mit einem Neigungswinkel von O bis 30°, und generieren Sie automatische oder
manuelle Stitzstrukturen.
c. Druckgeometrie
« Einzelne Einheiten (Kronen, Inlays, Onlays, Veneers):
o Mindestwandstarke: 1,0 mm
- Bricken (nicht Vollbogen):
o [Anteriorer Bereich] Mindestwandstéarke: 1,0 mm
o [Posterior] Mindestwandstéarke: 1,5 mm
o [Anteriorer Bereich] Mindestquerschnittsfliche der Verbindung: 12 mm?
o [Posterior] Mindestquerschnittsflache der Verbindung: 16 mm?
« Maximale Konstruktionslange: 7 Einheiten
- Pontic-Maximum: eine Molarenbreite
« Provisorische implantatgetragene Vollbogenrestaurationen (All-on-X)
o Mindestwandstarke: 1,0 mm

Empfohlene Nachbearbeitungsgerate und Zubehor:

a. Formlabs-Bearbeitungszubehor: Form Auto, Resin Pumping System

b. Von Formlabs validierte Wascheinheit: Form Wash, Form Wash (2. Generation), Form Wash L,
Ultraschall-Waschgerat

c. Von Formlabs validierte Ausharteeinheit: Form Cure, Form Cure L, Fast Cure

A. DRUCKEN

1. Kartusche schiitteln: Schiitteln Sie die Kartusche vor jedem Druckauftrag. Wenn die Kartusche
nicht ausreichend geschiittelt wird, kdnnen Farbabweichungen und Fehldrucke auftreten.
2. Einrichtung: Setzen Sie die Harzkartusche in einen kompatiblen Formlabs-3D-Drucker ein.
Setzen Sie den Harztank ein und befestigen Sie den Mischer am Tank.
3. Druck:
a. Bereiten Sie einen Druckauftrag mit der Software PreForm vor. Importieren Sie die STL- oder
OBJ-Datei des gewiinschten Teils.
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Richten Sie das Modell aus und generieren Sie Stitzstrukturen.

Senden Sie den Druckauftrag an den Drucker.

d. Beginnen Sie den Druckvorgang durch Auswahl eines Druckauftrags aus dem Meni ,,Print*
(Druck). Befolgen Sie alle Aufforderungen oder Dialoge, die auf dem Druckerbildschirm
angezeigt werden. Der Drucker schlieRt den Druckvorgang automatisch ab.

oo

ENTFERNEN DER TEILE

Entnehmen Sie die Konstruktionsplattform aus dem Drucker. Um Teile von der Konstruktionsplattform
zu entfernen, klemmen Sie das Ablosewerkzeug unter das Druckteil-Raft und drehen Sie das
Werkzeug. Fur ein einfaches, werkzeugloses Entfernen kénnen die Formlabs Build Platform 2 oder
die Build Platform 2L verwendet werden. Detaillierte Techniken finden Sie auf support.formlabs.com.

WASCHEN
Platzieren Sie die Druckteile in eine von Formlabs validierte Wascheinheit mit 99 % Isopropylalkohol (IPA).
1. Form Wash, Form Wash (2. Generation) mit hoher Drehzahl* oder Form Wash L:

a. Waschen Sie die Teile 10 Minuten bzw. bis sie sauber sind.

b. Wenn die Teile nach dem Waschen nicht sauber aussehen, sollten Sie den verwendeten
Isopropylalkohol im Form Wash oder Form Wash L durch frisches Lésungsmittel ersetzen.

*Fiir Form Wash (2. Generation) sind die Einstellungen fiir hohe Drehzahl fiir die Verwendung bestiitigt.
2. Ultraschall-Waschgerét:

ANMERKUNG: Bei der Verwendung von Isopropylalkohol in einem Ultraschallbad besteht Brand-

und Explosionsgefahr. Wenn Sie ein Ultraschallgerédt verwenden, lesen und befolgen Sie alle

Sicherheitsempfehlungen des Herstellers des Ultraschallgerats.

a. Verwenden Sie fiir jeden Waschvorgang sauberen 99%igen Isopropylalkohol.

b. Platzieren Sie die Teile in einen zweiten Einweg-Kunststoffbehélter oder einen
wiederverschlieRbaren Kunststoffbeutel und fiillen Sie ihn mit 99%igem Isopropylalkohol,
sodass die Teile vollstandig bedeckt sind.

c. Platzieren Sie den Sekundéarbehélter in das Wasserbad des Ultraschallgerats und beschallen
Sie ihn fiir 2 Minuten oder bis die Teile sauber sind.*

*Die Wirksamkeit des Waschvorgangs héngt von der GréBe und Leistung des Ultraschallgerdcts

ab. Die Formlabs-Tests wurden mit Ultraschallgeréten bei 36 W/L oder héher durchgefiihrt.

TROCKNEN

1. Entfernen Sie die Teile aus dem Isopropylalkohol. Lassen Sie sie mindestens 30 Minuten lang bei
Raumtemperatur an der Luft trocknen. Alternativ kdnnen die Teile auch mit Druckluft getrocknet
werden. ANMERKUNG: Die Trockenzeiten kdnnen je nach Teiledesign und Umgebungsbedingungen
variieren. Lassen Sie die Teile nicht langer als nétig in Isopropylalkohol liegen.

2. Untersuchen Sie die Druckteile und stellen Sie sicher, dass sie sauber und trocken sind. Es dirfen
keine Lésungsmittelreste, liberschissiges flissiges Kunstharz oder Partikelreste auf der Oberflache
verbleiben, bevor mit den nachfolgenden Schritten fortgefahren wird.

3. Wenn noch Losungsmittelreste vorhanden sind, lassen Sie die Teile langer trocknen. Wenn noch
Harzreste sichtbar sind, waschen Sie die Teile erneut, bis sie sauber und trocken sind.

NACHHARTUNG
Platzieren Sie die Druckteile in ein von Formlabs validiertes Nachhartegerat und lassen Sie sie die
erforderliche Zeit ausharten.
1. Form Cure oder Form Cure L:
a. Lassen Sie sie fiir 30 Minuten bei 80 °C ausharten.
b. Lassen Sie das Form-Cure-Gerét oder Form-Cure-L-Geréat zwischen den Aushartezyklen auf
Raumtemperatur abkiihlen.
2. Fast Cure:
a. Lassen Sie die Teile 4 Minuten lang bei Lichtintensitét 3 auf jeder Seite des Druckteils aushérten.
b. Lassen Sie das Fast-Cure-Gerét zwischen den Aushértezyklen mindestens 10 Minuten
lang abkuhlen.



F. STUTZEN ENTFERNEN & POLITUR
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@

Stutzspuren kdnnen Abrasion verursachen, wenn sie nicht entfernt und abgeschliffen werden.
Entfernen Sie die Stitzstrukturen mit einer Schneidscheibe und einem Handstiick, einer
Trennzange oder einem anderen geeigneten Fertigstellungswerkzeug.

Polieren Sie die Druckteile vor dem klinischen Einsatz mit den tiblichen zahnérztlichen
Poliermethoden.

(OPTIONAL) Verwenden Sie ggf. einen Sandstrahler mit Glasperlenstrahimittel, um alle
Oberflachenartefakte oder Harzreste auf der Druckteiloberflache zu entfernen.

(OPTIONAL) Lichthartende Glanzversiegelung und Charakterisierung kann ebenfalls verwendet
werden. Befolgen Sie die Gebrauchsanweisungen des Materialherstellers.

Untersuchen Sie die Teile auf Risse. Entsorgen Sie die Teile, falls Sie Beschddigungen oder
Risse feststellen.

ZUSAMMENSETZEN DER PROTHESENZAHNE

Mit Premium Teeth Resin gedruckte Prothesenzahnteile kdnnen nach dem Ausharten mit
Klebesystemen, die fir PMMA-basierte Prothesenmaterialien entwickelt wurden, wie dem Ivoclar
Ivotion Bond Kit, auf 3D-gedruckte Prothesenbasen geklebt werden. Beachten Sie die Anweisungen
des Herstellers des Klebesystems. Entfernen Sie vor dem Zusammensetzen der Prothese die
Stutzstrukturen an den Prothesenzéhnen, solange diese noch nicht ausgehértet sind.

H. REINIGUNG UND DESINFEKTION

1

Prothesenzahnteile fiir herausnehmbaren digitalen Zahnersatz: Die dentalen Anwendungen kdnnen
mit einer speziellen Zahnbirste mit neutraler Seife und Wasser oder mit Brausetabletten fir die
Reinigung von dentalen Anwendungen (gemaéf% den Anweisungen des Herstellers) gereinigt werden.
Dentale Anwendungen kdnnen durch fiinfminttiges Eintauchen in 70%igem IPA gemél% den
CDC-Richtlinien (Guideline for Disinfection and Sterilization in Healthcare Facilities [2008])
desinfiziert werden.

Uberpriifen Sie dentale Anwendungen nach der Reinigung oder Desinfektion auf Risse. Entsorgen
Sie die Teile, falls Sie Beschadigungen oder Risse feststellen.

I. GEFAHREN, LAGERUNG UND ENTSORGUNG

1

2.

Ausgehértetes Harz ist nicht geféhrlich und kann als normaler Hausmill entsorgt werden.
Weitere Informationen finden Sie im SDB unter support.formlabs.com.



Premium Teeth Resin est une résine a base de polymére photopolymérisable congue pour la fabrication
de dispositifs dentaires et prosthodontiques imprimés en 3D, tels que les dents de prothéses
amovibles complétes et partielles, les prothéses dentaires d’essayage, les restaurations provisoires
d’arcades completes sur implants et les restaurations provisoires, y compris les couronnes et

les bridges temporaires, les inlays, les onlays et les facettes. Ce guide de fabrication fournit des
recommandations et des exigences en matiere d’équipement, d’impression et de post-traitement afin
de garantir une utilisation correcte et sans danger de ce matériau.

Considérations particulieres relatives a la fabrication

Les spécifications de Premium Teeth Resin ont été validées en utilisant le matériel et les parametres
indiqués ci-dessous. Afin d’assurer la biocompatibilité, la validation a utilisé un bac a résine, un
mélangeur, une plateforme de fabrication, une unité de lavage et un équipement de post-traitement
dédiés qui n’ont pas été mélangés avec d’autres résines.

Matériel :
a. Imprimante 3D Formlabs : Form 2, Form 3B/3B+, Form 3BL, Form 4B
b. Accessoires d’'impression : plateformes de fabrication Formlabs, bacs a résine Formlabs
N'utilisez pas la Stainless Steel Build Platform, car le matériau risque d’adhérer excessivement
a la surface de la plateforme de fabrication.
Logiciel :
a. PreForm de Formlabs
Parametres d’impression :
a. Epaisseur de couche :
o Form 3B/3B+: 50 um, 100 um
o Form 3BL: 50 um
°  Form 4B :50 um, 100 pm
b. Orientation de la piéce : orientez la surface intrados vers I'extérieur de la plateforme de fabrication
a un angle de 0 a 30° et générez des supports automatiquement ou manuellement.
c. Géométrie des pieces :
« Unités individuelles (couronnes, inlays, onlays, facettes) :
o Epaisseur minimum des parois : 1,0 mm
. Bridges (sans arcade compléte) :
o [Antérieur] Epaisseur minimale de la paroi : 1,0 mm
o [Postérieur] Epaisseur minimale de la paroi: 1,5 mm
o [Antérieur] Section transversale minimale du connecteur : 12 mm?
o [Postérieur] Section transversale minimale du connecteur : 16 mm?
« Longueur maximale de la construction : 7 unités
« Maximum du pontique : épaisseur d’'une molaire
. Restaurations provisoires d’arcades compléetes sur implants (All-on-X) :
o Epaisseur minimum des parois : 1,0 mm

Equipement et accessoires de post-traitement recommandés :

a. Accessoires de traitement Formlabs : Form Auto, Resin Pumping System

b. Unité de lavage validée par Formlabs : Form Wash, Form Wash (2e génération), Form Wash L,
unité de lavage a ultrasons

c. Unité de polymérisation validée par Formlabs : Form Cure, Form Cure L, Fast Cure

A. IMPRESSION

1. Agitation de la cartouche : secouez la cartouche avant chaque impression. Une agitation
insuffisante de la cartouche peut entrainer des écarts de couleur ou des erreurs d’impression.

2. Installation : insérez la cartouche de résine dans une imprimante 3D Formlabs compatible. Insérez
le bac a résine et fixez le mélangeur au bac.
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3.

Impression :

a. Préparez une tache d’'impression a I'aide du logiciel PreForm. Importez le fichier STL ou OBJ

de la piéce souhaitée.

Procédez a I'orientation et générez les supports.

Envoyez la tdche d’impression a I'imprimante.

d. Démarrez 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 I'imprimante.
Limprimante va automatiquement effectuer I'impression.

oo

B. RETRAIT DES PIECES

Retirez la plateforme de fabrication de I'imprimante. Pour retirer les pieces, calez I'outil pour
retirer les pieces de la plateforme sous la base de chaque piéce imprimée et faites tourner I'outil.
La Build Platform 2 ou la Build Platform 2L de Formlabs peuvent étre utilisées pour un retrait facile
et sans outil. Pour des techniques plus détaillées, consultez support.formlabs.com.

LAVAGE
Placez les pieces imprimées dans une unité de lavage validée par Formlabs avec de I'alcool
isopropylique a 99 %.

1

Form Wash, Form Wash (2e génération) - Grande vitesse* ou Form Wash L :

a. Lavez pendant 10 minutes ou jusqu’a ce que la piéce soit propre.

b. Siles piéces ne semblent pas propres apres le lavage, envisagez de remplacer I'alcool
isopropylique utilisé dans la Form Wash ou la Form Wash L par du solvant propre.

*Les parametres de grande vitesse de la Form Wash (2e génération) sont validés pour I'utilisation.

2. Unité de lavage a ultrasons :

REMARQUE : Lutilisation d’alcool isopropylique dans un bain a ultrasons présente un risque

d’incendie ou d’explosion. Lors de I'utilisation d’un appareil de lavage a ultrasons, lisez et

respectez toutes les recommandations de sécurité du fabricant de I'appareil.

a. Utilisez de I'alcool isopropylique propre a 99 % pour chaque lavage.

b. Placez les pieces dans un récipient secondaire en plastique jetable ou dans un sac en
plastique refermable, puis remplissez-le d’alcool isopropylique a 99 %, en veillant a ce que les
pieces soient entierement immergées.

c. Placez le récipient secondaire dans le bain de I'unité a ultrasons et effectuez la sonication
pendant 2 minutes ou jusqu’a ce que la piece soit propre*.

* Lefficacité du lavage dépend de la taille et de la puissance de I'appareil a ultrasons. Les essais

de Formlabs ont été réalisés avec des appareils a ultrasons de 36 W/L ou plus.

SECHAGE

1. Retirez les piéces de 'alcool isopropylique. Laissez sécher a I'air libre a température ambiante
pendant au moins 30 minutes. Les pieces peuvent également étre séchées a I'air comprimé.
REMARQUE : Les temps de séchage peuvent varier en fonction du design des pieces et
des conditions ambiantes. Ne laissez pas les piéces reposer dans I'alcool isopropylique plus
longtemps que nécessaire.

2. Inspectez les pieces imprimées afin de vérifier qu’elles sont bien propres et seches. Leurs surfaces
doivent impérativement étre débarrassées de tout reste de solvant, résine liquide en exces ou
particules résiduelles avant de passer aux étapes suivantes.

3. Sidu solvant résiduel est encore présent, faites sécher les pieces plus longtemps. Si des résidus
de résine sont encore visibles, lavez a nouveau les piéces jusqu’a ce gu’elles soient propres et séches.

POST-POLYMERISATION

Placez les pieces imprimées dans une unité de post-polymérisation validée par Formlabs et
polymérisez-les pendant la durée requise.



1

2.

Form Cure ou Form Cure L :

a. Polymérisez pendant 30 minutes a 80 °C.

b. Laissez la Form Cure ou la Form Cure L refroidir jusqu’a température ambiante entre les cycles
de polymérisation.

Fast Cure :

a. Polymérisez pendant 4 minutes a I'intensité lumineuse 3 chaque cété de la piéce imprimée.

b. Laissez la Fast Cure refroidir pendant 10 minutes au minimum entre les cycles de polymérisation.

F. RETRAIT DES SUPPORTS ET POLISSAGE

1

4.

5.

Les traces de support peuvent provoquer une abrasion si elles ne sont pas retirées et polies.
Retirez les supports a 'aide d’un disque de coupe et d’une piéce a main, d’'une pince coupante ou
d’autres outils de finition appropriés.

. Polissez les dispositifs imprimés a I'aide des méthodes de polissage dentaire habituelles avant

utilisation clinique.

(FACULTATIF) Si vous le souhaitez, utilisez une sableuse avec un matériau de sablage aux billes
de verre pour éliminer tout artefact de surface ou résidu de résine sur la surface de la piéce.
(FACULTATIF) Il est également possible d’utiliser des vernis de caractérisation
photopolymérisables. Suivez toujours les instructions du fabricant.

Vérifiez que les pieces ne sont pas fissurées. En cas de dommage ou de fissure, jetez la piece.

G. ASSEMBLAGE DES DENTS DE PROTHESES
Les dents de protheses imprimées avec Premium Teeth Resin peuvent étre collées aux bases de
protheése imprimées en 3D apreés polymérisation en utilisant des systemes de collage congus pour les
matériaux de la prothése a base de PMMA, tels que le kit de collage Ivoclar Ivotion Bond Kit. Référez-
vous aux instructions fournies par le fabricant du systeme de collage. Avant d’assembler la prothese
dentaire, retirez les supports des dents de prothése a I’état d'impression non polymérisée.

H. NETTOYAGE ET DESINFECTION

1

Dents de prothéses pour prothéses numériques amovibles : les dispositifs peuvent étre nettoyés
a l'aide d’une brosse a dents spéciale et d’eau et de savon neutre ou des comprimés effervescents
de nettoyage d’appareils dentaires (a utiliser selon les instructions du fabricant).

. Les dispositifs peuvent étre désinfectés par trempage dans de I'alcool isopropylique a 70 %

pendant cing minutes, conformément aux directives du CDC (Guideline for Disinfection and
Sterilization in Healthcare Facilities (2008)).

Inspectez les dispositifs pour vérifier qu’ils ne présentent pas de fissures aprés le nettoyage ou
la désinfection. En cas de dommage ou de fissure, jetez-les.

I. DANGERS, STOCKAGE ET ELIMINATION

1

2.

La résine polymérisée n’est pas dangereuse et peut étre éliminée avec les déchets ordinaires.
Pour plus d’informations, consultez la FDS sur le site support.formlabs.com.



La Premium Teeth Resin € una resina a base di polimeri fotopolimerizzabile progettata per la fabbricazione
di apparecchi odontoiatrici e prostodontici stampati in 3D, come denti da protesi per protesi rimovibili
parziali e complete, protesi di prova, restauri provvisori ad arcata completa supportati da impianti e
restauri provvisori tra cui corone temporanee e ponti, inlay, onlay e faccette. Consulta questa guida
alla produzione per conoscere le raccomandazioni e i requisiti in merito a stampa, post-elaborazione
e apparecchi, al fine di garantire I'uso corretto e sicuro di questo materiale.

Considerazioni specifiche sulla produzione

Le specifiche della Premium Teeth Resin sono state convalidate utilizzando ’hardware e i parametri
indicati di seguito. Al fine di garantire la conformita alle direttive di biocompatibilita, la convalida

¢ stata eseguita utilizzando un serbatoio resina, un miscelatore, una piattaforma di stampa, un’unita
di lavaggio e un’attrezzatura di post-elaborazione dedicati, non usati con altre resine.

1. Hardware:
a. Stampante 3D Formlabs: Form 2, Form 3B/3B+, Form 3BL, Form 4B
b. Accessori per la stampa: piattaforme di stampa Formlabs, serbatoi resina Formlabs
Non utilizzare la Stainless Steel Build Platform, poiché il materiale potrebbe avere un’aderenza
eccessiva alla superficie della piattaforma di stampa.

2. Software:
a. PreForm di Formlabs

3. Parametri di stampa:

a. Spessore dello strato:
o Form 3B/3B+: 50 um, 100 pum
o Form 3BL: 50 pm
o Form 4B: 50 um, 100 um

b. Orientamento delle parti: orienta le superfici a intaglio rivolte in direzione opposta rispetto alla
piattaforma di stampa, con un’inclinazione compresa tra O e 30° e genera automaticamente o
manualmente i supporti.

c. Geometria delle parti

« Unita singole (corone, inlay, onlay, faccette):
o Spessore minimo delle pareti: 1 mm

« Ponti (non a tutto arco):
o [Anteriore] Spessore minimo della parete: 1 mm
o [Posteriore] Spessore minimo della parete: 1,5 mm
o [Anteriore] Area trasversale minima del connettore: 12 mm?
o [Posteriore] Area trasversale minima del connettore: 16 mm?

« Lunghezza massima della struttura: 7 unita

« Pontic massimo: larghezza di un molare

« Restauri temporanei ad arcata completa supportati da impianti (All-on-X):
o Spessore minimo delle pareti: 1 mm

4. Attrezzatura e accessori raccomandati per la post-elaborazione:
a. Accessori di lavorazione Formlabs: Form Auto, Resin Pumping System
b. Unita di lavaggio convalidata Formlabs: Form Wash, Form Wash (seconda generazione),
Form Wash L, unita di lavaggio a ultrasuoni
¢. Unita di polimerizzazione convalidata Formlabs: Form Cure, Form Cure L, Fast Cure

A. STAMPA
1. Agitazione della cartuccia: agita la cartuccia prima di ogni lavoro di stampa. Nel caso in cuila
cartuccia non sia stata agitata a sufficienza potrebbero verificarsi variazioni cromatiche ed errori
di stampa.
2. Impostazione: inserisci la cartuccia di resina in una stampante 3D Formlabs compatibile. Inserisci
il serbatoio resina e collega il miscelatore al serbatoio.
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3. Stampa:
a. Prepara un lavoro di stampa utilizzando il software PreForm. Importa il file STL o OBJ della

parte desiderata.

Orienta e genera i supporti.

Invia il lavoro di stampa alla stampante.

d. Avvia la stampa selezionando il lavoro di stampa dall’apposito menu. Segui le istruzioni o
le finestre di dialogo visualizzate sullo schermo della stampante. La stampante completera
la stampa in modo automatico.

RIMOZIONE DELLE PARTI

Rimuovi la piattaforma di stampa dalla stampante. Per rimuovere le parti, inserisci 'apposito strumento
sotto la base della parte stampata e ruotalo. Usa la Build Platform 2 o la Build Platform 2L di Formlabs
per una rimozione semplice e senza strumenti. Per tecniche dettagliate, visita support.formlabs.com.

LAVAGGIO
Posiziona le parti stampate in un’unita di lavaggio convalidata da Formlabs con alcool isopropilico al 99%.
1. Form Wash, Form Wash (seconda generazione)* o Form Wash L:

a. Lavale per 10 minuti o finché non sono pulite.

b. Se le parti non risultano pulite dopo il lavaggio, sostituisci I’alcool isopropilico utilizzato nella
Form Wash o Form Wash L con solvente pulito.

*Per la Form Wash (seconda generazione), le impostazioni di alta velocitd sono convalidate per I'uso.
2. Unita di lavaggio a ultrasuoni:

NOTA: I'utilizzo di alcool isopropilico in un bagno a ultrasuoni presenta un rischio di incendio o

esplosione. Quando utilizzi un lavaggio a ultrasuoni, leggi e segui tutte le disposizioni di sicurezza

fornite dall’azienda produttrice.

a. Utilizza alcool isopropilico al 99% pulito in ogni lavaggio.

b. Posiziona le parti in un contenitore in plastica monouso secondario o in un sacchetto di
plastica richiudibile, quindi versa alcool isopropilico al 99% assicurandoti che le parti siano
completamente immerse.

c. Posiziona il contenitore secondario nel bagno d’acqua dell’'unita a ultrasuoni e applica gli
ultrasuoni per due minuti o finché le parti non sono pulite.*

*Lefficacia del lavaggio dipende dalle dimensioni e dalla potenza dell’unita a ultrasuoni. | test

di Formlabs sono stati condotti con unita a ultrasuoni a una potenza di 36 W/L o superiore.

o

ASCIUGATURA

1. Rimuovi le parti dall’alcol isopropilico. Lasciale asciugare a temperatura ambiente per almeno
30 minuti. In alternativa, possono essere asciugate con aria compressa. NOTA: i tempi di asciugatura
possono variare a seconda del design delle parti e delle condizioni ambientali. Non lasciare le
parti immerse nell’alcool isopropilico pit a lungo del necessario.

2. Ispeziona le parti stampate per assicurarti che siano pulite e asciutte. Prima di passare alle fasi
successive, accertati che sulla superficie non sia rimasto alcun residuo di solvente, resina liquida
in eccesso o frammenti.

3. Se noti residui di solvente, lascia asciugare le parti pit a lungo. Se noti residui di resina, lava
nuovamente le parti finché non saranno pulite e asciutte.

POLIMERIZZAZIONE POST-STAMPA
Posiziona le parti stampate in un’unita di polimerizzazione post-stampa convalidata da Formlabs ed
esegui la polimerizzazione per il tempo richiesto.
1. Form Cure o Form Cure L:
a. Esegui la polimerizzazione per 30 minuti a 80 °C.
b. Fai raffreddare 'unita Form Cure o Form Cure L fino a temperatura ambiente tra un ciclo di
polimerizzazione e il successivo.



2. Fast Cure:
a. Polimerizza per quattro minuti con intensita luminosa pari a 3 su ciascun lato della parte stampata.
b. Lascia raffreddare I'unita Fast Cure per almeno dieci minuti tra un ciclo di polimerizzazione
e il successivo.

F. RIMOZIONE DEI SUPPORTI E LUCIDATURA

1. | segni lasciati dai supporti possono causare abrasioni se non vengono rimossi e lucidati.
Rimuovi i supporti utilizzando un disco da taglio e un manipolo, una tronchesina o altri strumenti
di finitura appropriati.
2. Prima dell'uso clinico, lucida gli apparecchi stampati usando i tipici metodi di lucidatura odontoiatrica.
3. (OPZIONALE) Se lo desideri, utilizza una sabbiatrice con perline di vetro abrasive per rimuovere
eventuali difetti superficiali o residui di resina sulla superficie della parte.
4. (OPZIONALE) E anche possibile usare uno smalto leggermente polimerizzato per evidenziare
i dettagli. Segui le istruzioni fornite dal produttore del materiale.
5. Ispeziona le parti per individuare eventuali crepe. Scartale se rilevi danni o crepe.

G. ASSEMBLAGGIO DEI DENTI DA PROTESI

Denti da protesi stampati in Premium Teeth Resin pud essere incollata alle basi protesiche stampate in 3D
dopo la polimerizzazione utilizzando sistemi di incollaggio specifici per i materiali per protesi dentali
a base di PMMA, come I'lvotion Bond Kit di Ivoclar. Consulta le istruzioni fornite dal produttore del
sistema di incollaggio. Prima di assemblare la protesi dentale, rimuovi i supporti sui denti da protesi
prima della polimerizzazione.

H. PULIZIA E DISINFEZIONE

1. Denti da protesi per protesi dentali digitali rimovibili: gli apparecchi si possono pulire con uno
spazzolino dedicato e acqua e sapone neutro o con compresse effervescenti per la pulizia degli
apparecchi odontoiatrici (utilizzate secondo le indicazioni del produttore).

2. Gli apparecchi possono essere disinfettati mediante immersione in alcool isopropilico al 70%
per cinque minuti secondo le indicazioni del Centro per il controllo delle malattie (Linee guida
per la disinfezione e sterilizzazione all'interno di strutture sanitarie, 2008).

3. Dopo la pulizia o la disinfezione, ispeziona gli apparecchi per verificare la presenza di eventuali
crepe. Scartale se rilevi danni o crepe.

PERICOLI, CONSERVAZIONE E SMALTIMENTO

1. La resina polimerizzata non & pericolosa e puo essere smaltita come un rifiuto comune.
2. Per ulteriori informazioni, consulta la scheda dati di sicurezza all’indirizzo support.formlabs.com.



4.

A.

La Premium Teeth Resin es una resina fotopolimerizable disefiada para la fabricacién de aparatos
dentales y prostoddnticos impresos en 3D, como dientes para prétesis removibles completas y
parciales, prétesis de prueba, restauraciones provisionales implantosoportadas de arcada completa
y restauraciones provisionales como coronas temporales y puentes, inlays, onlays y carillas. Esta guia
de fabricacién ofrece recomendaciones y requisitos de equipamiento, impresién y posacabado para
garantizar el uso correcto y seguro de este material.

Consideraciones especificas de fabricacién

Las especificaciones de la Premium Teeth Resin se han validado utilizando el hardware y los parametros
indicados a continuacién. Para verificar la biocompatibilidad de la resina, el proceso de validacion utilizé
un tanque de resina, un mezclador, una base de impresién, una unidad de lavado y equipamiento

de posacabado dedicados expresamente al material, que no se mezclaron con ninguna otra resina.

Hardware:

a. Impresora 3D de Formlabs: Form 2, Form 3B/3B+, Form 3BL, Form 4B

b. Accesorios de impresién: Bases de impresién de Formlabs, tanques de resina de Formlabs

No utilices la Stainless Steel Build Platform, ya que el material podria adherirse demasiado a la superficie
de la base de impresién.

Software:
a. PreForm de Formlabs

Pardmetros de impresién:
a. Grosor de capa:
o Form 3B/3B+: 50 um, 100 pum
o Form 3BL: 50 pm
o Form 4B: 50 um, 100 um
b. Orientacién de la pieza: La superficie interior debe apuntar en sentido contrario a la base de impresion,
con una inclinaciéon de 0-30°, y se deben generar soportes de forma automéatica o manual.
c. Geometria de la pieza:
« Piezas individuales (coronas, inlays, onlays, carillas):
o Grosor minimo de las paredes: 1,0 mm
« Puentes (no de arcada completa):
o [Anterior] Grosor minimo de las paredes: 1,0 mm
o [Posterior] Grosor minimo de las paredes: 1,5 mm
o [Anterior] Seccién transversal minima del conector: 12 mm?
o [Posterior] Seccion transversal minima del conector: 16 mm?
« Longitud méxima de construccién: 7 piezas dentales
« Anchura méxima del péntico: un molar
- Restauraciones provisionales implantosoportadas de arcada completa (All-on-X):
o Grosor minimo de las paredes: 1,0 mm

Equipamiento y accesorios recomendados para el posacabado:

a. Accesorios de procesamiento de Formlabs: Form Auto, Resin Pumping System

b. Unidad de lavado validada por Formlabs: Form Wash, Form Wash (2.2 generaciéon), Form Wash L,
unidad de limpieza ultrasénica

c. Unidad de curado validada por Formlabs: Form Cure, Form Cure L, Fast Cure

IMPRESION

1. Agitado del cartucho: Agita el cartucho antes de cada trabajo de impresién. Pueden darse
divergencias en el color y fallos de impresién si no se agita el cartucho lo suficiente.

2. Preparacion: Inserta el cartucho de resina en una impresora 3D compatible de Formlabs.
Introduce el tanque de resina y acopla el mezclador al tanque.

3. Impresién:
a. Prepara una impresién utilizando el software PreForm. Importa el archivo STL o OBJ

de la pieza deseada.

'~
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Orienta y genera los soportes.

Envia tu proyecto a la impresora.

d. Inicia la impresion seleccionando un proyecto en el menu de impresion. Sigue las instrucciones
o los didlogos que aparezcan en la pantalla de la impresora. La impresora completara
automaticamente la impresién.

o

B. EXTRACCION DE LA PIEZA
Retira la base de impresion de la impresora. Para quitar las piezas de la base de impresion, coloca la
herramienta para retirar piezas debajo de la base de la pieza impresa y gira la herramienta. Se puede
utilizar la Build Platform 2 o la Build Platform 2L de Formlabs para asegurar una extraccién sencilla
y sin herramientas. Si deseas conocer las técnicas con detalle, visita support.formlabs.com.

C. LAVADO

Coloca las piezas impresas en una unidad de lavado validada por Formlabs con alcohol isopropilico al 99 %.

1

Form Wash, Form Wash (2.2 generacién) a alta velocidad* o Form Wash L:

a. Lava las piezas durante 10 minutos o hasta que estén limpias.

b. Silas piezas no parecen estar limpias después del lavado, considera reemplazar el alcohol
isopropilico usado de la Form Wash o Form Wash L por disolvente nuevo.

*En el caso de la Form Wash (29 generacion), los ajustes de alta velocidad estdn validados para su uso.

2.

Unidad de limpieza ultrasénica:

NOTA: Utilizar alcohol isopropilico en un bafio ultrasénico presenta un riesgo de incendio o

explosién. Cuando utilices un bafio ultrasénico, lee y sigue todas las recomendaciones de

seguridad del fabricante del bafio ultrasénico.

a. Utiliza alcohol isopropilico al 99 % para cada limpieza.

b. Coloca las piezas en un recipiente de pldstico desechable secundario o en una bolsa de
pldstico con cierre resellable y, a continuacién, llénalo con alcohol isopropilico al 99 %,
asegurandote de que las piezas queden totalmente sumergidas.

c. Coloca el recipiente secundario en el bafio de agua de la unidad ultrasénica y somete las
piezas a ultrasonidos durante 2 minutos o hasta que estén limpias.*

*La eficacia del lavado depende del tamafio y la potencia de la unidad ultrasoénica. Los ensayos

de Formlabs se realizaron con unidades ultrasdnicas a 36 W/l o mds.

D. SECADO

1

Retira las piezas del alcohol isopropilico. Deja que se sequen al aire a temperatura ambiente
durante como minimo 30 minutos. Otra posibilidad es secar las piezas con aire comprimido.
NOTA: Los tiempos de secado pueden variar segun el disefio de las piezas y las condiciones
ambientales. No dejes las piezas en alcohol isopropilico més tiempo del necesario.

Inspecciona las piezas impresas para asegurarte de que estén limpias y secas. No deberian
quedar residuos de disolvente, resina liquida sobrante ni particulas residuales en la superficie
antes de pasar a pasos posteriores.

Si todavia queda disolvente residual, seca las piezas durante més tiempo. Si todavia hay residuos
de resina visibles, vuelve a lavar las piezas hasta que estén limpias y secas.

E. POSCURADO
Coloca las piezas impresas en una unidad de poscurado validada por Formlabs y curalas durante el
tiempo necesario.

1

Form Cure o Form Cure L:

a. Programa un curado de 30 minutos a 80 °C.

b. Deja que la Form Cure o la Form Cure L se enfrie hasta la temperatura ambiente entre
ciclos de curado.

2. Fast Cure:

a. Realiza un curado durante 4 minutos a Light Intensity 3 (Intensidad de luz 3) en cada lado
de la pieza impresa.
b. Deja que la Fast Cure se enfrie durante al menos 10 minutos entre ciclos de curado.



F. RETIRADAY PULIDO DE SOPORTES

1

Las marcas de los soportes pueden causar abrasion si no se eliminan y se pulen. Retira los
soportes utilizando un disco de corte y una fresa de mano, alicates de corte u otras herramientas
de acabado adecuadas.

Pule los aparatos que imprimas con los métodos de pulido odontoldgicos habituales antes de
realizar un uso clinico de ellos.

(OPCIONAL) Si lo deseas, utiliza una arenadora con perlas de vidrio como material de granallado
para eliminar cualquier defecto o resina residual que haya en la superficie de la pieza.
(OPCIONAL) También se puede utilizar un barniz fotopolimerizable. Sigue las instrucciones del
fabricante del material.

Inspecciona las piezas para comprobar que no tengan grietas. Desecha las piezas si detectas
dafios o grietas.

G. MONTAJE DE DIENTES DE PROTESIS
Los dientes de prétesis impresos con la Premium Teeth Resin se pueden adherir a bases de prétesis
impresas en 3D después del curado, utilizando sistemas de fijacion disefiados para materiales de
prétesis a base de acrilico, como Ivoclar Ivotion Bond Kit. Consulta las instrucciones facilitadas por
el fabricante del sistema de fijacion. Antes de montar la protesis, retira los soportes de los dientes
impresos mientras se encuentren en un estado no curado.

H. LIMPIEZA Y DESINFECCION

1

Dientes para protesis dentales digitales removibles: Los aparatos se pueden limpiar con un cepillo
de dientes reservado para ese fin y agua y jabdn neutro, o con tabletas efervescentes de limpieza
de aparatos dentales (utilizadas segun las instrucciones del fabricante).

Los aparatos se pueden desinfectar sumergiéndolos en alcohol isopropilico al 70 % durante cinco
minutos, segun las directrices de los Centros para el Control y la Prevencién de Enfermedades de
EE. UU. (Directrices para la desinfeccién y esterilizacién en centros de atencién médica (2008)).
Inspecciona los aparatos en busca de grietas después de limpiarlos o desinfectarlos. Desecha las
piezas si detectas dafios o grietas.

I. PELIGROS, ALMACENAMIENTO Y ELIMINACION

1

La resina curada no es peligrosa y se puede desechar junto con los residuos habituales.

2. Sinecesitas més informacién, consulta las FDS en support.formlabs.com.



A Premium Teeth Resin é uma resina a base de polimeros fotopolimerizaveis concebida para o
fabrico de aparelhos dentdrios e protéticos impressos em 3D, tais como dentes de prétese para
préteses amoviveis completas e parciais amoviveis, proteses de prova, restauragdes provisorias de
arcada completa suportadas por implantes e restauragdes provisérias, incluindo coroas e pontes
temporérias, preenchimentos internos e externos e facetas. Este Guia do Fabricante fornece
recomendacgdes e requisitos relativos ao equipamento, impressdo e pds-processamento para garantir
a utilizacdo correta e segura deste material.

Consideracdes especificas de fabrico

As especificagdes da Premium Teeth Resin foram validadas utilizando o hardware e os parametros
indicados abaixo. Para garantir a conformidade com a biocompatibilidade, a validagdo utilizou um
tanque de resina e um misturador dedicados, uma plataforma de impressdo, uma unidade de lavagem
e equipamento de pds-processamento que ndo foram misturados com quaisquer outras resinas.

Hardware:

a. Impressora 3D Formlabs: Form 2, Form 3B/3B+, Form 3BL, Form 4B

b. Acessérios de impressdo: plataformas de impressdo Formlabs, tanques de resina Formlabs
Na&o utilizar a plataforma de impressdo em aco inoxidavel, uma vez que o material pode ficar
demasiado aderente a superficie da placa de construgédo.

Software:
a. PreForm da Formlabs

Parametros de impressao:
a. Espessura das camadas:
o Form 3B/3B+: 50 um, 100 um
o Form 3BL: 50 pm
o Form 4B: 50 um, 100 um
b. Orientagdo da peca: orientar a superficie com entalhe votlada para fora da plataforma de
construgao num angulo de inclinacdo de 0 a 30° e gerar suportes automatica ou manualmente.
c. Geometria da peca:
« Unidades individuais (coroas, preenchimentos internos, preenchimentos externos, facetas):
o Espessura minima da parede: 1,0 mm
- Pontes (sem arco completo):
o [Anterior] Espessura minima da parede: 1,0 mm
o [Posterior] Espessura minima da parede: 1.5 mm
> [Anterior] Area minima da seccdo transversal do conector: 12 mm?
o [Posterior] Area minima da secc&o transversal do conector: 16 mm?
« Comprimento méximo de construgdo: 7 unidades
« Pontico méximo: largura de um molar
. Restauragdes provisorias suportadas por implantes de arcada completa (All-on-X):
o Espessura minima da parede: 1,0 mm

Equipamento e acessérios de pds-processamento recomendados:

a. Acessérios de processamento Formlabs: Form Auto, sistema de bombeamento de resina

b. Unidade de lavagem validada Formlabs: Form Wash, Form Wash (2.2 geragdo), Form Wash L,
unidade de lavagem por ultrassons

c. Equipamento de cura validado pela Formlabs: Form Cure, Form Cure L, Fast Cure

A. IMPRESSAO

1. Agitar o cartucho: agitar o cartucho antes de cada trabalho de impress&o. Podem ocorrer
divergéncias de cor e falhas na impressao se o cartucho ndo for bem agitado.
2. Configuracao: Introduzir o depdsito de resina e ligar o misturador ao depdsito.
3. Impresséao:
a. Prepare uma impressdo usando o software PreForm. Importar o ficheiro STL ou OBJ da
peca desejada.

~
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Oriente e gira os suportes.

Envie o trabalho de impressdo para a impressora.

d. Comece a impressdo selecionando um trabalho de impressao no menu de impressao. Siga
quaisquer indica¢des ou didlogos mostrados no ecra da impressora. A impressora concluird
automaticamente a impressdo.

REMOGCAO DE PECAS

Remova a plataforma de impressdo da impressora. Para remover pecas da plataforma de impresséo,
coloque a ferramenta de remocdo de pecas sob a base de pecas impressas e rode a ferramenta.

A Formlabs Build Platform 2 ou Build Platform 2L pode ser utilizada para uma remocao facil e sem
ferramentas. Para técnicas detalhadas, consulte support.formlabs.com.

o

LAVAGEM

Colocar as pecas impressas num equipamento de lavagem validado pela Formlabs com élcool
isopropilico a 99% (IPA).

1. Form Wash, Form Wash (22 gera¢édo) - Alta velocidade* ou Form Wash L:

a. Lavar durante 10 minutos ou até estar limpo.

b. Se as pecas ndo parecerem limpas apos a lavagem, considere substituir o dlcool isopropilico
usado na Form Wash ou Form Wash L por solvente novo.

*Para a Form Wash (.29 geragdo), as definicbes de velocidade elevada sdo validadas para utilizagdo.
2. Unidade de lavagem por ultrassons:

NOTA: a utilizagdo de alcool isopropilico num banho de ultrassons provoca risco de incéndio ou

explosdo. Quando utilizar uma lavagem por ultrassons, leia e siga todas as recomendacgdes de

seguranca do fabricante da lavagem por ultrassons.

a. Utilizar lcool isopropilico novo a 99% para cada lavagem.

b. Colocar as pecas num recipiente de plastico descartdvel secundéario ou num saco de plastico
que possa voltar a ser fechado e encher com alcool isopropilico a 99%, assegurando que as
pecas ficam totalmente submersas.

c. Colocar o recipiente secunddrio no banho de &gua do equipamento de ultrassons e aplicar
ultrassons durante 2 minutos ou até estar limpo.*

"A eficdcia da lavagem depende do tamanho e da poténcia do equipamento de ultrassons.

Os testes da Formlabs foram realizados com unidades de ultrassons a 36 W/L ou mais.

SECAGEM

1. Retirar as pecas do alcool isopropilico. Deixar secar ao ar, a temperatura ambiente, durante pelo
menos 30 minutos. Em alternativa, as pegas podem ser secas com ar comprimido. OBSERVAGAO:
os tempos de secagem podem variar em fun¢do do design das pecas e das condicdes ambientais.
N&o deixar as pecas em élcool isopropilico durante mais tempo do que o necessdrio.

2. Inspecione as pegas impressas para assegurar que estas estdo limpas e secas. A superficie ndo
deve apresentar residuos de solvente, excesso de resina liquida ou residuos de particulas antes
de prosseguir com os passos seguintes.

3. Se ainda estiverem presentes residuos de solvente deixe as pecas secar mais tempo. Se ainda
estiverem visiveis residuos de resina, volte a lavar as pegas até ficarem limpas e deixe secar.

POS-CURA
Colocar as pegas impressas num equipamento de pés-cura validado pela Formlabs e curar durante o
tempo necessario.
1. Form Cure ou Form Cure L:
a. Cura durante 30 minutos a 80 °C.
b. Deixar o equipamento Form Cure ou Form Cure L arrefecer até a temperatura ambiente entre
os ciclos de cura.
2. Cura rapida:
a. Cura durante 4 minutos a intensidade de luz 3 em cada lado da pega impressa.
b. Deixar o equipamento Fast Cure arrefecer durante pelo menos 10 minutos entre os ciclos de cura.



F. REMO(;AO DE SUPORTES E POLIMENTO

4.

5.
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As marcas de suporte podem causar abrasdo se ndo forem removidas e polidas. Remover

os suportes utilizando um disco de corte e uma peca de mao, um alicate de corte ou outras
ferramentas de acabamento adequadas.

Polir os aparelhos impressos utilizando os métodos de polimento dentario habituais antes da
utilizagdo clinica.

(OPCIONAL) Se desejar, utilizar jateamento com microgranulos de vidro para remover quaisquer
defeitos da superficie ou residuos de resina na superficie da peca.

(OPCIONAL) Também podem ser utilizados materiais de vitrificagdo (“glaze”) de cura leve e de
caracterizagdo. Siga as instru¢des do fabricante do material.

Inspecione as pecas para verificar se existem fendas. Elimine se forem detetados danos ou fendas.

MONTAGEM DE DENTES DE PROTESE

As pecas de dentes de prétese impressas com Premium Teeth Resin podem ser coladas as bases
de prétese impressas em 3D apds a cura, utilizando sistemas de colagem concebidos para materiais
de prétese a base de PMMA, como o Ivoclar Ivotion Bond Kit. Consultar as instru¢des fornecidas
pelo fabricante do sistema de colagem. Antes de montar a prétese, remover os suportes dos dentes
da prétese enquanto estiverem num estado de impressdo nao curado.

H. LIMPEZA E DESINFEGAO

1

As pecas de dentes para proteses digitais amoviveis: os aparelhos podem ser limpos utilizando
uma escova de dentes especifica com dgua e sabdo neutro ou pastilhas efervescentes para limpeza
de aparelhos dentdérios (utilizadas de acordo com as instru¢des do fabricante).

Os aparelhos podem ser desinfetados por imersdo em &lcool isopropilico a 70% durante cinco
minutos, de acordo com as orienta¢des do CDC (Guideline for Disinfection and Sterilization in
Healthcare Facilities (2008)).

Inspecionar os aparelhos para detetar fissuras apds a limpeza ou desinfe¢do. Descarte se forem
detetados danos ou fendas.

I. PERIGOS, ARMAZENAMENTO E ELIMINAGAO

1

2.

A resina curada ndo é perigosa e pode ser descartada como lixo comum.
Consulte a FDS para obter mais informacdes em support.formlabs.com.



Premium Teeth Resin is een lichtuithardende hars op polymeerbasis, ontworpen voor de vervaardiging
van 3D-geprinte tandheelkundige en tandprothetische hulpmiddelen, zoals prothesegebitten voor
uitneembare volledige en gedeeltelijke uitneembare prothesen, inlays, onlays en veneers, voorlopige
restauraties met inbegrip van tijdelijke kronen en bruggen. Deze productiegids geeft aanbevelingen
voor apparatuur, afdrukken en nabewerking en vereisten voor een correct en veilig gebruik van

dit materiaal.

Specifieke productieoverwegingen

De specificaties van Premium Teeth Resin zijn gevalideerd met behulp van de hieronder aangegeven
hardware en parameters. Voor de naleving van de biocompatibiliteit werden bij de validatie een
speciale harstank, een bouwplatform, een wasinstallatie en nabewerkingsapparatuur gebruikt die niet
met andere harsen werden gemengd.

Hardware:

a. Formlabs 3D-printer: Form 2, Form 3B/3B+, Form 3BL, Form 4B

b. Printaccessoires: Formlabs Build Platforms, Formlabs harstanks

Gebruik het roestvaststalen bouwplateau niet, omdat het materiaal te veel kan hechten aan het
opperviak van de bouwplaat.

Software:
a. Formlabs PreForm

Printparameters:
a. Laagdikte:
o Form 3B/3B+: 50 um, 100 pum
o Form 3BL: 50 pm
o Form 4B: 50 um, 100 um
b. Onderdeeloriéntatie: Oriénteer het plaatdiepdrukopperviak weg van het bouwplatform in een
hellingshoek van O - 30° en genereer automatisch of handmatig steunen.
c. Onderdeelgeometrie:
« Afzonderlijke eenheden (kronen, inlays, onlays, veneers):
o Minimale wanddikte: 1,0 mm
« Bruggen (zonder volledige boog):
o [Anterior] Minimale wanddikte: 1,0 mm
o [Posterior] Minimale wanddikte: 1,5 mm
o [Anterior] Minimale doorsnede van de connector: 12 mm?
o [Posterior] Minimale doorsnede van de connector: 16 mm?
« Maximale constructielengte: 7 eenheden
« Pontisch maximum: één molaire breedte
- Tijdelijke implantaatgedragen restauraties met volledige boog (All-on-X):
o Minimale wanddikte: 1,0 mm

Aanbevolen nabewerkingsapparatuur en accessoires:

a. Verwerkingsaccessoires van Formslabs: Form Auto, Resin Pumping System

b. Formlabs gevalideerde wasinstalltie: Form Wash, Form Wash (2e generatie), Form Wash L,
Ultrasonic Wash Unit

c. Formlabs gevalideerde uithardingsunit: Form Cure, Form Cure L, Fast Cure

A. PRINTEN

1. Cartridge schudden: Schud de cartridge voor elke afdruktaak. Er kunnen zich kleurafwijkingen en
printgebreken voordoen als de cartridge onvoldoende wordt geschud.
2. Set up: Plaats de harstank en bevestig de mixer aan de tank.
3. Printen:
a. Bereid een printopdracht voor met behulp van de PreForm-software. Importeer het gewenste
onderdeel STL- of OBJ-bestand.
b. Oriénteer en genereer ondersteuningen.
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c. Stuur de printopdracht naar de printer.

d. 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

Verwijder het bouwplatform van de printer. Om onderdelen van het bouwplatform te verwijderen, klemt
u het instrument voor het verwijderen van onderdelen onder het geprinte onderdeel en draait u het
gereedschap. Formlabs Build Platform 2 of Build Platform 2L kan worden gebruikt voor eenvoudige
verwijdering zonder gereedschap. Raadpleeg support.formlabs.com voor gedetailleerde technieken.

SPOELEN
Plaats de geprinte onderdelen in een door Formlabs gevalideerde wasunit met 99% isopropylalcohol (IPA).
1. Form Wash, Form Wash (2e generatie) - hoge snelheid*, of Form Wash L:
a. Was 10 minuten of tot ze schoon zijn.
b. Als de onderdelen na het wassen niet schoon lijken, kunt u overwegen de gebruikte
isopropylalcohol in Form Wash of Form Wash L te vervangen door een vers oplosmiddel.
*Voor Form Wash (2e generatie) zijn de instellingen voor hoge snelheid gevalideerd voor gebruik.
2. Ultrasone wasunit:
OPMERKING: Het gebruik van isopropylalcohol in een ultrasoon bad houdt een risico van brand of
explosie in. Wanneer u een ultrasone wassing gebruikt, moet u alle veiligheidsaanbevelingen van
de fabrikant van de ultrasone wassing lezen en opvolgen.
a. Gebruik schone 99% isopropylalcohol voor elke wassing.
b. Plaats de onderdelen in een tweede plastic wegwerpcontainer of plastic hersluitbare zak en
vul deze met 99% isopropylalcohol, zodat de onderdelen volledig ondergedompeld zijn.
c. Plaats de secundaire container in het waterbad van de ultrasone eenheid en soniceer
gedurende 2 minuten of tot hij schoon is.*
*De wasefficiéntie hangt af van de grootte en het vermogen van de ultrasone unit. Formlabs
testte met ultrasone units bij 36 W/I of hoger.

DROGEN

1. Verwijder de onderdelen uit de isopropylalcohol. Laat minstens 30 minuten drogen aan de lucht
op kamertemperatuur. Als alternatief kunnen onderdelen gedroogd worden met perslucht.
OPMERKING: De droogtijd kan variéren afhankelijk van het ontwerp van onderdelen en
omgevingsomstandigheden. Laat onderdelen niet langer dan nodig in isopropylalcohol zitten.

2. Inspecteer de geprinte onderdelen om te controleren of deze schoon en droog zijn. Er mogen
geen resten oplosmiddel, overtollige vioeibare hars of residudeeltjes op het opperviak
achterblijven voordat met de volgende stappen wordt begonnen.

3. Als het resterende oplosmiddel nog aanwezig is, laat de onderdelen langer drogen. Als er nog
harsresten zichtbaar zijn, reinigt u de onderdelen opnieuw totdat ze schoon zijn en laat u ze drogen.

UITHARDEN
Plaats de geprinte onderdelen in een door Formlabs gevalideerde post-uithardingsunit en laat ze
gedurende de vereiste tijd uitharden.
1. Form Cure of Form Cure L:

a. Laat gedurende 30 minuten op 80 °C uitharden.

b. Laat de Form Cure of Form Cure L-unit tussen twee uithardingscycli afkoelen tot kamertemperatuur.
2. Snelle uitharding:

a. Hard 4 minuten uit bij lichtintensiteit 3 aan elke kant van het geprinte onderdeel.

b. Laat de Fast Cure-unit tussen de uithardingscycli minstens 10 minuten afkoelen.



F. ONDERSTEUNING VERWIJDEREN & POLIJSTEN

1. Steunsporen kunnen slijtage veroorzaken als ze niet worden verwijderd en gepolijst.
Verwijder ondersteuningen met behulp van een snijschijf en handstuk, een snijtang of ander
geschikt afwerkingsgereedschap.

2. Polijst de geprinte hulpmiddelen voor klinisch gebruik met de gebruikelijke polijstmethoden.

3. (OPTIONEEL) Gebruik indien gewenst een zandstraler met glasparelstraalmateriaal om eventuele
artefacten of harsresten op het oppervlak van het onderdeel te verwijderen.

4. (OPTIONEEL) Licht uitgehard glazuur en karakterisering kunnen ook worden gebruikt. Volg de
instructies van de fabrikant van het materiaal.

5. Controleer de onderdelen op scheuren. Gooi een onderdeel weg indien er beschadigingen of
scheuren worden ontdekt.
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ASSEMBLAGE VAN GEBITSELEMENTEN

Onderdelen van gebitsprothesen die zijn geprint met Premium Teeth Resin kunnen na uitharding
worden gehecht aan 3D-geprinte prothesebasissen met behulp van hechtsystemen die zijn ontworpen
voor PMMA-gebaseerde gebitsmaterialen, zoals Ivoclar Ivotion Bond Kit. Raadpleeg de instructies van
de fabrikant van het hechtingssysteem. Voordat u de prothese in elkaar zet, verwijdert u de steunen
op de tanden van de prothese als deze nog niet zijn uitgehard.

H. REINIGING EN DESINFECTIE

1. Gebitsprothese-onderdelen voor uithneembare digitale prothesen: Prothesen kunnen worden
gereinigd met een speciale tandenborstel met neutrale zeep en water of bruistabletten voor het
reinigen van tandprothesen (volgens de aanwijzingen van de fabrikant).

2. Hulpmiddelen kunnen worden gedesinfecteerd door ze vijf minuten in 70% IPA te laten weken
volgens de richtlijnen van het CDC (Guideline for Disinfection and Sterilization in Healthcare
Facilities (2008)).

3. Controleer de apparaten na reiniging of desinfectie op scheuren. Gooi een onderdeel weg indien
er beschadigingen of scheuren worden geconstateerd.

I. GEVAREN, OPSLAG EN VERWIJDERING
1. Uitgeharde kunsthars is ongevaarlijk en kan bij het normale afval worden weggegooid.
2. Zie SDS voor meer informatie op support.formlabs.com.



Premium Teeth Resin er en lyshaerdende polymerbaseret resin, der er designet til fremstilling af
3D-printede dental- og proteseudstyr, sdésom protesetaender til aftagelige hel- og delproteser,
proveproteser, provisoriske implantatunderstottede restaureringer med fuld bue og provisoriske
restaureringer, herunder midlertidige kroner og broer, inlays, onlays og facetter. Denne
fremstillingsvejledning indeholder anbefalinger og krav til udstyr, printning og efterbehandling
for at sikre korrekt og sikker brug af dette materiale.

Seerlige forhold i forbindelse med produktion

Specifikationerne for Premium Teeth Resin er blevet valideret ved hjeaelp af den hardware og de
parametre, der er angivet nedenfor. For at overholde biokompatibiliteten brugte valideringen en
dedikeret resintank og mixer, byggeplatform, vaskeenhed og efterbehandlingsudstyr, som ikke blev
blandet med andre resiner.

Hardware:

a. Formlabs 3D-printer: Form 2, Form 3B/3B+, Form 3BL, Form 4B

b. Printtilbehor: Formlabs Build Platforms, Formlabs Resin Tanks

Brug ikke Stainless Steel Build Platform, da materialet kan klaebe for meget til byggepladens overflade.

Software:
a. Formlabs PreForm

Printparametre:
a. Lagtykkelse
o Form 3B/3B+: 50 pm, 100 pum
e Form 3BL: 50 um
o Form 4B: 50 um, 100 um
b. Vend dybtryksoverfladen vaek fra byggeplatformen med en haeldningsvinkel pa 0-30°, og generer
understotninger automatisk eller manuelt.
c. Delgeometri:
. Enkeltstdende enheder (kroner, inlays, onlays, facader):
e Minimum veegtykkelse: 1,0 mm
« Broer (ikke fuldbue):
o [Anterior] Minimum vaegtykkelse: 1,0 mm
o [Posterior] Minimum veaegtykkelse: 1,5 mm
o [Anterior] Minimum tvaersnitsareal af konnektoren: 12 mm?
o [Posterior] Minimum tvaersnitsareal pa konnektoren: 16 mm?
- Maksimal byggeleengde: 7 enheder
- Pontisk maksimum: en kindtands bredde
- Midlertidige helbueimplantatstottede restaureringer (All-on-X):
e Minimum veegtykkelse: 1,0 mm

Anbefalet udstyr og tilbehor til efterbehandling:

a. Formlabs Processing tilbeher: Form Auto, Resin Pumping System

b. Formlabs valideret vaskeenhed: Form Wash, Form Wash (2. generation), Form Wash L,
Ultralydsvaskeenhed

c. Formlabs’ godkendte heerdningsstation: Form Cure, Form Cure L, Fast Cure

A. PRINTNING

1. Ryst patronen: Ryst patronen for hvert printjob. Farveafvigelser og udskrivningsfejl kan forekomme,
hvis patronen ikke rystes nok.

2. Opsaetning: Indsaet resinpatronen i en kompatibel Formlabs 3D-printer. Saet resintanken i, og fastger
mixeren til beholderen.

3. Printning:
a. Forbered en printopgave ved hjeelp af PreForm-software. Importer den gnskede STL- eller

OBJ-fil.

b. Tilpas retning, og generer stattestrukturer.
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c. Send printjobbet til printeren.
d. Start printningen ved at veelge et printjob i printmenuen. Folg beskeder eller dialogbokse,
der vises pa printerskaermen. Printeren gennemfarer automatisk printet.

UDTAGNING AF DELE

Fjern konstruktionsplatformen fra printeren. Delen fiernes fra konstruktionsplatformen ved at kile
udtagningsvaerktejet ind under den printede del og dreje veerktgjet. Formlabs Build PlatForm 2 eller
Formlabs Build PlatForm 2L kan bruges til nem, udtagning uden vaerktgj. Du kan finde udferlige
fremgangsmader pa support.formlabs.com.

C. VASK

Placer de printede dele i en Formlabs-valideret vaskeenhed med 99 % isopropylalkohol.
1. Form Wash, Form Wash (2. generation) — High speed* eller Form Wash L
a. Vask i 10 minutter, eller indtil delene er rene.
b. Huvis delene ikke fremstar rene efter vask, anbefales det at udskifte den brugte isopropylalkohol
i Form Wash eller Form Wash L med nyt oplesningsmiddel.
*For Form Wash (2. generation) er indstillingerne for haj hastighed valideret til brug.
2. Ultrasonic Wash Unit:
BEMZERK: Anvendelse af ultralydsbade med isopropylalkohol udger en risiko for brand eller
eksplosion. Nar du bruger en ultralydsvask, skal du laese og felge alle sikkerhedsanbefalinger fra
producenten af ultralydsvaskestationen.
a. Brug ren 99 % isopropylalkohol til hver vask.
b. Anbring delene i en anden engangsbeholder af plast eller en genlukkelig plastpose, og fyld
den med 99 % isopropylalkohol, sa delene er helt nedsaenket.
c. Anbring den anden beholder i ultralydsapparatets vandbad, og lydbehandl i 2 minutter, eller
indtil den er ren.*
*Vaskeeffektiviteten afhcenger af ultralydsapparatets storrelse og effekt. Formlabs test blev udfort
med ultralydsapparat ved 36 W/L eller hgjere.

D. TORRING

F.

1. Fjern delene fra isopropylalkohol. Lad dem luftterre ved stuetemperatur i mindst 30 minutter.
Alternativt kan delene toerres med trykluft. BEMZERK: Torretider kan variere afheengigt af
delenes design og de omgivende forhold. Lad ikke delene ligge i isopropylalkohol lsengere
end nedvendigt.

2. Kontrollér de printede dele for at sikre, at de er rene og terre. Der ma ikke veere rester af
oplesningsmiddel, overskydende flydende resin eller restpartikler tilbage pa overfladen, fer man
gar videre til de efterfelgende trin.

3. Hvis der stadig er rester af oplgsningsmiddel, skal delene torre leengere. Hvis der stadig er synlige
rester af resin, skal delene vaskes igen, til de er rene og torre.

EFTERHZERDNING
Placer de printede dele i en Formlabs-valideret efterhaerdningsenhed, og lad haerde i den pakreevede tid.
1. Form Cure eller Form Cure L:
a. Heerd i 30 minutter ved 80 °C.
b. Lad Form Cure- eller Form Cure L-enheden kole ned til stuetemperatur mellem
haerdningscyklusserne.
2. Hurtig heerdning:
a. Heerd i 4 minutter ved lysintensitet 3 pa hver side af den printede del.
b. Lad Fast Cure-enheden kgle af i mindst 10 minutter mellem haerdningscyklusserne.

FJERNELSE AF STOTTE OG POLERING

1. Stettemaerker kan forérsage slid, hvis de ikke fijernes og poleres. Fjern stettepunkterne ved hjeelp
af en skeereskive og et skaerevaerktoj en skeeretang eller andet egnet efterbehandlingsveerktgj.

2. Polér de trykte enheder med typiske tandpoleringsmetoder for klinisk brug.



3. (VALGFRIT) Brug om gnsket en sandblaeser med glasperleblaesningsmateriale til at fierne
eventuelle overfladeartefakter eller rester af resin pa delens overflade.

4. (VALGFRIT) Lyshaerdet glasur og karakterisering kan ogsa bruges. Folg anvisningerne fra
materialeproducenten.

5. Efterse delene for eventuelle revner. Kassér delene, hvis der konstateres skader eller revner.

G. SAMLING AF PROTESETZANDER
Tandprotesedele, der er printet med Premium Teeth Resin, kan limes til 3D-printede protesebaser
efter haerdning ved hjeelp af limningssystemer, der er designet til PMMA-baserede protesematerialer,
sasom Ivoclar Ivotion Bond Kit. Se anvisningerne fra producenten af bondingsystemet. For protesen
samles, skal stotterne pa protesens taender fiernes, mens de er i uhaerdet trykt tilstand.

H. RENGORING OG DESINFEKTION

1. Protesetaender til aftagelige digitale proteser: Enhederne kan rengeres med en saerlig tandberste
med neutral seebe og vand eller brusetabletter til rengering af tandudstyr (anvendes i henhold til
producentens anvisninger).

2. Apparater kan desinficeres ved at laeegge dem i bled i 70 % IPA i fem minutter i henhold til CDC’s
retningslinjer (Guideline for Disinfection and Sterilization in Healthcare Facilities (2008)).

3. Kontroller enheden for revner efter rengering eller desinfektion Kassér delene, hvis der konstateres
skader eller revner.

I. FARER, OPBEVARING OG BORTSKAFFELSE
1. Heerdet resin er ufarligt og kan bortskaffes som almindeligt affald.
2. Se SDS for flere oplysninger pa support.formlabs.com.



Premium Teeth Resin &r ett ljushdardande polymerbaserat resin som &r avsett for tillverkning av
3D-utskrivna dentala och protetiska produkter, t.ex. tandproteser for avtagbara hel- och delproteser,
provisoriska proteser, provisoriska implantatstodda helbagsrestaureringar och provisoriska
restaureringar, inklusive temporéara kronor och bryggor, inlays, onlays och skalfasader. Denna
tillverkningsguide innehaller rekommendationer och krav pa utrustning, utskrift och efterbearbetning
for att sékerstélla korrekt och séker anvédndning av detta material.

Séarskild information om tillverkning

Specifikationerna for Premium Teeth Resin har validerats med hjélp av den hardvara och de parametrar
som anges nedan. For att uppfylla kraven pa biokompatibilitet anvandes vid valideringen en sérskild
resintank och blandare, en byggplattform, en tvattenhet och efterbehandlingsutrustning som inte
hade varit blandade med nagra andra resiner.

Maskinvara:

a. Formlabs 3D-skrivare: Form 2, Form 3B/3B+, Form 3BL, Form 4B

b. Tillbehor for utskrift: Formlabs byggplattformar, Formlabs resintankar

Anvénd inte byggplattformen i rostfritt stal eftersom materialet kan fastna for hart pa byggplattformens yta.

Programvara:
a. Formlabs PreForm

Utskriftsparametrar:
a. Skikttjocklek
o Form B/3B+: 50 um, 100 um
e Form 3BL: 50 um
o Form 4B: 50 um, 100 um
b. Objektets orientering: Orientera intaglioytan bort fran byggplattformen med en lutningsvinkel pa
0-30° och generera stdd automatiskt eller manuellt.
c. Objektets geometri:
- Enstaka enheter (kronor, inlays, onlays, skalfasader):
° Minsta vaggtjocklek: 1,0 mm
- Bryggor (ej helbage):
o [Frémre] Minsta védggtjocklek: 1,0 mm
o [Bakre] Minsta vaggtjocklek: 1,5 mm
o [Fréamre] Minsta tvdrsnittsarea for kontaktorn: 12 mm?2
o [Bakre] Minsta tvarsnittsarea for kontaktorn: 16 mm?
- Maximal bygglangd: 7 enheter
- Maximal brygghojd: en molarbredd
. Temporédra helbagsférankrade implantatstodda restaurationer (All-on-X):
o Minsta vaggtjocklek: 1,0 mm

Rekommenderad utrustning och tillbehor for efterbearbetning:

a. Formlabs-tillbehor for bearbetning: Form Auto, pumpningssystem for resin

b. Formlabs-validerad tvattenhet: Form Wash, Form Wash (2:a generationen), Form Wash L, ultraljudstvétt
c. Av Formlabs validerade hardningsenheter: Form Cure, Form Cure L, Fast Cure

A. UTSKRIFT

1. Skaka patronen: Skaka patronen fore varje utskrift. Om patronen inte skakas tillrackligt kan
fargavvikelser eller utskriftsfel intraffa.

2. Stéll in: For in resinpatronen i en kompatibel Formlabs 3D-skrivare. Sétt i resinbehallaren och
koppla blandaren till behallaren.

3. Utskrift:
a. Forbered en utskrift med programvaran PreForm. Importera énskad STL- eller OBJ-fil for objektet.
b. Orientera och skapa stod.
c. Skicka utskriftsjobbet till skrivaren.
d. Starta utskriften genom att valja en utskrift i utskriftsmenyn. Folj eventuella meddelanden

eller dialogfonster som visas pa skrivardisplayen. Skrivaren slutfor utskriften automatiskt.
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BORTTAGNING AV OBJEKT

Ta bort byggplattformen fran skrivaren. For att ta bort objekt fran byggplattformen, kila fast verktyget

for borttagning av objekt under det utskrivna objektet och rotera verktyget. Formlabs Build Platform 2
eller Build Platform 2L kan anvandas for enkel, verktygsfri borttagning. Fér mer information om tekniker,
se support.formlabs.com.

RENGORING
Placera de utskrivna objekten i en Formlabs-validerad tvattenhet med 99 % isopropylalkohol (IPA).
1. Form Wash, Form Wash (2:a generationen) — hog hastighet*, eller Form Wash L:
a. Tvétta i 10 minuter eller tills det &r rent.
b. Om objekten inte ser rena ut efter tvattning bér du dvervdga att ersatta den anvanda
isopropylalkoholen i Form Wash eller Form Wash L med nytt I6sningsmedel.
* F6r Form Wash (2:a generationen) har instéliningar fér h6g hastighet validerats f6r anvéndning.
2. Ultraljudstvatt:
NOTERING: Anvandning av isopropylalkohol i ultraljudsbad medfér risk fér brand eller explosion.
N&r du anvénder en ultraljudstvétt ska du I&sa och folja alla sékerhetsforeskrifter fran tillverkaren
av ultraljudstvatten.
a. Anvand ren 99 % isopropylalkohol for varje tvatt.
b. Placera objekten i en sekundar engangsbehallare av plast eller en aterférslutningsbar plastpase
och fyll sedan pa med 99 % isopropylalkohol, och se till att objekten &r helt nedséankta.
c. Placera den sekundara behallaren i ultraljudsenhetens vattenbad och ultraljudsbehandla
i 2 minuter eller tills den &r ren.*
* Tvdtteffektiviteten beror pd ultraljudsenhetens storlek och effekt. Formlabs tester utférdes med
ultraljudsenheter pg 36 W/L eller hégre.

TORKNING

1. Avlagsna objekt fran isopropylalkohol. Lat lufttorka i rumstemperatur i minst 30 minuter. Alternativt
kan objekten torkas med tryckluft. NOTERA: Torkningstiderna kan variera beroende pa objektens
form och omgivningsférhallanden. Lat inte objekten ligga i isopropylalkohol léngre dn nédvandigt.

2. Kontrollera att de utskrivna objekten &r rena och torra. Inga rester av I6sningsmedel, 6verskott av
flytande resin eller restpartiklar far finnas kvar pa ytan nar du fortsatter med efterféljande steg.

3. Om rester av I6sningsmedel fortfarande finns kvar, torka objekten langre. Om rester av resin
fortfarande syns ska objekten tvattas tills de &r rena och torra.

EFTERHARDNING
Placera de utskrivna objekten i en Formlabs-validerad efterhdrdningsenhet och hérda under den tid
som kréavs.
1. Form Cure eller Form Cure L:

a. Harda objekten vid 80 °C i 30 minuter.

b. L&t Form Cure- eller Form Cure L-enheten svalna till rumstemperatur mellan hardningscyklerna.
2. Snabbhérdning:

a. Hérda i 4 minuter vid ljusintensitet 3 pa vardera sidan av det utskrivna objektet.

b. Lat Fast Cure-enheten svalna i minst 10 minuter mellan hardningscyklerna.

BORTTAGNING OCH POLERING AV STOD

1. Stédmaérken kan orsaka nétning om de inte avldgsnas och poleras. Ta bort stéden med hjélp av
en kapskiva och ett handstycke, en kaptang eller andra lédmpliga efterbehandlingsverktyg.

2. Polera de utskrivna skenorna med vanliga dentala poleringsmetoder fére klinisk anvdandning.

3. (VALFRITT) Om sa 6nskas, anvand en sandblaster med glasparlor for att avliagsna eventuella
ytartefakter eller resinrester pa objektets yta.

4. (VALFRITT) Ljush&rdad glasyr och karaktarisering kan ocksa anvéandas. Folj materialtillverkarens
anvisningar.

5. Kontrollera om det finns sprickor i objekten. Kassera om skada eller sprickor upptécks.



G. MONTERING AV TANDPROTESER
Protestander som skrivits ut med Premium Teeth Resin kan bindas till 3D-utskrivna protesbaser efter
hérdning med hjélp av bindningssystem som &r avsedda fér PMMA-baserade protesmaterial, t.ex.
Ivoclar Ivotion Bond Kit. Se anvisningarna fran tillverkaren av bindningssystemet. Innan protesen
monteras, avlagsna stod pa protesens tander nar de &r i obehandlat utskriftstillstand.

H. RENGORING OCH DESINFEKTION

1. Tandbagen for avtagbara digitala tandproteser: Enheten kan rengdras med en sarskild
tandborste med neutral tval och vatten eller brustabletter for rengdring av proteser (anvands enligt
tillverkarens anvisningar).

2. Enheten kan desinficeras genom att blétldggas i 70 % IPA i 5 minuter enligt CDC:s riktlinjer
(Guideline for Disinfection and Sterilization in Healthcare Facilities (2008)).

3. Inspektera enheten for sprickor efter rengdring eller desinfektion. Kassera om skada eller
sprickor upptacks.

I. FAROR, FORVARING OCH KASSERING
1. Hardad resin &r ofarligt och kan kasseras som vanligt avfall.
2. Se SDS fér mer information pa support.formlabs.com.
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Premium Teeth Resin on valonkovettuva polymeeripohjainen hartsi, joka on suunniteltu
3D-tulostettujen hammashoidollisten laitteiden ja hammasproteesikojeiden, kuten irrotettavien
taydellisten ja osittaisten irrotettavien hammasproteesien hampaiden, kokeiluhammasproteesien,
véliaikaisten tayskaarellisten implantilla tuettujen restauraatioiden ja véliaikaisten restauraatioiden,
kuten vdliaikaisten kruunujen ja siltojen, inlay-tdytteiden, onlay-téytteiden ja laminaattien,
valmistukseen. Téssa valmistusoppaassa annetaan laitteisto-, tulostus- ja jalkikasittelysuosituksia ja
-vaatimuksia tdman materiaalin oikean ja turvallisen kdyton varmistamiseksi.

Erityisia valmistukseen liittyvia huomioita

Premium Teeth Resin -hartsin tekniset tiedot on validoitu alla mainittujen laitteistojen ja parametrien
avulla. Bioyhteensopivuuden varmistamiseksi validointi tehtiin erilliselld hartsis&iliolla ja sekoittimilla,
rakennusalustalla, pesuyksikdlla ja jalkikasittelylaitteistolla, joita ei kdytetty muiden hartsien kanssa.

Laitteisto:
a. Formlabs-3D-tulostin: Form 2, Form 3B/3B+, Form 3BL, Form 4B
b. Tulostustarvikkeet: Formlabs-rakennusalustat, Formlabs-hartsisailiot

Ala kayta Stainless Steel Build Platform -alustaa, koska materiaali saattaa tarttua alustan pintaan liikaa.

Ohjelmisto:
a. Formlabs PreForm

Tulostusparametrit:
a. Kerrospaksuus:
o Form 3B/3B+: 50 pm, 100 pum
e Form 3BL: 50 um
o Form 4B: 50 um, 100 um
b. Osan suuntaus: Suuntaa kaiverrettava pinta poispain rakennusalustasta 0—30 asteen
kallistuskulmassa ja luo tuet automaattisesti tai manuaalisesti.
c. Osan geometria:
« Yksittdiset yksikot (kruunut, inlay-tdytteet, onlay-taytteet, laminaatit):
o Seinaman vahimmaispaksuus: 1,0 mm
« Sillat (muut kuin téyskaarelliset):
o [Etupuoli] Seindmé&n véhimmaispaksuus: 1,0 mm
o [Takapuoli] Seindman vahimmaispaksuus: 1.5 mm
o [Etupuoli] Liittimen vahimmaispoikkipinta-ala: 12 mm?
o [Takapuoli] Liittimen vahimmaispoikkipinta-ala: 16 mm?
« Enimmaisvalmistuspituus: 7 yksikkda
« Puuttuvan luonnonhampaan korvaavan sillan osan enimmaisleveys: yhden posikhampaan leveys
« Vdliaikaiset tdyskaarelliset implantilla tuetut restauraatiot (All-on-X):
o Seinaman vahimmaispaksuus: 1,0 mm

Suositeltu jalkikasittelylaitteisto ja lisdvarusteet:

a. Formlabsin kasittelytarvikkeet: Form Auto, Resin Pumping System

b. Formlabsin validoitu pesuyksikkd: Form Wash, Form Wash (2. sukupolvi), Form Wash L,
ultradani-pesuyksikkd

c. Formlabsin validoitu kovetusyksikko: Form Cure, Form Cure L, Fast Cure

TULOSTAMINEN

1. Ravista hartsipatruuna: Ravista patruuna ennen jokaista tulostusty6ta. Jos patruuna ei ravisteta
riittévasti, seurauksena voi olla varipoikkeamia ja tulostusvirheita.

2. Kokoonpano: Aseta hartsipatruuna yhteensopivaan Formlabs 3D-tulostimeen. Aseta hartsiséilio
paikalleen ja kiinnité sekoitin s&ilioon.

3. Tulostaminen:
a. Valmistele tulostustyd PreForm-ohjelmalla. Tuo halutun kappaleen STL- tai OBJ-tiedosto.
b. Suuntaa ja luo tuet.
c. Lahetd tulostusty6 tulostimeen.

INONS
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d. Aloita tulostus valitsemalla tulostustyd tulostusvalikosta. Noudata tulostimen néytdssa naytettyjen
kehotteiden tai valintaikkunoiden ohjeita. Tulostin suorittaa tulostuksen automaattisesti.

KAPPALEEN IRROTTAMINEN

Poista rakennusalusta tulostimesta. Kun haluat poistaa kappaleita rakennusalustalta, vie kappaleen
poistotydkalu tulosteen alustan alle ja kierra tydkalua. Formlabs Build Platform 2- tai Build Platform 2L
-alustan avulla se voidaan poistaa helposti ja ilman tydkaluja. Katso yksityiskohtainen menetelma
osoitteessa support.formlabs.com.

PESU
Aseta tulostetut kappaleet Formlabsin validoimaan pesuyksikkdon, jossa on 99 % isopropyylialkoholia.
1. Form Wash, Form Wash (2. sukupolvi) — korkea nopeus* tai Form Wash L:

a. Pese 10 minuutin ajan tai kunnes se on puhdas.

b. Jos osat eivat ndyta puhtailta pesun jalkeen, vaihda Form Wash- tai Form Wash L -pesureissa
kéaytetty isopropyylialkoholi uuteen liuottimeen.

* Form Wash (2. sukupolvi): korkean nopeuden asetukset on validoitu kéyttéd varten.
2. Ultradanipesuyksikko:

HUOMAUTUS: Isopropyylialkoholin kéytto ultradanikylvyssé aiheuttaa tulipalo- tai rdjahdysvaaran.

Kun kaytat ultraganipesua, lue ja noudata kaikkia ultradganipesun valmistajan antamia

turvallisuussuosituksia.

a. Ké&ytd puhdasta 99 %:n isopropyylialkoholia jokaisessa pesussa.

b. Aseta kappaleet toissijaiseen kertakdyttdiseen muoviséilioon tai uudelleensuljettavaan
muovipussiin ja tdyta se 99 %:n isopropyylialkoholilla varmistaen, ettd kappaleet ovat tdysin
veden alla.

c. Aseta toissijainen s&ilio ultradanilaitteen vesihauteeseen ja sonikoi 2 minuutin ajan tai kunnes
kappale on puhdas.*

*Pesuteho riippuu ultraddénilaitteen koosta ja tehosta. Formlabsin testit suoritettiin

ultraddnilaitteilla, joiden teho oli véhintéén 36 W/L.

KUIVAUS

1. Poista kappaleet isopropyylialkoholista. Anna kuivua huoneenldmmdsséa véhintdan 30 minuuttia.
Vaihtoehtoisesti kappaleet voidaan kuivata paineilmalla. HUOMAA: Kuivumisaika voi vaihdella
tulostetun kappaleen muotoilun ja ympéristdn olosuhteiden mukaan. Ald anna kappaleiden olla
isopropyylialkoholissa kauemmin kuin on tarpeen.

2. Tarkista tulostetut osat varmistaaksesi, ettd ne ovat puhtaat ja kuivat. Pinnalla ei saa olla liuottimen
jaamia, ylimaaraista nestemaista hartsia tai jadnnoshiukkasia ennen seuraaviin vaiheisiin siirtymista.

3. Jos liuottimen jaamia on yha jaljelld, anna tulosteen kuivua pidempé&an. Jos ylimaéaréaista hartsia on
jéljella, pese osat uudelleen kunnes ne ovat puhtaat ja anna niiden kuivua.

JALKIKOVETUS
Aseta tulostetut kappaleet Formlabsin validoimaan jélkikovetusyksikkdon ja koveta vaaditun ajan.
1. Form Cure tai Form Cure L:
a. Koveta 30 minuuttia 80 °C:n lampétilassa.
b. Anna Form Cure- tai Form Cure L -yksikdn jadhtya huoneenlampdtilaan kovettumisjaksojen valilla.
2. Fast Cure:
a. Koveta 4 minuuttia valon intensiteetilld 3 tulostetun kappaleen kummaltakin puolelta.
b. Anna Fast Cure -yksikon jaahtya vahintdan 10 minuuttia kovettumisjaksojen vélilla.

TUEN POISTO JA KIILLOTUS

1. Tukien jaljet voivat aiheuttaa kulumista, jos niita ei poisteta ja kiilloteta. Irrota tuet kayttamalla
leikkauslaikkaa ja kdsikappaletta, leikkauspihteja tai muita sopivia viimeistelytyokaluja.

2. Kiillota tulostetut laitteet tavanomaisilla hammasléaéaketieteellisilla kiillotusmenetelmilla ennen
kliinista kayttoa.



3. (VALINNAINEN) Kéayta halutessasi hiekkapuhallinta, jossa on lasihelmipuhallusmateriaalia,
poistaaksesi kappaleen pinnalla olevat muodostumat tai hartsijgamat.

4. (VALINNAINEN) My&s valokovetteista lasitetta ja luonnehdintaa voidaan kayttaa. Noudata
materiaalin valmistajan ohjeita.

5. Tarkista kappaleet murtumien varalta. Havita kappale, jos siind on vaurioita tai murtumia.

G. HAMMASPROTEESIN KOKOAMINEN
Premium Teeth Resin -hartsilla tulostetut osat voidaan sidostaa 3D-tulostettuihin proteesin pohjalevyyn
kovettumisen jalkeen PMMA-pohjaisille proteesimateriaaleille suunnitelluilla sidostamisjarjestelmilla,
kuten Ivoclar Ivotion Bond Kitilla. Katso sidostamisjarjestelman valmistajan antamat ohjeet. Poista
proteesihampaiden tuet ennen proteesin kokoamista, kun niité ei ole vield kovetettu.

H. PUHDISTUS JA DESINFIOINTI

1. Proteesihammasosat irrotettaville digitaalisille proteeseille: Laitteet voidaan puhdistaa erityiselld
hammasharjalla ja neutraalilla saippualla seka vedella tai poreilevilla hammaslaitteiden
puhdistustableteilla (valmistajan ohjeiden mukaisesti).

2. Laitteet voidaan desinfioida liottamalla 70-prosenttisessa IPA:ssa viiden minuutin ajan CDC:n
ohjeiden mukaisesti (Guideline for Disinfection and Sterilization in Healthcare Facilities (2008)).

3. Tarkasta laitteet murtumien varalta puhdistuksen tai desinfioinnin jélkeen. Havita kappale, jos siind
on vaurioita tai murtumia.

I. VAARAT, SAILYTYS JA HAVITTAMINEN
1. Kovettunut hartsi ei ole vaarallista, ja se voidaan héavittdd normaalina jatteena.
2. Katso lisdtietoja turvallisuustiedotteesta osoitteessa support.formlabs.com.



Premium Teeth Resin je pryskyfice na bézi svétlem vytvrditelného polymeru ur¢end pro vyrobu 3D
tisténych dentdlnich a protetickych nastrojd, jako jsou zubni ndhrady pro kompletni a ¢aste¢né
snimatelné nédhrady, zku$ebni ndhrady, provizorni ndhrady s plnym obloukem a podporou implant&tt
a provizorni ndhrady, jako jsou doc¢asné korunky a mustky, inleje, onleje a fazety. Doporuceni a
pozadavky pro vybaveni, tisk a dals$i zpracovani pro zajisténi spravného a bezpecného pouziti tohoto
materidlu, naleznete v tomto pravodci vyrobou.

Konkrétni vyrobni aspekty

Specifikace pryskyfice Premium Teeth Resin byly ovéfeny pomoci nize uvedeného hardwaru a parametrd.
Z dlivodu spinéni pozadavkl na biokompatibilitu byla pryskyfice validovéna s vyhrazenou nadrzi na
pryskyfici a smésovacem, tiskovou platformou, Cistici stanici a zafizenim pro nésledné zpracovani,
které nebyly smichany s zddnou jinou pryskyfici.

Hardware:

a. 3D tiskdrna Formlabs: Form 2, Form 3B/3B+, Form 3BL, Form 4B

b. PrisluSenstvi pro tisk: tiskové platformy Formlabs, nddrze na pryskyfici Formlabs

Nepouzivejte platformu Stainless Steel Build Platform, protoZze by mohlo dojit k nadmérnému pfilnuti
materidlu k povrchu tiskové desky.

Software:
a. Formlabs PreForm

Parametry tisku:
a. Tloustka vrstvy:
o Form 3B/3B+: 50 um, 100 pum
o Form 3BL: 50 pm
o Form 4B: 50 um, 100 um
b. Orientace dilu: Hlubotiskovy povrch sméfujte na stranu odvracenou od tiskové platformy pod
Uhlem naklonéni 0—30° a podpory generujte automaticky nebo manuainé.
c. Geometrie dilu:
. Samostatné jednotky (korunky, inleje, onleje, fazety):
o Minimalini tloustka stény: 1,0 mm
«  Mdstky (jiné nez s pinym obloukem):
o [Anterior] MinimalIni tloustka stény: 1,0 mm
o [Posterior] Minimalni tloustka stény: 1.5 mm
o [Anterior] MinimalIni plocha prafezu konektoru: 12 mm?
o [Posterior] MinimalIni plocha prifezu konektoru: 16 mm?
« Maximalni délka konstrukce: 7 jednotek
«  Maximalini velikost mistku: $itka jednoho molaru
. Docasné nédhrady s plnym obloukem a podporou implantatd (All-on-X):
o Minimalni tloustka stény: 1,0 mm
Doporucené vybaveni a pfisluSenstvi nasledného zpracovani:
a. Prislusenstvi pro zpracovani Formlabs: Form Auto, systém pro ¢erpéani pryskyfice
b. Ovérena cistici stanice Formlabs: Form Wash, Form Wash (2. generace), Form Wash L,
Ultrazvukova myci jednotka
c. Ovérené vytvrzovaci jednotky Formlabs: Form Cure, Form Cure L, Fast Cure

A. TISK

1. Protiepejte kazetu: Pfed kazdou tiskovou Ulohou kazetu protfepejte. V pfipadé nedostate¢ného
protiepani kazety mdze dojit k barevnym odchylkdm a chybam v tisku.
2. Nastaveni: Vlozte nadrz na pryskyrici a pfipojte k ni smésovac.
3. Tisk:
a. Pripravte tiskovou Ulohu pomoci programu PreForm. Importujte pozadovany soubor STL nebo
OBJ casti.
b. Nastavte orientaci podpor a vytvorte je.

~

~
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c. Odeslete tiskovou Ulohu do tiskarny.
d. Vyberte tiskovou Glohu z nabidky tisku a zahajte tisk. Postupuijte podle pokynd nebo
dialogovych oken zobrazenych na obrazovce tiskarny. Tiskarna tisk dokonci automaticky.

ODSTRANOVANI CASTI

Vyjméte tiskovou platformu z tiskarny. Casti z tiskové platformy odstranite tak, ze zaklinite nastroj pro
odstraniovani ¢asti pod zékladovou desku vytisténé ¢asti a otocite ndstrojem. Formlabs Build Platform 2
nebo Build Platform 2L Ize pouzit pro snadné odstranéni bez pouziti nafadi. Podrobné techniky jsou
uvedeny na webovych strankdch support.formlabs.com.

MYTI
Vlozte vytisténé dily do ovérené myci jednotky Formlabs s 99% isopropylalkoholem (IPA).
1. Form Wash, Form Wash (2. generace) — vysokorychlostni* nebo Form Wash L:
a. Myjte 10 minut nebo do umyti.
b. Pokud se ¢asti po umyti nezdaji byt zcela Cisté, zvazte vyménu pouzitého isopropylalkoholu ve
Form Wash nebo Form Wash L za Cerstvé rozpoustédIo.
*Pro Form Wash (2. generace) bylo ovéreno pouZiti nastaveni vysoké rychlosti.
2. Ultrazvukova myci jednotka:
POZNAMKA: Pouziti isopropylalkoholu v ultrazvukové 1azni pfedstavuje riziko pozaru nebo vybuchu.
Pfi pouziti ultrazvukové myci jednotky si prectéte vSechna bezpecnostni doporuceni jejiho vyrobce
a dodrzujte je.
a. Pfi kazdém myti pouzijte Cisty 99% isopropylalkohol.
b. VloZte ¢asti do sekundarni jednordzové plastové nddoby nebo plastového uzaviratelného
sacku a poté je naplnite 99% izopropylalkoholem, aby byly ¢asti zcela ponorené.
c. Umistéte sekunddrni nddobu do vodni 1dzné ultrazvukové jednotky a sonikujte po dobu 2 minut
nebo dokud nenf ¢istd.*
*Ucinnost myti zdvisi na velikosti a vykonu ultrazvukové jednotky. Testy spolecnosti Formlabs byly

provddény s ultrazvukovymi jednotkami o vykonu 36 W/L nebo vyssim.

SUSENI

1. Vyjméte casti z izopropylalkoholu. Nechte je alespor 30 minut schnout na vzduchu pfi pokojové
teploté. Alternativné Ize &asti susit stlacéenym vzduchem. UPOZORNENI: Doba suseni se miize lisit
podle tvaru soucasti a okolnich podminek. Nenechdvejte ¢asti v isopropylalkoholu déle, nez je nutné.

2. Zkontrolujte vytisténé Césti a ujistéte se, ze jsou Cisté a suché. Pred provedenim nésledujicich
krokd by na povrchu nemélo zlstat Z&dné zbytkové rozpoustédlo, pfebyteénd kapalnd pryskyfice
nebo zbytkové ¢astice.

3. Pokud jsou pfitomny zbytky rozpoustédla, prodluzte dobu suseni. Pokud jsou viditelné zbytky
pryskyfice, znovu souc¢dsti omyvejte, az budou cisté a suché.

NASLEDNE VYTVRZENI
Vlozte vytisténé casti do jednotky pro ndsledné vytvrzovani ovérené spole¢nosti Formlabs a nechte je
vytvrzovat po pozadovanou dobu.
1. Form Cure nebo Form Cure L:
a. Tvrzeni provadéjte po dobu 30 minut pfi 80 °C.
b. Mezi jednotlivymi cykly vytvrzovani nechte zafizeni Form Cure nebo Form Cure L vychladnout
na pokojovou teplotu.
2. Rychlé vytvrzovani:
a. Vytvrzujte 4 minuty pfi intenzité svétla 3 na kazdé strané vytisténé casti.
b. Mezi jednotlivymi cykly vytvrzovani nechte zafizeni Fast Cure alespor 10 minut vychladnout.

ODSTRANENI PODPER A LESTENI

1. Neodstranéné a nevylesténé zndmky podpér mohou zpUlsobit odér. Podpéry odstrante pomoci
fezného kotouce a ru¢niho néstavce, fezacich klesti nebo jinych vhodnych dokoncovacich néstroja.



. Vylestéte vytisténé pomlicky pomoci béznych zplsobi lesténi pouZivanych v zubnim Iékafstvi

pfed tim, nez se pouziji v klinické praxi.

(VOLITELNE) V piipadé potieby pouzijte piskovaé se sklenénymi kuli¢kami k odstranéni
pfipadnych povrchovych artefaktll nebo zbytk( pryskyfice na povrchu ¢asti.

(VOLITELNE) Lze pouzit také svétlem vytvrzenou glazuru a charakterizaci. Postupujte podle
pokynt vyrobce materidlu.

. Zkontrolujte ¢asti a zjistéte, zda se na nich neobjevily praskliny. Pokud u ¢ésti zjistite poskozeni

nebo praskliny, zlikvidujte ji.

G. MONTAZ UMELYCH zUBU
Césti zubnich néhrad vytisténé pomoci pryskyfice Premium Teeth Resin Ize po vytvrzeni lepit na 3D
tisténé zdklady protéz pomoci lepicich systému uréenych pro protetické materidly na bazi PMMA,
jako je Ivoclar Ivotion Bond Kit. Postupuijte podle pokynt vyrobce lepiciho systému. Pfed sestavenim
protézy odstrarite podpéry na umeélych zubech v nevytvrzeném tisténém stavu.

H. CISTENI A DEZINFEKCE

1

Casti zubnich nahrad pro snimatelné digitalni protézy: Prostfedky Ize ¢istit specidlnim zubnim
karta¢kem s neutrdinim mydlem a vodou nebo Sumivymi tabletami na ¢i§téni zubnich prostiedkd
(podle pokyn( vyrobce).

. Prostfedky Ize dezinfikovat namoc¢enim do 70% roztoku IPA na dobu péti minut podle pokynt CDC

(Pokyny pro desinfekci a sterilizaci ve zdravotnickych zafizenich (2008)).
Po vycisténi nebo dezinfekci zkontrolujte, zda na prostfedku nejsou praskliny. Pokud u ¢asti zjistite
poskozeni nebo praskliny, zlikvidujte ji.

I. NEBEZPECIi, SKLADOVANI A LIKVIDACE

1

Vytvrzend pryskyfice neni nebezpecna a Ize ji likvidovat jako bézny odpad.

2. Dalsiinformace naleznete v bezpecnostnim listu na adrese support.formlabs.com.



A Premium Teeth Resin egy fényre keményedé polimer alapu mligyanta, amelyet 3D nyomtatott
fogdszati és fogpotlasi eszkozok, példaul teljes és részleges kiveheté fogsorok, probafogsorok,
ideiglenes teljes ivl, implantdtummal tdmogatott fogpdtldsok, valamint ideiglenes fogpotldsok, példaul
ideiglenes korondk és hidak, inlay és onlay tomések, fogaszati héjak gydrtdsdra terveztek. Ez a gyartasi
Utmutaté bemutatja a berendezésekre, nyomtatésra és utdkezelésre vonatkozé ajanlasokat és
kovetelményeket, hogy biztositsa az anyag helyes és biztonsdgos haszndélatat.

Az anyagra vonatkozé gyartéi megjegyzések

A Premium Teeth Resin specifikaciéit az aldbbiakban megadott hardver és paraméterek alapjan
hitelesitették. A biokompatibilitdsi megfeleléség érdekében a hitelesités kilon gyantatartallyal és
keverdvel, nyomtatési platformmal, moséegységgel és utdkezeld berendezéssel tortént, amelyeket
nem hasznaltak més mlgyantéakkal.

Hardver:

a. Formlabs 3D nyomtaté: Form 2, Form 3B/3B+, Form 3BL, Form 4B

b. Nyomtatési kiegésziték: Formlabs nyomtatéasi platformok, Formlabs gyantatartalyok

Ne hasznélja a rozsdamentes acél nyomtatdsi platformot, mivel az anyag tilsdgosan megtapadhat
a nyomtatasi platform fellletén.

Szoftver:
a. Formlabs PreForm

Nyomtatdsi paraméterek:
a. Rétegvastagsdg:
o Form 3B/3B+: 50 um, 100 pum
o Form 3BL: 50 pm
o Form 4B: 50 um, 100 um
b. Munkadarab tajoldsa: a benyomati fellilet a nyomtatési platformtdl elfelé nézzen 0-30°-0s
dolésszogben, a tdmasztékokat automatikusan vagy manudlisan alakitsa ki.
c. Munkadarab geometridja:
. Kilonallé egységek (korondk, inlay és onlay témések, fogaszati héjak):
o Minimélis falvastagség: 1,0 mm
« Hidak (nem teljes iv(i):
o [Elllsé] Minimélis falvastagség: 1,0 mm
o [Hatsé] Minimalis falvastagsag: 1,5 mm
o [Elulsé] Az 6sszekdté minimdlis keresztmetszeti fellilete: 12 mm?
o [Hatsd] Az 6sszekotd minimdlis keresztmetszeti felllete: 16 mm?
« Maximélis épitési hossz: 7 egység
« Hidtest maximalis mérete: egy 6rl6fog szélességének megfelel
. Ideiglenes teljes ivli implantdtummal tdmogatott fogpotidsok (All-on-X technika):
o Minimélis falvastagség: 1,0 mm

Ajanlott utokezel6 berendezések és tartozékok:

a. Formlabs munkafolyamati tartozékok: Form Auto, Resin Pumping System

b. Formlabs &ltal hitelesitett moséegységek: Form Wash, Form Wash (2. generécid), Form Wash L,
Ultrahangos mosdéegység

c. Formlabs éltal hitelesitett polimerizacids egységek: Form Cure, Form Cure L, Fast Cure

A. NYOMTATAS

1. Razza fel a patront: Minden nyomtatasi feladat el6tt razza fel a patront. A patron elégtelen
felrdzasa szineltéréseket és nyomtatasi hibdkat okozhat.
2. Uzembe helyezés: Helyezze a gyantapatront egy kompatibilis Formlabs 3D nyomtatéba. Helyezze
be a gyantatartalyt, és csatlakoztassa a keverét a tartélyhoz.
3. Nyomtatas:
a. Készitse elé a nyomtatdsi feladatot a PreForm szoftver segitségével. Importélja a kivant
darabhoz tartoz6 STL vagy OBJ fgjlt.

dVASVIN



b. Allitsa be a munkadarab tdjoldsét, és alakitson ki tdmasztékokat.

Kildje el a nyomtatasi feladatot a nyomtatora.

d. Nyomtatdshoz nyissa meg a nyomtatdsi mendit, és vélassza ki a megfelelé nyomtatdsi feladatot.
Kovesse a nyomtatd képernyéjén megjelend utasitdsokat vagy parbeszédablakokat. A nyomtaté
automatikusan elvégzi a nyomtatést.

o

A MUNKADARAB ELTAVOLITASA

Tavolitsa el a nyomtaté nyomtatdsi platformjat. A munkadarabok nyomtatéasi platformrol valé eltdvolitdsdhoz
régzitse a munkadarabeltévolité-eszkdzt a munkadarab alapja al, és forditsa el az eszkdzt. A munkadarab
egyszerl, szerszam nélkili eltdvolitdsahoz hasznélja a Formlabs Build Platform 2 vagy Build Platform 2L
nyomtatdsi platformokat. Az eljéras részletes leirdsdért 1dsd a support.formlabs.com oldalt.

MOSAS

Helyezze a nyomtatott munkadarabokat egy Formlabs &ltal hitelesitett, 99%-os izopropil-alkoholt (IPA)
tartalmazé moséegységbe.

1. Form Wash, Form Wash (2. generécidé) — nagy sebességen*, vagy Form Wash L:

a. Mossa 10 percig, vagy amig tisztdk nem lesznek a darabok.

b. Ha a munkadarabok a mosést kévetéen nem tlinnek tisztdnak, fontolja meg a Form Wash vagy
Form Wash L egységben talalhatd, hasznélt izopropil-alkohol friss olddszerre vald cseréjét.

A Form Wash (2. generdcio) esetében a nagy sebességu bedllitdsok haszndlatdt hitelesitettek.
2. Ultrahangos mosoéegység:

MEGJEGYZES: Az izopropil-alkohol ultrahangos fiirdében valé hasznélata tliz- és

robbanasveszélyes. Ultrahangos mosdegység haszndlata esetén olvassa el és kdvesse az

ultrahangos mosdegység gyartdjanak biztonsagi ajanlasait.

a. Minden moséshoz hasznéljon tiszta 99%-os izopropil-alkoholt.

b. Helyezze a munkadarabokat egy masodlagos, eldobhaté mlianyag tartlyba vagy
visszazdrhaté mianyag zacskéba. Toltse fel 99%-os izopropil-alkohollal ugy, hogy a
munkadarabok teljesen elmeriljenek.

c. Helyezze a mésodlagos tartdlyt az ultrahangos készilék vizfirdéjébe, és szonikdlja 2 percig
vagy addig, amig a munkadarab tiszta nem lesz.*

A mosds hatékonysdga az ultrahangos egyseég méretétdl €s teljesitményétdl fligg. A Formlabs

a tesztelést 36 W/L vagy anndl nagyobb teljesitményd ultrahangos egységekkel végezte.

SZARITAS
1. Vegye ki a munkadarabokat az izopropil-alkoholbdl. Hagyja szobahdmérsékletl levegén legaldbb

30 percig széradni. A munkadarabok szaritdsahoz s(iritett levegé is hasznalhaté. MEGJEGYZES:

A szdraddsi id6 a munkadarabok kialakitasatol és a kornyezeti feltételektdl figgden véltozhat.

Ne hagyja a munkadarabokat a szilkségesnél hosszabb ideig izopropil-alkoholban alini.

2. Ellenérizze a nyomtatott munkadarabokat, hogy biztosan tisztédk és szarazak legyenek.

A kovetkezd 1épések megkezdése elétt minden olddészermaradvanyt, folyékony migyantéat

és mligyantamaradvanyt el kell tdvolitani a munkadarab fellletérdl.

3. Olddészermaradvény esetén széritsa tovabb a munkadarabokat. Ha tovébbra is Idthatok
mUigyantamaradvanyok, mossa &t Ujra a munkadarabokat, amig tisztédk és szdrazak nem lesznek.

UTOPOLIMERIZACIO
Helyezze a nyomtatott munkadarabokat egy Formlabs altal hitelesitett utépolimerizaciés egységbe,
és polimerizalja azokat a kivant ideig.
1. Form Cure vagy Form Cure L:
a. Végezzen polimerizaciét 30 percig 80°C fokon.
b. A polimerizacios ciklusok k6z6tt hagyja szobahémérsékletlre htilni a Form Cure vagy
Form Cure L egységet.
2. Gyorspolimerizacié (Fast Cure):
a. Végezzen polimerizaciét a nyomtatott munkadarab minden oldalén 4 percig 3-as fényintenzitdson.
b. A polimerizacios ciklusok k6z6tt hagyja legaldbb 10 percig hdlni a Fast Cure egységet.



F. TAMASZTEKOK ELTAVOLITASA ES POLIROZAS

1

12

Ha nem tévolitja el és polirozza a tdmasztékok nyomait, azok kopast okozhatnak. Tavolitsa el
a tdmasztékokat vdgdkorong, mikromotor, vagoéfogd, vagy egyéb erre alkalmas utékezeld
szerszam segitségével.

Klinikai hasznalat el6tt polirozza a nyomtatott eszkdzoket a szokdsos fogdszati

polirozési médszerekkel.

(OPCIONALIS) Ha sziikséges, hasznéljon liveggyéngy széréanyaggal ellatott homokflivégépet
a munkadarab fellletén talalhaté esetleges fellleti mitermék, illetve gyantamaradvanyok
eltavolitésara.

(OPCIONALIS) Hasznélhat fényre keményedd mézt, illetve kialakithat egyedi karakterisztikat.
Kovesse az anyag gyartdjanak utasitasait.

Ellenérizze, hogy a munkadarabokon nincsenek-e repedések. Ha barmilyen sértilést vagy
repedést észlel, ne hasznalja a munkadarabot.

FOGSOR OSSZESZERELESE

A Premium Teeth Resin mligyantat a polimerizaciét kovetéen PMMA-alapu mifogsoranyagokhoz
tervezett rogzitési rendszerek, példaul az Ivoclar Ivotion Bond Kit készlet segitségével ragaszthatja a 3D
nyomtatott fogsoralapokra. Lasd a rogzitési rendszer gydrtéjdnak utasitdsait. A mifogsor 6sszeszerelése
elétt tdvolitsa el a tamasztékokat a mar kinyomtatott, de még nem polimerizalt fogakrol.

H. TISZTITAS ES FERTOTLENITES

1

2.

3.

Digitélis lenyomaton alapuld, kivehetd fogsorokhoz tartoz6 fogak: Az eszkozoket egy kizérdlag
erre a célra hasznalt fogkefével, valamint semleges kémhatasu szappannal és vizzel, vagy fogaszati
eszkozok tisztitdsdhoz hasznalt pezsgdtablettaval lehet tisztitani (kovesse a gyartd utasitasait).
Az Egyesiilt Allamok egészségiigyi hatésaga (CDC) irdnyelveinek megfeleléen az eszkdzok 70%-0s
IPA-ban torténd Stperces aztatassal fertétlenitheték (Guideline for Disinfection and Sterilization in
Healthcare Facilities (2008)).

Tisztitds vagy fertétlenités utdn mindig ellendrizze az eszkozoket, hogy nincsenek-e rajtuk
repedések. Ha barmilyen sériilést vagy repedést észlel, ne hasznélja az eszkdzt.

. VESZELYEK, TAROLAS ES ARTALMATLANITAS

1

2.

A polimerizalt mligyanta nem veszélyes, és altaldnos hulladékként kezelendd.
Tovébbi informéacidkért 1dsd a biztonségi adatlapot a support.formlabs.com oldalon.



H pntivn Premium Teeth Resin gival pia gwTooKANPLVOUEVN PNTIVA HE BACN TO TTIOALHEPEG TTOL EXEL
OXEBIAOTE! YA TNV KATAOKEL TPICSIACTATA EKTUTIWHEVWVY O8OVTIATPIKWY KAl TIPOCB0SOVTIKWY
OULOKELWY, OTTWG BOVTIA OBOVTOCTOIKIWV YIA TTANPWGE KAl LEPIKWE APAIPOVHUEVES 08OVTOOTOIXIEG,
BOKIUAOTIKEG 08OVTOCTOIKIEG KAl TIPOCWPIVEG ATTOKATACTACELG TTARPOLG TOEOUL TTOL LTTooTNPIfovTal
amd EUPULTELUATA, KAl TIPOCWPIVEG ATTOKATACTACELG OTTWGE TTPOCWPIVEC OTEPAVEG KAl YEPUPEG,
€VOETq, EMEVOETA Kal OYELG. AUTOG 0 08NYOC KATAOKELNG TTAPEXEL TIG CLOTACELG KAl ATTALTACELG Yid
ToV EEOTALOUO, TNV EKTUTIWON KAl TN HETEMEEEPYAOIA, WOTE VA SIACPANICTEL N CWOTH KAl ACPANAG
XPron autol TOL LAKOU.

E81kA KATaGKELAGTIKA {NTHHaTA

Ot mpodlaypageg tng Premium Teeth Resin £X0LV EMKLPWOEL XPNOILOTTOWWVTAG TO LAIKO KAl TIG
TIAPAUETPOLE TTOL AVAPEPOVTAL TIAPAKATW. [ld TN CURHOPPWON HE TN BloouuBaTOTNTA, KATA TNV
EMKOPWON XPNOILOTTOWONKE €I8IKA SEEAUEVA PNTIVAG KAl SIATAEN AVAUEIENG, TAQTPOPUA KATACKELAG,
Hovada ALoNG Kat EEOTTAIOOG METEMEEEPYATIAG TTOL Sgv PBAV O EMAPN LE AAEG PNTIVEG.

YAIOUIKO:

a. Extunwtng 3D tng Formlabs: Form 2, Form 3B/3B+, Form 3BL, Form 4B

b. AEscoudp skTOMWONG: TAATPOPUES Formlabs Build, sEapevég Formlabs Resin

Mn XPNOILOTIOLEITE TNV TTAQTPOPHA Stainless Steel Build, KaBWE TO LAIKO EVEEXETAL VA TTIPOCKOAANBEL
LTTEPBOAIKA OTNV EMPAVELA TNG TTAAKAG KATACKELAG,.

N\OYIGHIKO:

a. Formlabs PreForm

MapapeTpot eKTOTTWONG:
a. Maxog otpwong:
o Form 3B/3B+: 50 pm, 100 pm
o Form 3BL: 50 um
o Form 4B: 50 um, 100 um
b. MpooavatoMopog pHEpous: MNpooavatoNioTe TNV EMPAVELd BABUTUTAG HE KATELOLVON HAKPLA
amd TNV MAATPOPUA KATACKELAG O ywvia kAiong 0-30° kat SnuovpynoTe oTnpiypata avtouata
1 XElpokivnTa.
c. Tewpetpia tepayiou:
+  MEUOVWUEVEG HOVASEG (KOPWVEG, EVOETQ, ETEVOETA, OYELQ):
o EAdx10TO TTAX0C TolXwuatog: 1,0 mm
. TEPUPEG (XWPIG TANPEG TOEO):
o [Mpoobio] EAdxioTo mdyog Tolxwpatoc: 1,0 mm
o [OrmioB1o] EAAXIOTO TTAX0G TolXWwHaTog: 1,5 mm
o [MpooBio] EAdxiotn emgpavela latopng Touv cuvdsthpa: 12 mm?
o [OmioBia] EAaxtotn em@Advela 8Llatoung Tov cuvdeTnpa: 16 mm?
«  MEYIOTO UAKOG KATAOKELAG: 7 LOVABEG
« MEgyl0TOo YEQUPAG: TTAQTOG EVOG YOUPIOUL
«  [MPOCWPLIVEG ATTOKATACTACELG TTOL LTTOoTNPIJoVTAl amd EUPLTELHATA TTARPOLG TOEOUL (All-on-X):
o EAdxloTo TTAXo¢ Tolxwuatog: 1,0 mm

ZUVICTWHEVOG EOTTAIGHOG Kat aEsoovdap petensgepyaciag:

a. AEsooudp sneEepyaoiag Formlabs: Form Auto, S0otnua AvtAnong pntivng

b. Emkupwuevn povada mbong tng Formlabs: Form Wash, Form Wash (2n¢ yeviag), Form Wash L,
Movdda mALoNG HE LTTEPNXOULG

c. Motomounpévn amd tn Formlabs povada okAnpuvong: Form Cure, Form Cure L, Fast Cure

A. EKTYNQzZH

1. AVOKIVAOTE TO (pUOiyylo: AVAKIVEITE TO PUOLYYLO TPV ard KABE £pyacia EKTUTIWONG.
EvééxeTal va TTPoKOPOLY XPWHATIKEG ATTOKAIOELG KAl AoTOXIEG EKTUMWONG, AV TO PUOLYYLO
8V avakivnesi emapkwe.

VAINHVV3



D.

2. Tomo@£tnon: TOMOBETAOTE TNV KACETA PNTIVNG OE £vav CLUUBATO TPIOSIACTATO EKTUTTWTH TNG
Formlabs. TorroBeTtoTe Tn 6Eapevh pnTivng Kal cLVEECTE TN SIATAEN AVANEIENG OTn SsEapevn.

3. Ektumnwon:
a. TMposTOACTE A Epyacia EKTUTIWONG, XPNOILOTTOWVTAG TO AOYIOUIKO PreForm. EloayeTe to

apxeto STL } OBJ tou €mMBLUNTOL PEPOUG.

b. MpooappOoTE TOV TPOCAVATOAIOUO KAl SNUIOVPYAOTE TA OTNPIYHATA.

STeilTe TNV gpyaocia ekTOMWONG OTOV EKTUTTWTH.

d. ZeKIVAOTE TNV EKTUTTWON, EMAEYOVTAG A £QYACIA EKTUTTIWGONG AT TO PHEVOL EKTUTTWONG.
AKOAOLBRAOTE TIG 08NYieg A Ta MapdBupa Slahdyou Tou spgavidovtal otnv 08ovn Tou
eKTUTTWTH. O EKTUMTWTHG B OAOKANPWOEL ALTOUATA TNV EKTUTIWON.

o

ADAIPEZH MEPOYZ

AQAIPECTE TNV MAATPOPHA KATACKELAG ATTO TOV EKTUTTWTA. Md va apapEcETE TeEPAYIa Ao
TNV TAQTPOPHA KATAOKELNG, OPNVWOTE TO EPYAAEIO apaipeons Tepaxiwy KATw ard tn aocn
EKTUTTWUEVWY TEPAXIWVY Kal TTEPIOTPEYTE TO epyaleio. H Formlabs Build PlatForm 2 1) n Build
PlatForm 2L propei va Xpnotormoln8si yia sUKoAn agaipson xwpig epyaisia. MNa avaluTIKEG
08NYIEG TEXVIKNG PLONG, EMOKEPOeiTe TN SlebOLVON support.formlabs.com.

MNAYZH
TOTTOBETAOTE TA EKTUTIWHEVA TEPAXIA OE A TIIOTOTToINUEVN aro tn Formlabs povada m\bong pe
LOOTTPOTILAIKA AAKOOAN (IPA) 99%.
1. Form Wash, Form Wash (2ng yevidg) - High speed*, i Form Wash L:
a. MAUvete yia 10 AeTTTd A HEXPL va KaBapioouv.
b. Av Ta tepdyia dev @aivovtal Kabapd PETA TNV TTALON, EEETACTE TO EVOEXOUEVO va
QVTIKATACTHOETE TN XPNOILOTTOINEVN IOOTTPOTTUAIKA aAKoOAn oto Form Wash | to Form Wash
L pe véo 8laavTn.
*lMa to Form Wash (2n¢ yevidg), ot puBuiosic uYnAric Taxitntac Exouvv EMKUPWOEL yia xpron.
2. Movdda mbong e UTTEPAXOLG:
ZHMEIQXH: H xprion 1GOTTPOTTUAIKNG AAKOOANG OE AOUTPO LTTEPHAXWV EVEXEL KIVELVO TTUPKAYIAG
1 €kpNENG. Katd tnv mbon Ue LTTEPRAXOUE, BIaBACTE Kal aKOAOUBAOTE OAEG TIG CLUCTAOELG
QAOPAAEIAC TOL KATACKELAOTH TNG HOVASAC TTALONG LE LTTEPHXOUC.
a. XpnoluoTioleite Kaapn LoOTTPOTTUAIKA AAKOOAN 99% o€ KABE TTALON.
b. TormoBstroTe Ta TeEpdyIa o £va euTEPEVOV MAAOTIKO SOXEIO A XPrOoNG N Kia TIAQCTIKN
emavac@payl{OUeVn oakoLAA Kal, 0T CUVEXELQ, YEUIOTE E IOOTTPOTTUAIKF AAKOOAN
99% ppovTi{ovTag Ta TENAxIa va sival TARpwG BuBilopEva.
c. TomoBstrote To SsuTEPEVOV BOXEIO OTO AOLTPO VEPOL TNG HOVASAG LTTEPAXWV KAl
LTTORAAETE o€ eMeEepyaocia PE LTTEPAXOLG yld 2 AeTTTA 1 HEXPL va KaBapiost.*
*H arroteAsouatikdtnta e mAvonc sEaptdrail arnd To UEYEBOC Kat TNV 10XV TG povadac
vrreprixwv. Ot Sokiugs ¢ Formlabs Sie€nxOnoav e povadeg vreprxwv twy 36 W/L rj meptocotepo.

ZTEFTNQMA

1. AQAIPECTE TA UEPN ATTO TNV LOOTTPOTTLAIKT AAKOOAN. APAOTE TA VA OTEYVWOOLV OTOV AEPA OFE
Beppokpacia Swuatiov yia TouAdxIoTov 30 AsTTTA. EVAAAKTIKA, UTOPEITE VA OTEYVWOETE TA PEPN
e TIemEeopEvo agpa. EHMEIQIH: To XpovIKO SIa0TNUA OTEYVWHATOG UIMOPEL va TTOKIAEL avaAoya
LLE TOV OXESIAGHO TWV TEUAXIWV Kal TIG GUVONAKEG TTEPIBANMOVTOG. MNV a@AVETE Ta Tepdyla va
TTAPAKEIVOLY HECA OTNV ICOTTPOTTUAIKY AAKOOAN YIA TIEPLIOCOTEPO XPOVO aro 600 XPslalsTal.

2. EA&YETE TA eKTUTIWHEVA TEUAXLIA YA va SlacpaiiosTte OTL sivat kaBapd kat oteyva. Mpemet
va Bepaiwdeite 6T Sgv £xouv PEivEl LTOAEIPATA SIAADTH, TIEPICOEIA LYPAG PNTIVAG A
EVATTOPEIiVaVTA owpaTidla oTnv EM@AvELa TTPOTOL TIPOXWENOETE OTa EMOUEVA Brata.

3. EAv LMApXOLV AKOUA LTTOAEIMHATA SIAAUTH, OTEYVWOTE TA TEUAXIA YIA TIEPIOCOTEPO XPOVO.
Edv eEakoAouBolv va sivat opatd LMOAsiupaTa pNTivAg, TALVETE Eavd Ta TERAXIA £WG OTOL
KaBapioouy Kal OTEYVWOTE Td.



METAZKAHPYNZH
TOTOBETAOTE TA EKTUTIWHEVA HEPN OF |ia TIoTomotpévn amoé tn Formlabs povada peta-okAfnpuvong
Kal OKANPUVETE Yla TOV ArMAITOVHEVO XPOVO.
1. Form Cure rj Form Cure L:
a. ZKAnpLveTe yia 30 Aerrtd otoug 80 °C.
b. A@Rote tn povada Form Cure 1) Form Cure L va Kpuwoel o Bgppokpaocia dwpatiov pstagv
TWV KUKAWV OKAPLVONG.
2. Taxela okARpuvon:
a. IKANPUVETE yla 4 ASTTTE, OE £VTAON PWTOG 3, KABE TTASLPA TOL EKTUTTWHEVOL TUAUATOG.
b. A@note Tn povdda Taxeiag okAPLVONG Va KPLWOEL YA TOLAAXIOTOV 10 ASTTTA HETAED TWV
KUKAWV OKAfjpLVONG.

ADAIPEZH THPIFrMATQON KAI ZTIABQZH

1. Ta onueia oTtnPEyHdTwyY PMopsi va TpoKaAEcoLy TPIRA AV 8sv apaipeBoLy Kal eV YUAAIOTOLV.
APAIPECTE TA OTNPIYHATA XPNOWOTTOIWVTAG SI0KO KOTIAG Kal TEUAXLO XEIPOG, TIEVOA KOTTAG
AMa katdMnAa epyaleia gvipiopatod.

2. TLOMNOTE TIG EKTUTTWHEVEG CUOKEVEG WE TIC CLVABEIG 0BOVTIATPIKEG HEBOBOLE OTIABWONG TPV
amd TNV KAWIKH XpHon.

3. (MPOAIPETIKO) EGv €MBULUEITE, XPNOILOTIOINOTE AUUOBOAR HE LAIKO AppoBOARG YUAALOL yia va
APAIPECETE TUXOV EMPAVEIAKEG ATEAEIEG ) LTTOAEIPATA PNTIVAG amtd TNV EM@PAVELA TOL HEPOUC,.

4. (MPOAIPETIKO) MmopoUv £Miong va XpnotlomotnOsi eEAappld (puTOCKANPUVOUEVN EMICUAATWON
KAl XAPAKTNPIOHOG. AKOAOUBNOTE TIG 08NYIEC TOL KATAOKELAGTTH TOL LAIKOV.

5. EAEYETE TA HEPN YIA TUXOV PWYHEC. ATTOPPIYTE TIG AV EVTOTTIIOETE OTTOIASATIOTE EVBEIENG POOPAG
1 TUXOV PWYHEG.

ZYNAPMOAOIHZH AONTIQN OAONTOZTOIXIAZ

Ta TUAMATA SOVTIWY 080VTOOTOIXIAG TTOL EKTUTTLVOVTAL HE TN PNTiv Premium Teeth prmopolv

va 6UYKOAANBOLV OE TPIoSIACTATA EKTUTIWHEVEG BACEIG 080VTOCTOIKIAG LETA T OKARpLVON
XPNOILOTIOLWVTAG CLUCTAUATA CUYKOANNONG TTOL £XOLV OXESIAOTEI YIa LAIKA 080vVTooTOoIXIAG UE
Bdon to P mmaA, émwg to Ivoclar Ivotion Bond Kit. Avatp€Ete ot 08nyisg Tov mapgxovTal anod Tov
KATAOKELAOTH TOL CLUCTANATOG CLUYKOAANGCNG. MpLv amd Tn cuvappoAdynon TG odovtooTolxiag,
APAIPECTE TA OTNPiyHaTa armod ta 8ovtia tng odovtooTolxiag, evw Bplokovtal os un oKANPULUEVN
EKTUTTWUEVN KATACTAON.

KAOAPIZMOZX KAl ATOAYMANZH

1. TuApata Sovtiwy 080VTooToIXiag Yid apalpoVUEVES YNPLAKEG 060VTOOTOIXIEG: ME 0LEETEPO
oamoLVL Kat vepd 1 avappdlovta Slokia Ka8aplopol 08oVTIATPIKUWY CUCKELWV (TTOL
XPNolporoloVTal COUMPWVA UE TIG 08NYIEG TOL KATACKELAOTH).

2. Ol CLOKEVLEG HITOPOLV VA armoALHAVBOoLV pe suBanTtion og StaAvppa 70% IPA yia evTe AsTtd
oLuPWva pE TIG 08nyieg Tou CDC [Guideline for Disinfection and Sterilization in Healthcare
Facilities (2008)].

3. EAEYXETE TIG CUOKEVEG YIA TUXOV PWYHEG LETA TOV KABAPIOWO | TNV armoAbpavon. Armoppilte To
£QV eVTOTIIOETE OMOIABATIOTE EVBEIEN TNIIAG N TUXOV PWYHEG.

KINAYNOI, AlTOOHKEYZH KAI ANMOPPIWH
1. H okAnpupévn pntivn &gv sival emikivéuvn kat prmopsi va amoppipOsi padi pe ta ouvrdn amopAnta.
2. Asite To AAA yla TIEPIOCOTEPEG TMANPOPOPIEG 0TO support.formlabs.com.



Premium Teeth Resin, tam cikarilabilir ve kismi ¢ikarilabilir protezler icin protez disler, deneme
protezleri, gecici tam ark implant destekli restorasyonlar ve gecici kronlar ve kdpriiler, inleyler,
onleyler ve veneerler dahil olmak lizere gecici restorasyonlar gibi 3B baskili dental ve protodontik
apareylerinin tretimi icin tasarlanmis, isikla kiirlenen polimer bazl bir reginedir. Bu Uretim Kilavuzu,
malzemenin dogru ve guvenli kullanimini saglamak tizere ekipman, yazdirma ve isleme sonrasi
onerileri ve gereksinimleri sunmaktadir.

Ozel Uretim Hususlari

Premium Teeth Resin teknik 6zellikleri asagida belirtilen donanim ve parametreler kullanilarak
dogrulanmistir. Biyouyumluluk uyumlulugu icin validasyonda baska higbir regine ile karistirlmamis 6zel
bir recine tanki ve mikseri, yapi platformu, yikama Unitesi ve isleme sonrasi ekipmani kullaniimistir.

1. Donanim:
a. Formlabs 3D Yazici: Form 2, Form 3B/3B+, Form 3BL, Form 4B
b. Baski Aksesuarlari: Formlabs Yapi Platformlari, Formlabs Regine Tanklari
Malzeme, yapi plakasi ylizeyine asiri yapisabileceginden Stainless Steel Build Platform kullanmayin.

2. Yazilim:
a. Formlabs PreForm

3. Baski Parametreleri:
a. Katman Kalinlig::
o Form 3B/3B+: 50 um, 100 um
o Form 3BL: 50 pm
o Form 4B: 50 um, 100 um
b. Parca Yonu: Cukur ylizeyi O - 30° egimli bir aglyla yapi platformundan uzaga bakacak sekilde
yonlendirin ve otomatik veya manuel olarak destekler olusturun.
c. Parca Geometrisi:
« Tek uniteler (kronlar, inleyler, onleyler, veneerler):
o Minimum duvar kalinhigi: 1,0 mm
« Kopruler (tam kemerli olmayan):
o [Anterior] Minimum duvar kalinligi: 1,0 mm
o [Posterior] Minimum duvar kalinligi: 1,5 mm
o [Anterior] Konektdriin minimum kesit alani: 12 mm?
o [Posterior] Konektoriin minimum kesit alani: 16 mm?
« Maksimum insaat uzunlugu: 7 birim
« Pontik maksimum: bir molar genislik
«  Gegici Tam kemerli Implant destekli restorasyonlar (All-on-X):
o Minimum duvar kalinhig:i: 1,0 mm

4. Onerilen isleme Sonrasi Ekipman ve Aksesuarlar:
a. Formlabs isleme Aksesuarlari: Form Auto, Recine Pompalama Sistemi
b. Formlabs Onayli Yikama Unitesi: Form Wash, Form Wash (2. Nesil), Form Wash L, Ultrasonik
Yikama Unitesi
c. Formlabs Onayli Kiirleme Unitesi: Form Cure, Form Cure L, Fast Cure

A. YAZDIRMA
1. Kartusu calkalayin: Her yazdirma isinden 6nce kartusu ¢alkalayin. Kartus yeterince calkalanmazsa
renk bozulmalar ve baski hatalari olusabilir.
2. Kurulum: Regine kartusunu uyumlu bir Formlabs 3D yaziclya yerlestirin. Regine tankini yerlestirin
ve mikseri tanka takin.

3. Baski:
a. PreForm yaziimini kullanarak bir baski isi hazirlayin. istenen parcanin STL veya OBJ dosyasini
ice aktarin.

b. Parcanin yonini secin ve destekleri olusturun.
c. Baski isini yaziciya génderin.
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F.

d. Baski menuslinden bir baski isi secerek baskiya baslayin. Yazici ekraninda gosterilen komutlari
veya iletisim kutularini takip edin. Yazici otomatik olarak yazdirmayi tamamlayacaktir.

PARCALARI CIKARMA

Yapi platformunu yazicidan ¢ikarin. Parcalari yapi platformundan ¢ikarmak igin, parca ¢ikarma aracini
yazdirilan parca radyesinin altina takip araci dondurtin. Kolay ve aletsiz bir sekilde ¢ikarmak igin
Formlabs Build Platform 2 veya Build Platform 2L kullanilabilir. Ayrintili teknikler i¢in support.formlabs.
com adresini ziyaret edin.

YIKAMA
Basili parcalari %99 izopropil Alkol (IPA) iceren Formlabs onayli bir yikama (initesine yerlestirin.
1. Form Wash, Form Wash (2. Nesil) - Yiiksek hiz* veya Form L:
a. 10 dakika boyunca veya temizlenene kadar yikayin.
b. Yikama sonrasinda pargalar temiz gériinmiiyorsa Form Wash veya Form Wash L'deki kullaniimis
izopropil Alkolii taze ¢oziicii ile degistirebilirsiniz.
*Form Wash (2. Nesil) icin Yiiksek hiz ayarlari kullanim icin onaylanmstir.
2. Ultrasonik Yikama Unitesi:
NOT: Ultrasonik banyoda izopropil Alkol kullanimi yangin veya patlama riski olusturur. Ultrasonik
yikama kullanirken, ultrasonik yikama Ureticisinin tim glvenlik &nerilerini okuyun ve uygulayin.
a. Her yikama igin temiz %99 izopropil Alkol kullanin.
b. Parcalarn ikinci bir tek kullanimlik plastik kaba veya plastik kilitlenebilir torbaya yerlestirin,
ardindan %99 izopropil Alkol ile doldurun ve parcalarin tamamen daldirildigindan emin olun.
c. kinci kabi ultrasonik (inite su banyosuna yerlestirin ve 2 dakika boyunca veya temizlenene
kadar sonikasyon uygulayin.*
*Yikama etkinligi ultrasonik tnitenin boyutuna ve glictine baglidir. Formlabs testleri 36 W/L veya
daha yiiksek ultrasonik Unitelerle gerceklestirilmistir.

KURUTMA

1. Parcalari izopropil Alkolden cikarin. En az 30 dakika oda sicakliinda kurumaya birakin. Alternatif
olarak, pargalar basingli hava kullanilarak da kurutulabilir. NOT: Kuruma streleri parcalarin
tasarimina ve ortam kosullarina gére degisebilir. Parcalari gerekenden daha uzun siire izopropil
Alkol icinde bekletmeyin.

2. Temiz ve kuru olduklarindan emin olmak igin basilan parcalari inceleyin. Sonraki adimlara
gec¢meden 6nce ylizeyde solvent kalintisi, fazla sivi recine veya kalinti pargaciklari bulunmamalidir.

3. Hala ¢oztici kalintisi varsa parcalari daha uzun sureyle kurutun. Hala recine kalintisi goriliyorsa
parcalar temizlenene kadar yeniden yikayin ve kurutun.

SON KURLEME
Basili parcalan Formlabs tarafindan dogrulanmis bir son kiirleme Unitesine yerlestirin ve gerekli siire
boyunca kdrleyin.
1. Form Cure veya Form Cure L
a. 80 °C’de 30 dakika kirleyin
b. Form Cure veya Form Cure L Unitesinin kiirleme dongdleri arasinda oda sicakligina kadar
sogumasini bekleyin.
2. Hizh Kirleme:
a. Basili parcanin her iki tarafini Isik Yogunlugu 3 ayarinda 4 dakika kurleyin.
b. Fast Cure Unitesinin kiirleme dénglileri arasinda en az 10 dakika sogumasini bekleyin.

DESTEGIi CIKARMA VE CILALAMA

1. Destek izleri ¢ikariimaz ve cilalanmazsa asinmaya neden olabilir. Destekleri bir kesme diski ve el
aleti, kesici pense veya diger uygun son islem aletlerini kullanarak ¢ikarin.

2. Klinik kullanimindan dnce basili apareyleri normal dis parlatma yontemlerini kullanarak cilalayin.

3. (OPSIYONEL) istenirse, parca yiizeyindeki yiizey kalintilarini veya artik recineyi temizlemek icin
cam boncuk piiskiirtme malzemeli bir kumlama makinesi kullanin.



4. (OPSIYONEL) Isikla kiirlenmis sir ve karakterizasyon da kullanilabilir. Malzeme iireticisinin
talimatlarini uygulayin.
5. Pargalarda catlak olup olmadigini inceleyin. Herhangi bir hasar veya ¢atlak tespit ederseniz pargayi atin.

G. PROTEZ Di$S MONTAJI
Premium Teeth Resin ile basilan protez dis parcalari, Ivoclar Ivotion Bond Kit gibi PMMA bazli protez
malzemeleri igin tasarlanmis yapistirma sistemleri kullanilarak kiirlendikten sonra 3B baskil protez
tabanlarina yapistirilabilir. Yapistirma sistemi Ureticisi tarafindan saglanan talimatlara bakiniz. Protezi
monte etmeden dnce, kiirlenmemis baski durumundayken protez digleri lizerindeki destekleri ¢cikarin.

H. TEMIZLiK VE DEZENFEKSIYON

1. Cikarnlabilir Dijital Protezler icin Protez dis parcalari: Apareyler ndtr sabun ve suyla 6zel bir dis
fircasi veya efervesan dis apareyi temizleme tabletleri (Ureticinin talimatlarina gore kullanilir)
kullanilarak temizlenebilir.

2. Cihazlar, CDC kilavuzuna (Saglik Tesislerinde Dezenfeksiyon ve Sterilizasyon Kilavuzu (2008)) gore
%70 IPA icinde bes dakika bekletilerek dezenfekte edilebilir.

3. Temizlik veya dezenfeksiyon sonrasinda apareylerde gatlak olup olmadigini kontrol edin. Herhangi
bir hasar veya catlak tespit ederseniz pargayi atin.

I. TEHLIKELER, DEPOLAMA VE BERTARAF
1. Kurlenmis regine tehlikeli degildir ve normal atik olarak bertaraf edilebilir.
2. Daha fazla bilgi i¢in support.formlabs.com adresindeki Glivenlik Veri Sayfasi’na bakiniz.



Premium Teeth Resin este o rasind polimerica fotopolimerizabila, conceputd pentru fabricarea de
aparate dentare si protetice imprimate 3D, cum ar fi dinti de proteza pentru proteze detasabile,
complete si partiale, proteze de proba, restaurari provizorii cu arcada completa sustinute de implanturi
si restaurdri provizorii, inclusiv coroane si punti provizorii, inlay-uri, onlay-uri si fatete. Acest ghid de
fabricatie va oferi recomandari si cerinte privind echipamentul, imprimarea si post-prelucrarea pentru
a va asigura ca utilizati acest material intr-un mod corect si sigur.

Aspecte specifice privind fabricarea

Specificatiile Premium Teeth Resin au fost validate utilizand hardware-ul si parametrii indicati mai jos.
Pentru conformitatea cu biocompatibilitatea, validarea s-a efectuat utilizand un rezervor specific pentru
rasina si un malaxor, o platforma de constructie, o unitate de spalare si un echipament de post-prelucrare,
care nu au fost amestecate cu alte rasini.

Hardware:

a. Imprimanta Formlabs 3D: Form 2, Form 3B/3B+, Form 3BL, Form 4B

b. Accesorii de imprimare: platforme de constructie Formlabs Built Platform, rezervoare Formlabs
Resin Tank

Nu folositi Stainless Steel Build Platform, deoarece materialul ar putea avea o aderentd excesiva

la suprafata placii de constructie.

Software:
a. Formlabs PreForm

Parametri de imprimare:
a. Grosimea stratului:
o Form 3B/3B(+): 50 pm, 100 um
o Form 3BL: 50 pm
o Form 4B: 50 um, 100 um
b. Orientarea partilor: orientati suprafata adancita in directia opusa platformei de constructie, la un
unghi de inclinare de O - 30° si generati suporturi automat sau manual.
c. Geometria piesei:
- Unitati individuale (coroane, inlay-uri, onlay-uri, fatete):
o Grosimea minimd a peretelui: 1,0 mm
« Poduri (fara arcada completa):
o [Anterior] Grosimea minima a peretelui: 1,0 mm
o [Posterior] Grosimea minima a peretelui: 1,5 mm
o [Anterior] Suprafata minima a sectiunii transversale a conectorului: 12 mm?
o [Posterior] Suprafata minima a sectiunii transversale a conectorului: 16 mm?
« Lungimea maxima a constructiei: 7 unitati
- Ponticul maxim: o latime molara
« Restaurari provizorii cu arcada completa pe implant (All-on-X):
o Grosimea minimd a peretelui: 1,0 mm

Echipamente post-prelucrare si accesorii recomandate:

a. Accesorii de prelucrare Formlabs: Form Auto, Resin Pumping System

b. Unitate de spalare validatd de Formlabs: Form Wash, Form Wash (a 2-a generatie), Form Wash L,
unitate de spalare cu ultrasunete

c. Unitate de polimerizare validata de Formlabs: Form Cure, Form Cure L, Fast Cure

A. IMPRIMARE

1. Agitati cartusul: agitati cartusul inainte de fiecare imprimare. Pot apdrea modificari ale culorii sau
defecte de imprimare in cazul in care cartusul nu este agitat suficient.
2. Configurare: Introduceti rezervorul de rasina si atasati malaxorul la rezervor.
3. Imprimare:
a. Pregatiti o lucrare de imprimare utilizand software-ul PreForm. Importati fisierul STL sau OBJ al
piesei dorite.
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Orientati si generati suporturile.

c. Trimiteti lucrarea de imprimare la imprimanta.

d. Incepeti imprimarea selectand o lucrare de imprimare din meniul de imprimare. Urmati
instructiunile sau casetele de dialog afisate pe ecranul imprimantei. Imprimanta va finaliza
automat imprimarea.

SCOATEREA PIESELOR

Tndepérta;i platforma de constructie de pe imprimanta. Pentru a scoate piesele de pe platforma de
constructie, introduceti instrumentul de indepartare a piesei sub stiva de piese imprimate si rotiti
instrumentul. Platforma de constructie Formlabs 2 sau platforma de constructie Formlabs 2L poate fi
utilizatd pentru o scoatere usoard, fara instrumente. Pentru tehnici detaliate, accesati support.formlabs.com.

SPALARE
Asezati piesele imprimate intr-o unitate de spalare validata de Formlabs cu alcool izopropilic 99% (IPA).
1. Form Wash, Form Wash (a 2-ageneratie) — viteza mare* sau Form Wash L:

a. Se spala timp de 10 minute sau pana cand sunt curate.

b. Daca piesele nu par curate dupéa spalare, luati in considerare inlocuirea alcoolului izopropilic
utilizat in Form Wash sau Form Wash L cu un solvent proaspat.

*Pentru Form Wash (a 2-a generatie), setdrile de vitezd mare sunt validate pentru utilizare.
2. Unitate de spalare cu ultrasunete:

NOTA: utilizarea alcoolului izopropilic intr-o cuva ultrasonica prezinta risc de incendiu sau

de explozie. Atunci cand utilizati un aparat de spalare cu ultrasunete, cititi si urmati toate

recomandarile de sigurantd ale producatorului.

a. Folositi alcool izopropilic 99% curat pentru fiecare spélare.

b. Asezati piesele intr-un recipient secundar de unica folosinta din plastic sau intr-o punga de
plastic resigilabila, apoi umpleti cu alcool izopropilic 99%, asigurandu-va ca piesele sunt
complet scufundate.

c. Asezati recipientul secundar in baia de apa a aparatului cu ultrasunete si supuneti sonicarii
timp de 2 minute sau pana cand este curat.*

*Eficacitatea spdldrii depinde de mdrimea si puterea unitdtii cu ultrasunete. Testele Formlabs au

fost efectuate cu unitdti cu ultrasunete la 36 W/L sau mai mult.

USCARE

1. Scoateti piesele din alcoolul izopropilic. Lasati-le sa se usuce la aer, la temperatura camerei, timp
de cel putin 30 de minute. Alternativ, piesele pot fi uscate folosind aer comprimat. NOTA: timpii
de uscare pot varia in functie de designul pieselor si de conditiile ambientale. Nu Iasati piesele sa
stea in alcool izopropilic mai mult timp decéat este necesar.

2. Inspectati piesele imprimate pentru a va asigura ca sunt curate si uscate. inainte de a trece la
etapele urmatoare, asigurati-va ca pe suprafata nu a ramas niciun solvent rezidual, exces de rasina
lichida sau particule de reziduuri.

3. 1n cazul in care solventul rezidual este inca prezent, uscati piesele mai mult timp. Daca reziduurile
de rasina sunt inca vizibile, spalati din nou piesele pana cand sunt curate si uscate.

ULTIMA POLIMERIZARE
Asezati piesele imprimate intr-o unitate pentru ultima polimerizare validata de Formlabs si polimerizati-
le pentru timpul necesar.
1. Form Cure sau Form Cure L:
a. Se polimerizeaza timp de 30 de minute la 80 °C
b. Lasati unitatea Form Cure sau Form Cure L sa se rdceasca la temperatura camerei intre
ciclurile de polimerizare.
2. Fast Cure:
a. Se polimerizeaza timp de 4 minute la Light Intensity 3 (intensitatea luminii 3) pe fiecare parte
a piesei imprimate.
b. Lasati unitatea Fast Cure sa se raceasca timp de cel putin 10 minute intre ciclurile de polimerizare.



F. SCOATEREA S| LUSTRUIREA SUPORTULUI

1. Semnele lasate de suporturi pot cauza abraziune daca nu sunt scoase si lustruite. Scoateti
suporturile folosind un disc de taiere si o piesa manuald, un cleste de taiat sau alte instrumente
de finisare adecvate.

2. Lustruiti aparatele imprimate folosind metodele obisnuite de lustruire dentard inainte de
utilizarea clinica.

3. (OPTIONAL) Daca se doreste, utilizati un aparat de sablare cu material de sablare cu bile de sticla
pentru a indepdrta orice artefacte de suprafatd sau rasind reziduald de pe suprafata piesei.

4. (OPTIONAL) Se poate folosi, de asemenea, email fotopolimerizabil si caracterizare. Urmati
instructiunile producatorului materialului.

5. Inspectati piesele pentru a vedea daca exista fisuri. Aruncati-le daca se detecteaza deteriorari
sau fisuri.

G. ASAMBLAREA DINTILOR PROTEZEI DENTARE
Piesele de dinti pentru proteze imprimate cu Premium Teeth Resin pot fi lipite de bazele de proteze
imprimate 3D dupa polimerizare, folosind sisteme de lipire concepute pentru materiale pentru proteze
pe baza de PMMA, cum ar fi Ivoclar Ivotion Bond Kit. Consultati instructiunile furnizate de producatorul
sistemului de lipire. inainte de asamblarea protezei, indepartati suporturile de pe dintii protezei in timp
ce aceasta este in stare imprimata nepolimerizata.

H. CURATARE S| DEZINFECTARE

1. Piesele de dinti de proteza pentru proteze digitale detasabile: aparatele pot fi curatate folosind o
periutd de dinti speciald cu apa si sdpun cu PH neutru sau tablete efervescente pentru curatarea
aparatelor dentare (utilizate conform instructiunilor producatorului).

2. Aparatele pot fi dezinfectate prin inmuiere in IPA 70% timp de cinci minute, conform indrumarilor
CDC [Ghidul pentru dezinfectare si sterilizare in unitatile sanitare (2008)].

3. Inspectati aparatele dupa curdtare sau dezinfectare pentru a vedea daca sunt fisurate. Aruncati-le
daca se detecteaza deteriorari sau fisuri.

I. PERICOLE, DEPOZITARE S| ELIMINARE LA DESEURI

1. R&sina polimerizatd nu este periculoasa si poate fi eliminata ca deseurile obisnuite.
2. Pentru mai multe informatii, consultati fisa cu date de securitate la adresa support.formlabs.com.



Premium Teeth Resin er en lysherdbar polymerbasert harpiks som er utviklet for fremstilling av
3D-printet tann- og protetiske produkter, for eksempel protesetenner til avtakbare hel- og delproteser,
proveproteser, midlertidige helbuede implantatstottede proteser og midlertidige proteser, inkludert
midlertidige kroner og broer, inlay, onlay og fasetter. Denne produksjonsveiledningen inneholder
anbefalinger og krav til utstyr, utskrifter og etterbehandling for & sikre riktig og trygg bruk av materialet.

Spesifikke produksjonshensyn

Spesifikasjonene for Premium Teeth Resin er validert ved hjelp av maskinvaren og parametrene angitt
nedenfor. For biokompatibilitetssamsvar ble det under valideringen brukt en egen harpikstank og
blander, byggeplattform, vaskeenhet og eget etterbehandlingsutstyr som ikke ble blandet med noen
andre harpikser.

Maskinvare:

a. Formlabs 3D-skriver: Form 2, Form 3B/3B+, Form 3BL, Form 4B, Form 3B/3B+

b. Utskriftstilbeher: Formlabs-byggeplattformer, Formlabs-harpikstanker

Ikke bruk byggeplattformen i rustfritt stal, siden materialet kan oppleve over-adherens til
byggeplatens overflate.

Programvare:
a. Formlabs PreForm

Utskriftsparametere:
a. Lagtykkelse:
o Form 3B/3B+: 50 pm, 100 pum
e Form 3BL: 50 um
o Form 4B: 50 um, 100 um
b. Delorientering: Orienter dybtrykksflaten bort fra byggeplattformen i en vinkel pa 0-30°, og
generer stotter automatisk eller manuelt.
c. Delgeometri:
« Enkeltenheter (kroner, inlay, onlay, fasetter):
o Minste veggtykkelse: 1 mm
« Broer (ikke fullbue):
o [Anterior] Minste veggtykkelse: 1 mm
o [Posterior] Minste veggtykkelse: 1,5 mm
o [Anterior] Minimum tverrsnittsareal pa overgangen: 12 mm?
o [Posterior] Minimum tverrsnittsareal p& overgangen: 16 mm?
« Maksimal lengde pa konstruksjon: 7 enheter
« Pontic maksimum: en jekselbredde
- Midlertidige helbuede implantatstettede restaureringer (All-on-X):
o Minste veggtykkelse: 1 mm

Anbefalt etterbehandlingsutstyr og tilbehor:

a. Formlabs tilbeher til behandling: Form Auto, pumpesystem for harpiks

b. Formlabs-validert vaskeenhet: Form Wash, Form Wash (2. generasjon), Form Wash L,
ultrasonisk vaskeenhet

c. Formlabs-godkjent herdeenhet: Form Cure, Form Cure L, Fast Cure

A. UTSKRIFT

1. Rist sylinderampullen: Rist sylinderampullen for hver utskriftsjobb. Fargeavvik og utskriftsfeil kan
oppsta hvis sylinderampullen ikke ristes tilstrekkelig.

2. Oppsett: Sett inn harpikspatronen i en kompatibel 3D-skriver fra Formlabs. Sett inn harpikstanken
og fest mikseren til tanken.

3. Utskrift:

a. Klargjer en utskriftsjobb ved bruk av PreForm-programvaren. Importer gnsket STL- eller OBJ-fil.

b. Orienter og generer stotter.
c. Send utskriftsjobben til skriveren.

JSJON
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F.

d. Begynn & skrive ut ved a velge en utskriftsjobb fra utskriftsmenyen. Felg eventuelle meldinger
eller dialogbokser som vises pa skriverskjermen. Skriveren fullferer utskriften automatisk.

FJERNING AV DEL

Fjern byggeplattformen fra skriveren. Nar du skal fierne delene fra byggeplattformen, lasner

du delen ved & smette fierneverkteyet under den utskrevne delen, og rotere verktgyet. Formlabs
Build PlatForm 2 eller Build PlatForm 2L kan brukes for enkel, verkteyfri fierning. De detaljerte
teknikkene finner du pa support.formlabs.com.

RENGJORING
Plasser de utskrevne delene i en Formlabs-validert vaskeenhet med 99 % isopropanol (IPA).
1. Form Wash, Form Wash (2. generasjon) — hey hastighet* eller Form Wash L:
a. Vask i 10 minutter eller til det er rent.
b. Dersom delene ikke ser rene ut etter vasking, kan du preve & bytte ut brukt isopropanol
i Form Wash eller Form Wash L med nytt lesemiddel.
*For Form Wash (2. generasjon) er innstillinger for hey hastighet validert for bruk.
2. Ultrasonisk vaskeenhet:
MERK: Det a bruke isopropanol i et ultrasonisk bad medferer brann- og eksplosjonsfare. Nar du
bruker en ultrasonisk vask ma du lese og folge alle sikkerhetsanbefalinger fra produsenten av den
ultrasoniske vasken.
a. Bruk ren 99 % isopropanol for hver vask.
b. Plasser deler i en annen engangs plastikkbeholder eller lukkbar plastikkpose og fyll med
99 % isopropylalkohol. Pass pa at alle delene er helt dekket av veeske.
c. Plasser den andre beholderen i den ultrasoniske enhetens vannbad og soniker i to minutter
eller til den er ren.
*Effektiviteten pd vasken avhenger av starrelsen og styrken til den ultrasoniske enheten.
Formlabs-testingen ble gjort med ultrasoniske enheter pG 36 W/L eller hoyere.

TORKING

1. Fjern delene fra isopropanolen. La det luftterke i romtemperatur i minst 30 minutter. Alternativt kan
delene torkes ved hjelp av trykkluft. MERK: Terketiden kan variere avhengig av utformingen pa
delene og omgivelsene. Ikke la deler ligge i isopropanol lenger enn nedvendig.

2. Kontroller utskrevne deler for a forsikre deg om at de er rene og terre. Ingen gjenveerende
lesemidler eller flytende harpiks skal veere igjen pa overflaten nar du gar videre til neste trinn.

3. Dersom det fremdeles finnes gjenvaerende lesemiddel, ma du la delene torke lenger. Dersom
du fremdeles ser rester av harpiks, vask delene pa nytt til de er rene og torre.

ETTERHERDING
Plasser det utskrevne delene i en herdeenhet som er godkjent av Formlabs, og la dem herde sa lenge
som kreves.
1. Form Cure eller Form Cure L:
a. Herd i 30 minutter ved 80 °C.
b. La Form Cure eller Form Cure L-enheten kjoles ned til romtemperatur mellom herdesyklusene.
2. Hurtigherding:
a. Herd i fire minutter pa lysintensitet tre pa hver side av den utskrevne delen.
b. La Fast Cure-enheten kjoles ned i minst ti minutter mellom herdesyklusene.

FJERNING AV STOTTE OG POLERING

1. Stettemerker kan fordrsake skraping hvis de ikke fiernes og poleres. Fjern stotter ved hjelp av en
kappskive og et handstykke, vinkelkutter eller andre passende verktoy.

2. Poler de utskrevne delene med vanlige tannpoleringsmetoder for klinisk bruk.

3. (VALGFRITT) Bruk eventuelt en sandblaser med glassperlebldsing for & fierne eventuelle
overflateartefakter eller harpiksrester pa delens overflate.



4. (VALGFRITT) Lysherdet lasur og karakterisering kan ogsa brukes. Fglg anvisningene
fra materialprodusenten.
5. Inspiser delene for eventuelle sprekker. Kast dersom du finner skader eller sprekker.

G. MONTASJE AV PROTESETENNER

Tannprotesedeler som er skrevet ut med Premium Teeth Resin, kan limes til 3D-utskrevne protesebaser
etter herding ved hjelp av limsystemer som er utviklet for PMMA-baserte protesematerialer, for
eksempel Ivoclar Ivotion Bond Kit. Se instruksjonene fra produsenten av limsystemet. For du monterer
protesen, ma du fjerne stottene pa protesetennene mens de er i uherdet, utskrevet tilstand.

H. RENGJORING OG DESINFISERING

1. Protesetenner for avtagbare, digitalt produserte proteser: Protesene kan rengjeres ved hjelp av en
egen tannberste med noytral sdpe og vann eller brusetabletter for rengjering av proteser (brukes i
henhold til produsentens anvisninger).

2. Delene kan desinfiseres ved & blatlegge dem i 70 % IPA i fem minutter i henhold til CDCs
retningslinjer (Guideline for Disinfection and Sterilization in Healthcare Facilities (2008)).

3. Kontroller protesene for sprekker etter at de er rengjort eller desinfisert. Kast dersom du finner
skader eller sprekker.

FARE, OPPBEVARING OG AVHENDING
1. Herdet harpiks er ikke farlig og kan kastes som vanlig avfall.
2. Se SDS for mer informasjon pa support.formlabs.com.



4.

A.

Premium Teeth Resin ir gaisma ciet&joss sveku polimérs uz poliméru bazes, kas paredzéts 3D drukatu
zobarstniecibas un protez&sanas produktu izgatavo$anai, pieméram, zobu protézu zobu iznemamam
pilnam un dalgjam iznemamam protézém, izméginajuma protézém, provizoriskam pilna loka implantu
balstitam restauracijam un provizoriskam restauracijam, tostarp pagaidu kroniem un tiltiniem, inlejam,
onlejam un veniriem. Saja razo$anas rokasgramata ir sniegti ieteikumi un prasibas attieciba uz
aprikojumu, drukasanu un pécapstradi, lai nodrosinatu pareizu un drosu &T materiala izmanto$anu.

Ipasi razo$anas apsvérumi

Premium Teeth Resin specifikacijas ir apstiprinatas, izmantojot turpmak noradito aparattru un
parametrus. Lai nodrosinatu atbilstibu biosaderibas prasibam, validacija tika izmantota Tpasa sveku
tvertne, veido$anas platforma, mazgasanas iekarta un pécapstrades iekarta, kas netika sajauktas ar
citiem svekiem.

Aparatura:

a. Formlabs 3D Printer: Form 2, Form 3B/3B+, Form 3BL, Form 4B

b. Drukas piederumi: Formlabs Build platformas, Formlabs Resin tvertnes

Neizmantojiet Stainless Steel Build Platform, jo materials var parlieku piekerties veidoSanas
plates virsmai.

Programmatura:
a. Formlabs PreForm

Drukasanas parametri:
a. Slana biezums:
o Form 3B/3B+: 50 um, 100 pum
o Form 3BL: 50 pm
o Form 4B: 50 um, 100 um
b. Detalu orientacija: orienté&jiet intaglio virsmu, kas vérsta prom no veido$anas platformas 0-30°
slipuma lenki, un automatiski vai manuali izveidojiet balstus.
c. Detalu geometrija:
- AtseviSkas vienibas (kroni, inlejas, onlejas, veniri):
e Minimalais sieninu biezums: 1,0 mm
« Tilti (bez pilna loka):
[Prieksgji] Minimalais sieninu biezums: 1,0 mm
o [Aizmugurégji] Minimalais sieninu biezums: 1,5 mm
o [Prieksgji] Minimalais savienotaja $kérsgriezuma laukums: 12 mm?
o [Aizmugurgji] Minimalais savienotaja $kérsgriezuma laukums: 16 mm?
« Maksimalais konstrukcijas garums: 7 vienibas
« Ponta maksimums: viena molara platums
- Pagaidu pilna loka implanta balsta pagaidu restauracijas (All-on-X):
e Minimalais sieninu biezums: 1,0 mm

o

leteicamais pécapstrades aprikojums un piederumi:

a. Formlabs apstrades piederumi: Form Auto, Resin Pumping System

b. Formlabs validéts mazgasanas bloks: Form Wash, Form Wash (2. paaudzes), Form Wash L,
Ultrasonic Wash Unit

c. Formlabs validéta cietinaSanas iekarta: Form Cure, Form Cure L, Fast Cure

DRUKASANA

1. Sakratiet kartridzu: pirms katra drukasanas uzdevuma sakratiet kartridzu. Krasu novirzes un
drukasanas klldas var rasties, ja kartridzs nav pietiekami sakratfits.

2. Uzstadisana: levietojiet sveku tvertni un pievienojiet maisitaju tvertnei.

3. Drukasana:
a. Sagatavojiet drukasanas uzdevumu, izmantojot PreForm programmatdru. Importgjiet vélamo

STL vai OBJ failu.

b. Orientgjiet un izveidojiet balstus.

~
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c. Nosutiet drukasanas uzdevumu uz printeri.
d. Saciet drukasanu, drukasanas izvélné izvéloties drukasanas uzdevumu. Izpildiet visus printera
ekrana paraditos noradijumus vai dialoglodzinus. Printeris automatiski pabeigs drukasanu.

B. DETALU NONEMSANA
Nonemiet veidoSanas platformu no printera. Lai nonemtu detalas no veidoSanas platformas, ievietojiet
detalu nonemsanas riku zem drukatas detalas plosta un pagrieziet fiku. Formlabs Build Platform 2 vai
Build Platform 2L var izmantot &rtai nonemsanai bez instrumentiem. Stkaku informaciju par metodem
skatiet vietngé support.formlabs.com.

C. MAZGASANA
levietojiet izdrukatas detalas Formlabs apstiprinata mazgasanas iekarta ar 99 % izopropilspirtu.
1. Form Wash, Form Wash (2. paaudze) — liela atruma* vai Form Wash L:

a. Mazgajiet 10 mindtes vai mazgajiet, ldz detalas ir tiras.

b. Ja péc mazgasanas detalas neskiet tiras, apsveriet iesp&ju aizstat izopropilspirtu Form Wash
vai Form Wash L ar svaigu $Kidinataju.

*Form Wash (2. paaudzes) ir lietosanai apstipringti liela atruma iestatijumi.
2. Ultrasonic Wash Unit:

PIEZIME: Izopropilspirta izmanto$ana ultraskanas vanna rada ugunsgréka vai eksplozijas risku.

Lietojot ultraskanas mazgasanas iekartu, izlasiet un ieverojiet visus ultraskanas mazgasanas

iekartas razotaja drosibas ieteikumus.

a. Katrai mazgasanas reizei izmantojiet firu 99 % izopropilspirtu.

b. levietojiet detalas sekundara vienreizlietojama plastmasas trauka vai atkartoti aizverama
plastmasas maisina, péc tam piepildiet to ar 99 % izopropilspirtu, nodrosinot, ka detalas ir
pilniba iegremdeétas.

c. levietojiet sekundaro trauku ultraskanas iekartas tdens vanna un apstradajiet ar ultraskanu
2 mindtes vai [dz sasniegta nepiecieSama tifibas pakape.*

*Mazga@sanas efektivitate ir atkariga no ultraskanas iekartas izméra un jaudas. Formlabs

testésana tika veikta ar ultraskanas iekartdm ar 36 W/L vai lielaku jaudu.

D. ZAVESANA
1. lznemiet detalas no izopropilspirta. Atstajiet tas zavéties istabas temperatiira vismaz 30 minates.
Alternativi detalas var 2avet, izmantojot saspiestu gaisu. PIEZIME: Zave$anas laiks var at$kirties
atkariba no detalu konstrukcijas un apkartéjas vides apstakliem. Nelaujiet detalam atrasties
izopropilspirta ilgak, neka nepiecieSams.
2. Parbaudiet izdrukatas detalas, lai parliecinatos, ka tas ir tiras un sausas. Pirms turpmako darbibu

parpalikumi, vélreiz nomazgajiet detalas, lidz tas ir tiras un sausas.

E. PECCIETINASANA
levietojiet izdrukatas detalas Formlabs validéta péccietinaSanas iekarta un atstajiet tas sacietét
nepiecieSamo laika periodu.
1. Form Cure vai Form Cure L:
a. Veiciet cietinasanu 30 mindtes 80 °C temperattira
b. Starp cietinaSanas cikliem laujiet Form Cure vai Form Cure L atdzist l[dz istabas temperatarai.
2. Atra cietinasana:
a. Veiciet cietinaSanu 4 minttes ar gaismas intensitates 3. pakapi katra izdrukatas detalas pusé.
b. Starp cietinaSanas cikliem |aujiet Fast Cure iekartai atdzist vismaz 10 minates.

F. BALSTU NONEMSANA UN PULESANA
1. Balstu aizzimes var bt abrazivas, ja tas netiek nonemtas un pulétas. Nonemiet balstus, izmantojot
griesanas disku un rokas instrumentu, grieSanas knaibles vai citus piemérotus apstrades instrumentus.



5.

ZOBU PROTEZU ZOBU MONTAZA

o

Pirms kliniskas lietoSanas izdrukatos produktus pulgjiet, izmantojot parastas zobu puléSanas metodes.
(PEC IZVELES) Ja nepieciesams, izmantojiet smilu striiklu ar stikla lodiu striiklas materialu,

lai nonemtu jebkadas virsmas nepilnibas vai sveku atlikumus uz detalas virsmas.

(PEC IZVELES) Var izmantot arT ar gaisma cietgjosu glazdiru un tonésanas lidzeklus. levérojiet
materiala razotaja noradjumus.

Parbaudiet, vai detalas nav radusas plaisas. Izmetiet, ja tiek konstatéti bojajumi vai plaisas.

ProtéZu zobu detalas, kas izdrukatas ar Premium Teeth Resin, péc sacietésanas var savienot ar 3D
izdrukatajam protézu pamatném, izmantojot savienoSanas sistémas, kas paredzétas protezésanas
materialiem uz PMMA bazes, pieméram, Ivoclar Ivotion Bond Kit. Skatiet Tmé8anas sistémas razotaja
noradijumus. Pirms zobu protézu montazas nonemiet protézu zobu balstus, kamér zobi ir izdrukati un
Vel nav tikusi cietinati.

H. TIRISANA UN DEZINFEKCIJA

1

Protézu zobi iznemamam digitalajam protézem: ierices var tirit ar specialu zobu birsti ar neitralam
ziep&m un tdeni vai ar putojosam zobarstniecibas iericu tifisanas tabletém (lietojot saskana ar
razotaja noradijumiem).

Produktus var dezinficét, piecas minates mércé&jot tos 70 % IPA SKiduma saskana ar CDC
noradijumiem (Dezinfekcijas un sterilizacijas vadlinijas veselibas aprupes iestadés (2008)).

Péc firisanas vai dezinfekcijas parbaudiet, vai produktos nav radusas plaisas. lzmetiet, ja tiek
konstatéti bojajumi vai plaisas.

I. APDRAUDEJUMI, GLABASANA UN LIKVIDACIJA

1

2.

Cietinatie sveki nav bistami, un tos var izmest ka parastos atkritumus.
Plasaku informaciju skattt SDS vietné support.formlabs.com.



Premium Teeth Resin yra Sviesoje kietéjanti polimero pagrindu pagaminta derva, skirta gaminti 3D
spausdintus danty ir protezavimo prietaisus, tokius kaip danty protezai, skirti iSimamiems pilniems
ir daliniams iSimamiems protezams, bandomiesiems danty protezams ir laikinoms viso lanko
restauracijoms su implantais, ir ir laikinoms restauracijoms, jskaitant laikinus vainikélius ir tiltelius,
inkrustacijas, jklotus ir laminates. Siame gamybos vadove bus pateiktos jrangos, spausdinimo

ir tolesnio apdorojimo rekomendacijos bei reikalavimai, siekiant uztikrinti teisinga ir saugy Sios
medziagos naudojima.

Specialtis gamybos aspektai

Premium Teeth Resin specifikacijos buvo patvirtintos naudojant toliau nurodyta technine jrangg ir
parametrus. Siekiant uztikrinti biologinio suderinamumo atitiktj, patvirtinant buvo naudojama speciali
dervos talpa ir mikesrj, konstravimo platforma, plovimo jrenginys ir tolesnio apdorojimo jranga, kuriose
nebuvo naudojama jokia kita derva.

1. Techniné jranga:
a. Formlabs 3D spausdintuvas: Form 2, Form 3B/3B+, Form 3BL, Form 4B
b. Spausdinimo priedai: Formlabs Build Platforms, Formlabs dervos talpos
Nenaudokite nertdijancio plieno statybinés platformos, nes medziaga gali pernelyg prilipti prie
statybinés plokstés pavirsiaus.

2. Programiné jranga:
a. Formlabs PreForm

3. Spausdinimo parametrai:
a. Sluoksnio storis:
o Form 3B/3B+: 50 um, 100 um
o Form 3BL: 50 pm
o Form 4B: 50 um, 100 um
b. Dalies padétis: orientuokite giliaspaudés pavirsiy, nukreipta nuo surinkimo platformos 0-30 °
pakreiptu kampu, ir automatiskai arba rankiniu btidu sukurkite atramas.
c. Dalies geometrija:
- Atskiri vienetai (vainikéliai, inkrustacijos, onkrustacijos, laminatés):
o Maziausias sieneliy storis: 1,0 mm
- Tilteliai (ne viso lanko):
o [Priekinis] Maziausias sieneliy storis: 1,0 mm
o [UZpakalinis] Maziausias sieneliy storis: 1,5 mm
o [Priekinis] MaZiausias jungties skerspjlvio plotas: 12 mm?
o [Uzpakalinis] Maziausias jungties skerspjavio plotas: 16 mm?
« Maksimalus konstrukcijos ilgis: 7 vienetai
. Didziausias pontifikas: vieno kriminio danties plotis
- Laikinosios viso lanko implantais paremtos restauracijos (All-on-X):
o Maziausias sieneliy storis: 1,0 mm

4. Rekomenduojama tolesnio apdorojimo jranga ir priedai:
a. Formlabs apdorojimo priedai: Form Auto, dervos pumpavimo sistema
b. Formlabs patvirtintas plovimo jrenginys: Form Wash, Form Wash (2-os kartos), Form Wash L,
ultragarsinis plovimo jrenginys
c. Formlabs patvirtintas kietéjimo jrenginys:Form Cure, Form Cure L, Fast Cure

A. SPAUSDINIMAS
1. Sukratykite kasete: pries kiekvieng spausdinimo uzduotj sukratykite kasete. Nepakankamai
sukracius kasete, gali atsirasti spalvy nuokrypiy ir spausdinimo sutrikimy.
2. Nustatykite: |statykite dervos rezervuarg ir prie rezervuaro pritvirtinkite maisytuva.
3. Spausdinimas:
a. Paruoskite spausdinimo uzduotj naudodami ,,PreForm“ programine jranga. Importuokite
norimos dalies STL arba OBJ faila.

AIANLIIT



b. Orientuokite ir generuokite atramas.

Siyskite spausdinimo uzduotj j spausdintuva.

d. Pradékite spausdinti pasirinkdami spausdinimo uzduotj i$§ spausdinimo meniu. Vykdykite
visus spausdintuvo ekrane ar dialogo lange rodomus raginimus. Spausdintuvas automatiskai
uzbaigs spausdinima.

B. DALIES PASALINIMAS
Pasalinkite karimo platforma i§ spausdintuvo. Norédami nuimti dalis nuo karimo platformos, daliy
iSémimo jrankj jkiskite po atspausdinta dalimi ir pasukite jrankj. Formlabs Build 2 platforma arba
Formlabs Build 2L platforma galima paprastai iSimti nenaudojant jokiy jrankiy. ISsamesnés informacijos
apie metodus rasite svetainéje support.formlabs.com.

o

C. PLOVIMAS
Atspausdintas dalis jdékite | Formlabs patvirtintg plovimo jrenginj su 99 % izopropilo alkoholiu (IPA).
1. Form Wash, Form Wash (2-os kartos) — High speed* arba Form Wash L:
a. Plaukite 10 minutes arba kol bus Svarios.
b. Jei po plovimo dalys neatrodo Svarios, pakeiskite panaudotg izopropilo alkoholj plovimo
formos arba plovimo formos L tirpikliu.
*Form Wash (2-os kartos) Didelio greicio nustatymai yra patvirtinti naudojimui.
2. Ultragarsinis plovimo jrenginys:
PASTABA: naudojant izopropilo alkoholj ultragarso vonioje kyla gaisro arba sprogimo pavojus.
Naudodami ultragarso plovima, perskaitykite ir laikykités visy ultragarso plovyklos gamintojo
saugos rekomendacijy.
a. Kiekvieno plovimo metu naudokite Svary 99 % izopropilo alkoholj.
b. Sudékite dalis j antrinj vienkartinj plastikinj indg arba plastikinj uzdaroma maiselj ir uzpilkite
99 % izopropilo alkoholiu, kad dalys bty visisSkai panardintos.
c. |dékite antrinj inda j ultragarso jrenginio vandens vonele ir 2 minutes sonikuokite arba tol,
kol jis bus Svarus .*
*Plovimo veiksmingumas priklauso nuo ultragarso jrenginio dydZio ir galios. Formlabs bandymai
buvo atliekami su ultragarso jrenginiais, kuriy galia 36 W/L arba didesné.

D. DZIOVINIMAS

1. ISimkite dalis i$ izopropilo alkoholio. Palikite dZitti kambario temperattiroje bent 30 minuciy.
Taip pat dalis galima dziovinti naudojant suslégtg ora. PASTABA: dzitivimo laikas gali skirtis
priklausomai nuo daliy konstrukcijos ir aplinkos salygy. Nepalikite daliy izopropilo alkoholyje
ilgesniam laikui nei reikia.

2. Apzitrékite spausdinamas dalis, kad jsitikintuméte, jog jos yra Svarios ir sausos. Prie$ pradedant
tolesnius veiksmus ant pavirSiaus neturi likti tirpiklio likuciy, skystos dervos pertekliaus ar
likuciy daleliy.

3. Jeivis dar yra tirpiklio likuciy, ilgiau dziovinkite dalis. Jei vis dar matomi dervos likuciai, dar kartg
nuplaukite dalis, kol jos bus Svarios ir sausos.

E. PO KIETINIMO PROCEDUROS
|dékite atspausdintas dalis | Formlabs patvirtintg jrenginj po kietinimo ir kietinkite reikiama laika.
1. Form Cure arba Form Cure L:
a. 30 minuciy kietinti 80 °C temperaturoje
b. Tarp kietinimo cikly leiskite Form Cure arba Form Cure L jrenginiui atvesti iki
kambario temperataros.
2. Fast Cure:
a. Kiekvieng spausdintos dalies puse 4 minutes kietinkite 3 Sviesos intensyvumu.
b. Tarp kietinimo cikly leiskite greito kietinimo jrenginiui atvésti bent 10 minuciy.



F. ATRAMU PASALINIMAS IR POLIRAVIMAS

Atramos zymés gali sukelti dilima, jei jos nepasalinamos ir nepoliruojamos. Atramas pasalinkite
naudodami pjovimo diska ir rankinj antgalj, pjovimo znyples arba kitus tinkamus apdailos jrankius.

2. Pries klinikinj spausdinty prietaisy naudojima poliruokite juos jprastais danty poliravimo metodais.

3. (NEPRIVALOMA) Jei pageidaujate, naudokite sméliasrove su stiklo Sukiy valymo medziaga, kad
pasalintuméte bet kokius pavirsiaus artefaktus ar dervos likucius ant detalés pavirsiaus.

4. (NEPRIVALOMA) Taip pat galima naudoti Sviesoje kietéjancia glaziirg ir apibldinima. Vadovaukités
medziagos gamintojo nurodymais.

5. Apzilrékite, ar dalyse néra jtrikimy. Jei yra pazeidimy ar jtrakimy, iSmeskite.

(2]

DANTUY PROTEZU) SURINKIMAS

Protezy danty dalis, atspausdintas naudojant Premium Teeth Resin galima klijuoti prie 3D spausdintuvu
atspausdinty protezy pagrindy po kietinimo naudojant klijavimo sistemas, skirtas P mmA pagrindu
pagamintoms protezy medziagoms, pavyzdziui, lvoclar Ivotion Bond Kit. Vadovaukités klijavimo
sistemos gamintojo pateiktomis instrukcijomis. Prie§ surinkdami protezg, nuimkite atramas nuo danty
protezy, kol jie dar nesukietéje.

H. VALYMAS IR DEZINFEKAVIMAS

1. 1Simamieji skaitmeniniai danty daliy protezai: danty aparatai gali biti valomi specialiu danty
Sepetéliu su neutraliu muilu ir vandeniu arba putojan¢iomis danty aparaty valymo tabletémis
(pagal gamintojo nurodymus).

2. Prietaisus galima dezinfekuoti penkias minutes mirkant 70 % IPA pagal CDC rekomendacijas
(dezinfekcijos ir sterilizavimo sveikatos priezitros jstaigose gairés (2008 m.).

3. Po valymo ar dezinfekavimo apzitrékite prietaisus, ar juose néra jtrukimy. Jei yra pazeidimy ar
jtrokimy, iSmeskite.

I. PAVOJAI, LAIKYMAS IR UTILIZAVIMAS
1. Sukietéjusi derva yra nepavojinga ir gali bUti iSmesta kaip jprastos atliekos.
2. Daugiau informacijos rasite SDS adresu support.formlabs.com.



Premium Teeth Resin on valguskdvenev polimeeripdhine vaik, mis on ette nahtud 3D-prinditavate
hambaravi- ja proteesimisvahendite valmistamiseks, nt hambad eemaldatavatele tais- ja osalistele
proteesidele, prooviproteesid, ajutised taiskaartest implantaadiga toetatud taastused ja ajutised
taastused, sh ajutised kroonid ja sillad, hambaplommid, malumispinna taited ja laminaadid. Kéesolev
valmistusjuhend annab soovitusi ja sisaldab ndudeid materjali 6ige ning ohutu kasutamise tagamiseks
seadmete juures, printimisel ja jéareltdotlusel.

Millele printides tahelepanu pooérata

Premium Teeth Resini spetsifikatsioonid on kinnitatud jargnevalt loetletud riistvara ja parameetritega.
Bioloogilise Uihilduvuse tagamiseks kasutati valideerimisel spetsiaalset vaigupaaki ja miksrit,
ehitusplatvormi, pesemisseadet ja jareltdStlusseadmeid, mis ei puutunud kokku teiste vaikudega.

1. Riistvara:
a. Formlabs 3D-printer: Form 2, Form 3B/3B+, Form 3BL, Form 4B
b. Printimistarvikud: Formlabs ehitusplatvormid, Formlabs vaigupaagid
Arge kasutage roostevabast terasest ehitusplatvormi, kuna materjal v&ib kinnituda liigselt
ehitusplaadi pinnale.

2. Tarkvara:
a. Formlabs PreForm

3. Printimise parameetrid:

a. Kihtide paksus:
o Form 3B/3B+: 50 pm, 100 pum
e Form 3BL: 50 um
o Form 4B: 50 um, 100 um

b. Osa orientatsioon: Detaili asetus: suunake stigavtriikipind ehitusplatvormist 0-30° kaldenurga all
eemale ja valmistage toed automaatselt voi kasitsi.

c. Osa geomeetria:

«  Uksikud iiksused (kroonid, hambaplommid, malumispinna tsidised, laminaadid):
o Minimaalne seinap aksus: 1,0 mm

- Sillad (mitte taiskaar):
o [Eesmine] Minimaalne seina paksus: 1,0 mm
o [Tagumine] Minimaalne seina paksus: 1,5 mm
o [Eesmine] Uhendusdetaili ristldike minimaalne pindala: 12 mm?
o [Posterior] Uhendusdetaili ristl8ike minimaalne pindala: 16 mm?

- Maksimaalne ehituspikkus: 7 Ghikut

« Kunsthamba maksimum: Gihe purihamba laius

« Ajutised implantaadiga toetatud téieliku kaarega taastused (All-on-X):
o Minimaalne seinapaksus: 1,0 mm

4. Soovitatavad jareltootlusseadmed ja tarvikud:
a. Formlabs too6tlemistarvikud: Form Auto, Resin Pumping System
b. Formlabs valideeritud pesemisseade: Form Wash, Form Wash (2. pdlvkond), Form Wash L,
Ultrasonic Wash Unit
c. Formlabsi valideeritud jareltootlusseade: Form Cure, Form Cure L, Fast Cure

A. PRINTIMINE

1. Kassetti raputamine: Raputage kassetti enne iga printimistodd. Kui kassetti ei raputata piisavalt,
voivad tekkida varvide kdrvalekalded ja printimisvigastused.

2. Ulesseadmine: Sisestage vaigupaak ja kinnitage mikser paagile.

3. Printimine:
a. Valmistage printimistoo ette, kasutades PreForm tarkvara. Importige soovitud osa STL- v3i

OBJ-fail.

b. Suunistage ja looge toed.
c. Saatke printimist66 printerisse.
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d. Alustage printimist, valides printimismendust printimist66. Jargige k&iki printeri ekraanil
kuvatavaid juhiseid voi dialooge. Printer Idpetab printimise automaatselt.

DETAILI EEMALDAMINE

Eemaldage ehitusplatvorm printerist. Detailide konstruktsiooniplatvorm eemaldamiseks kinnitage kiiluga
detailide eemaldamise to06riist prinditud detaili platvormi alla ja pdorake téoriista. Formlabs Build Platform 2
v&i Build Platform 2L vib kasutada lihtsaks, té6riistavabaks eemaldamiseks. Uksikasjalikud tehnikad
leiate aadressilt support.formlabs.com.

PESEMINE
Asetage prinditud detailid Formlabs-i valideeritud pesemissseadmesse 99% isopropiiiilalkoholiga.
1. Form Wash, Form Wash (2. pdlvkond) - suure kiirusega*, voi Form Wash L:

a. Peske 10 minutit v3i kuni need on puhtad

b. Kui detailid ei tundu pérast pesemist puhtad, kaaluge kasutatud isopropuiilalkoholi asendamist
vérske lahustiga Form Wash voi Form Wash L tarvikus.

*Form Wash (2. pblvkond) puhul on suure kiiruse seadistus kasutamiseks kinnitatud.
2. Ultrasonic Wash Unit:

MARKUS: Isopropiiiilalkoholi kasutamine ultrahelivannis tekitab tule- v&i plahvatusohu.

Ultrahelipesuri kasutamisel lugege ja jargige kdiki tarviku tootja ohutusndudeid.

a. Kasutage igaks pesuks puhast 99% isopropdilalkoholi.

b. Asetage detailid sekundaarsesse tihekordselt kasutatavasse plastkonteinerisse voi
taassuletavasse kilekotti ja téditke see 99% isopropdilalkoholiga, tagades, et detailid oleksid
taielikult vedeliku sees.

c. Asetage sekundaarne konteiner ultrahelipesuri vesivanni ja toodelge ultraheliga 2 minutit v&i
kuni konteiner on puhas.*

*Pesemise téhusus sbltub ultraheliseadme suurusest ja véimsusest. Formlabs testid viidi IGbi

ultraheliseadmetega, mille véimsus oli 36 W/L véi kérgem.

KUIVATAMINE

1. Eemaldage detailid isopropuilalkoholist. Laske kuivada 8hu kées toatemperatuuril vahemalt 30 minutit.
Alternatiivina v&ib osi kuivatada ka surudhu abil. MARKUS: Kuivamisajad v&ivad varieeruda
séltuvalt detailide disainist ja keskkonnatingimustest. Arge laske detailidel isopropiiiilalkoholis olla
kauem kui vaja.

2. Kontrollige prinditud detaile, veendumaks, et need on puhtad ja kuivad. Enne jargmiste etappidega
jatkamist, veenduge, et detaili pindadel ei oleks lahusti jadke, liigset vedelat vaiku ega jadkosakesi.

3. Kui lahusti jaagid on alles, kuivatage osi kauem. Kui vaigujdagid on endiselt néhtavad, peske
detaile uuesti, kuni need on puhtad ja kuivad.

JARELTOOTLUS
Asetage prinditud detailid Formlabs-i valideeritud jarelkdvenemise seadmesse ja toodelge neid
ndutava aja jooksul.
1. Form Cure v&i Form Cure L:

a. Kuumutamine 30 minutit 80°C juures

b. Laske Form Cure v&i Form Cure L seadmel kdvastumistsiiklite vahel toatemperatuurini jahtuda.
2. Kiirkuumutamine (Fast Cure):

a. Kuumutage 4 minutit valgusintensiivsuse reziimil 3 prinditud detaili mdlemat kiilge.

b. Laske Fast Care seadmel kdvenemistsiiklite vahel vahemalt 10 minutit jahtuda.

TOE EEMALDAMINE JA POLEERIMINE

1. Tugede jéljed voivad korralikult eemaldamata ja poleerimata jatmisel pdhjustada suus hodrdumist.
Eemaldage toed I8ikeketta ja kasiinstrumendi, I8iketangide v6i muude sobivate viimistlusvahendite abil.

2. Enne kliinilist kasutamist poleerige prinditud seadmed tavapéaraste hambaravimeetodite abil.



3. (VALIKULINE) Soovi korral kasutage liivapritsiga klaashelmestikku, et eemaldada detaili pinnal
olevad artefaktid v&i vaigujaagid.

4. (VALIKULINE) Voib kasutada ka valgusk&vendatud glasuuri ja omadusi. Jargige materjali
tootja juhiseid.

5. Kontrollige detaile v&imalike m&rade suhtes. Mistahes kahjustuste v&i pragude avastamisel visake
abivahend é&ra.

G. HAMBAPROTEESI KOKKUPANEK
Premium Teeth Resiniga prinditud proteesihammaste osad v3ib péarast kdvenemist liimida 3D-prinditud
proteesialustele, kasutades PMMA-p&histe proteesimaterjalide jaoks moeldud liimimissiisteeme,
néiteks Ivoclar Ivotion Bond Kit-i. Lugege liimimissiisteemi tootja juhiseid. Enne proteesi kokkupanekut
eemaldage kunsthammastelt toed, kui need on prinditud kujul, ent veel kdvastumata.

H. PUHASTAMINE JA DESINFITSEERIMINE

1. Kunsthambad eemaldatavate digitaalsete proteeside jaoks: vahendeid vdib puhastada spetsiaalse
hambaharja ja neutraalse seebi ja veega vdi kihisevate, hambaproteeside puhastamiseks mdeldud
tablettidega (kasutatakse vastavalt tootja juhistele).

2. Seadmeid vOib desinfitseerida, leotades neid vastavalt CDC juhistele (Guideline for Disinfection
and Sterilization in Healthcare Facilities (2008)) viis minutit 70% IPA-s.

3. Kontrollige vahendeid pérast puhastamist v8i desinfitseerimist v8imalike pragude suhtes. Mistahes
kahjustuse vOi mora avastamisel visake vahend minema.

. OHUD, LADUSTAMINE JA KORVALDAMINE
1. Kd&venenud vaik ei ole ohtlik ja selle v3ib kdrvaldada olmejaatmena.
2. Ohutuskaartide lisateave on saadaval aadressil support.formlabs.com.



Premium Teeth Resin je svetlom vytvrdzovana polymérova Zivica uréend na vyrobu 3D tlacenych
zubnych a protetickych pomdcok, ako st zubné nahrady pre kompletné a ¢iastoc¢né snimatelné
zubné néhrady, skiSobné zubné néhrady a provizérne celozubné néhrady podopreté implantatmi
a provizérne ndhrady vratane do¢asnych koruniek a mostikov, vloziek, povrchovych Stepov a faziet.
V tomto sprievodcovi vyrobou s uvedené odporutcania a poziadavky tykajlice sa zariadenia, tlace
a nasledného spracovania, aby sa zabezpecilo sprédvne a bezpecné pouzivanie tohto materiélu.

Specifické vyrobné aspekty

Specifikacie zivice Premium Teeth Resin boli overené pomocou nizéie uvedeného hardvéru a
parametrov. Na Ucely spinenia poziadaviek na biokompatibilitu bolo vykonané overenie s vyhradenou
nadrzou na Zivicu a zmieSavac¢om, stavebnou podlozkou, ¢istiacou stanicou a zariadenim na nasledné
spracovanie, ktoré neboli v kontakte so ziadnou inou Zivicou.

Hardvér:

a. 3D tlaciaren Formlabs: Form 2, Form 3B/3B+, Form 3BL, Form 4B

b. PrisluSenstvo pre tlac: Platformy Formlabs Build Platform, nddrze Formlabs Resin Tank
NepouZivajte podlozku Stainless Steel Build Platform, pretoze by mohlo déjst k nadmernému prilnutiu
materidlu k jej povrchu.

Softvér:
a. Formlabs PreForm

Parametre tlace:
a. Hruabka vrstvy:
o Forma 3B/3B+: 50 um, 100 um
o Forma 3BL: 50 pm
o Form 4B: 50 um, 100 um
b. Orientacia dielov: Orientujte povrch hibkotla¢e smerom od stavebnej podlozky pod uhlom 0 — 30 °
a generujte podpery automaticky alebo manuélne.
c. Geometria dielu:
. Jednotlivé jednotky (korunky, viozky, povrchové stepy, fazety):
o Minimédlna hribka steny: 1,0 mm
« Mostiky (nie plnohodnotné):
o [Predny] Minimdlna hrubka steny: 1,0 mm
o [Zadny] Minimdlna hrdbka steny: 1,5 mm
o [Predny] Minimélny prierez konektora: 12 mm?
o [Zadny] Minimdlny prierez konektora: 16 mm?
.+ Maximalna dizka stavby: 7 jednotiek
« Maximalny rozmer umelého chrupu: Sirka jedného moléara
« Docasné plnohodnotné ndhrady na béze implantatov (All-on-X):
o Minimédlna hribka steny: 1,0 mm

Odporucané zariadenia a prisluSenstvo na ndsledné spracovanie:

a. Prislusenstvo Formlabs na spracovanie: Form Auto, systém na Cerpanie Zivice Resin Pumping System

b. Cistiaca stanica overend spoloc¢nostou Formlabs: Form Wash, Form Wash (2. generacia), Form Wash L,
ultrazvukova Cistiaca stanica

c. Vytvrdzovacia stanica overend spolo¢nostou Formlabs: Form Cure, Form Cure L, Fast Cure

A. TLAC

1. Potraste kazetu: pred kazdou tlacovou Ulohou potraste kazetu. Pri nedostato¢nom potraseni
kazety méze dojst k farebnym odchylkam a porucham tlace.

2. Nastavenie: Vlozte kazetu so zivicou do kompatibilnej 3D tlaciarne Formlabs. Vlozte nadrz na
Zivicu a pripojte k nej zmieSavac.

3. Tla¢:
a. Pripravte tlacovu Ulohu pomocou softvéru PreForm. Importujte pozadovany subor STL alebo OBJ.
b. Nastavte orientaciu a vygenerujte podpery.

~
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c. Odoslite tla¢ovu Ulohu do tlaciarne.
d. Spustite tla¢ vyberom tlacovej Ulohy z ponuky tlace. Postupujte podla vSetkych vyziev alebo
dialégovych okien zobrazenych na obrazovke tlaciarne. Tlaciaren dokonci tla¢ automaticky.

B. ODSTRANENIE DIELU
Odstrénte stavebnu podlozku z tla¢iarne. Ak chcete odstranit diely zo stavebnej podlozky, upevnite
néstroj na odstranenie dielov pod vytlacenu medzivrstvu dielu a otacajte nastrojom. Na jednoduché
odstrédnenie bez pouzitia nastrojov mozno pouzit Formlabs Build Platform 2 alebo Build Platform 2L.
Podrobné postupy néjdete na stranke support.formlabs.com.

C. CISTENIE
Umiestnite vytlacené diely do Cistiacej stanice overenej spolo¢nostou Formlabs s 99 %
izopropylalkoholom (IPA).
1. Form Wash, Form Wash (2. generécia) — s vysokou rychlostou* alebo Form Wash L:
a. Umyvajte 10 minudt alebo kym nebudu cisté.
b. Ak sa diely po vycisteni nezdaju Cisté, zvazte vymenu pouzitého izopropylalkoholu v stanici
Form Wash alebo Form Wash L za Cerstvy roztok.
* Pre Form Wash (2. generdcia) boli schvdlené nastavenia vysokej rychlosti.
2. Ultrazvukova Cistiaca stanica:
POZNAMKA: Pouzivanie izopropylalkoholu v ultrazvukovom ¢isti¢i predstavuije riziko poziaru
alebo vybuchu. Pri pouzivani ultrazvukového Cisti¢a si precitajte a dodrziavajte vSetky
bezpecnostné odporicania jeho vyrobcu.
a. Pri kazdom cisteni pouzite Cisty 99 % izopropylalkohol.
b. Umiestnite diely do sekunddrnej jednorazovej plastovej nddoby alebo plastového uzatvaratelného
vrecka a potom ich naplite 99 % izopropylalkoholom tak, aby boli diely Uplne ponorené.
c. Umiestnite sekunddrnu nddobu do vodného kupela v ultrazvukovom cistici a aplikujte
ultrazvukové vibracie 2 mindty alebo kym nebudu diely cisté.*
* Ucinnost Cistenia zdvisi od velkosti a vykonu ultrazvukovej stanice. Testovanie spolocnosti

Formlabs bolo uskutocnené s ultrazvukovymi jednotkami s vykonom 36 W/l alebo vyssim.

D. SUSENIE

1. Vyberte diely z izopropylalkoholu. Nechajte ich schnit pri izbovej teplote aspori 30 mindt.
Alternativne mozno diely vysusit stlacenym vzduchom. POZNAMKA: Cas schnutia sa moze lisit v
z4vislosti od konstrukcie dielov a okolitych podmienok. Nenechéavaijte diely v izopropylalkohole
dihsie, ako je potrebné.

2. Skontrolujte, ¢i st vytlacené diely Cisté a suché. Pred pokracovanim v dalSich krokoch by na
povrchu nemali zostat zvy$ky roztoku, prebyto¢na tekutd zivica ani zvy$ky inych ¢astic.

3. Ak sl zvySky roztoku stéle pritomné, suste diely dihSie. Ak su zvySky zivice stéle viditelné, vycistite
diely znovu, kym nebudu ¢isté a suché.

E. NASLEDNE VYTVRDZOVANIE
Umiestnite vytlacené diely do stanice na dodatoéné vytvrdzovanie overenej spolo¢nostou Formlabs a
vytvrdzujte ich poZadovany cas.
1. Form Cure alebo Form Cure L:
a. Vytvrdzovanie 30 minut pri teplote 80 °C
b. Medzi vytvrdzovacimi cyklami nechajte stanicu Form Cure alebo Form Cure L vychladnut na
izbovu teplotu.
2. Rychle vytvrdzovanie:
a. Vytvrdzujte 4 minuty pri intenzite svetla 3 na kazdej strane vytlaceného dielu.
b. Medzi jednotlivymi vytvrdzovacimi cyklami nechajte stanicu Fast Cure vychladndt aspori 10 mindt.

F. ODSTRANENIE PODPERY A LESTENIE
1. Neodstrdnené alebo nevylestené znacky po podperdch mézu sposobit odieranie. Podpery odstrante
pomocou rezacieho kottca s ndsadou, Stipacich kliesti alebo inych vhodnych néstrojov na dokoncovanie.



Vytla¢ené pomocky pred klinickym pouzitim vylestite beznymi spdsobmi dentéineho lestenia.
(VOLITELNE) Ak je to potrebné, pouZzite pieskovacie zariadenie s pieskovacim materialom vo
forme sklenenych grandl, aby ste odstranili vSetky povrchové artefakty alebo zvysky Zivice na
povrchu dielu.

(VOLITELNE) Mézete pouzit aj svetlom vytvrdzovanu glazuiru a charakterizaciu. Postupujte podla
pokynov vyrobcu materiélu.

Skontrolujte, ¢i na dieloch nie su praskliny. Ak zistite akékolvek poskodenie alebo praskliny,
pomdcku vyhodte.

MONTAZ ZUBNEJ NAHRADY

Casti zubnych nahrad vytlaéené pomocou Premium Teeth Resin mozno po vytvrdnuti prilepit na 3D
vytla¢ené zaklady zubnych ndhrad pomocou lepiacich systémov uréenych pre materidly zubnej ndhrady
na baze PMMA, ako je napriklad Ivoclar Ivotion Bond Kit. Pozrite si pokyny od vyrobcu lepiaceho
systému. Pred montdzou zubnej ndhrady odstrarite podpery, eSte kym neddjde k vytvrdnutiu.

CISTENIE A DEZINFEKCIA

1

Zubné diely pre vyberatelné digitdlne vytvorené zubné nahrady: Pomécky je mozné Cistit
pomocou vyhradenej zubnej kefky s neutrdlnym mydlom a vodou alebo Sumivymi tabletami na
Cistenie zubnych pomécok (podla pokynov vyrobcu).

Pomocky sa mézu dezinfikovat naméacanim v 70 % IPA pocas piatich minit podla usmernenia CDC
(Usmernenie pre dezinfekciu a sterilizaciu v zdravotnickych zariadeniach (2008)).

Po Cisteni alebo dezinfekcii skontrolujte, ¢i na pomdcke nie su praskliny. Ak zistite akékolvek
poskodenie alebo praskliny, pomocku vyhodte.

NEBEZPECENSTVA, SKLADOVANIE A LIKVIDACIA

1

Vytvrdnutd Zivica nie je nebezpeénd a mbze byt zlikvidovand ako bezny odpad.

2. Viac informacii ndjdete v karte bezpecnostnych Gdajov na support.formlabs.com.



Premium Teeth Resin je smola na bazi polimeroy, ki se utrjuje s svetlobo in je namenjena izdelavi

3D tiskanih zobnih in proteti¢nih pripomockov, kot so zobne proteze za snemljive celotne in delne
snemljive proteze, poskusne zobne proteze, zacasne celostne restavracije, podprte z implantati, in
zacasne restavracije, vklju¢no z zac¢asnimi kronami in mosticki, inlaji, onlaji in vinjeti. V tem priro¢niku
za izdelavo so navedena priporocila in zahteve glede opreme, tiskanja in naknadne obdelave, da se
zagotovi pravilna in varna uporaba tega materiala.

Posebni proizvodni dejavniki

Specifikacije smole Premium Teeth Resin so bile potrjene z uporabo spodaj navedene strojne opreme
in parametrov. Zaradi skladnosti z biokompatibilnostjo so bili pri potrjevanju uporabljeni poseben
rezervoar za smolo, platforma za izdelavo, enota za pranje in oprema za naknadno obdelavo, ki niso
bili pomesani z drugimi smolami.

Strojna oprema:

a. 3D tiskalnik Formlabs: Form 2, Form 3B/3B+, Form 3BL, Form 4B

b. Dodatki za tiskanje: Formlabs: platforme za izdelavo, posode za smolo Formlabs

Ne uporabljajte gradbene plosce iz nerjavnega jekla, saj lahko pride do prevelikega oprijema materiala
na povrsino delovne plosce.

Programska oprema:
a. Formlabs PreForm

Parametri tiskanja:
a. Debelina plasti:
o Form 3B/3B+: 50 um, 100 pum
o Form 3BL: 50 pm
o Form 4B: 50 um, 100 um
b. Usmeritev dela: Orientirajte intaglio povrsino, obrnjeno stran od izdelovalne platforme pod kotom
0-30°, in samodejno ali ro¢no ustvarite podpore.
c. Geometrija dela:
- Posamezne enote (krone, inleji, onleji, lamele):
o NajmanjSa debelina stene: 1,0 mm
« Mostovi (ki niso polnozaslonski):
o [Spredaj] Najmanjsa debelina stene: 1,0 mm
o [Posterior] Najmanj$a debelina stene: 1.5 mm
o [Spredaj] Najmanjsi pre¢ni prerez prikljucka: 12 mm?
o [Posterior] Najmanjsi pre¢ni prerez priklju¢ka: 16 mm?
« Najvecja dolzina konstrukcije: 7 enot
« Najvedji pontik: Sirina enega molarja
« Zacasne restavracije s celotnim lokom, podprte z implantati (All-on-X):
o NajmanjSa debelina stene: 1,0 mm

Priporoc¢ena oprema in dodatki za naknadno obdelavo:

a. Formlabsov pribor za obdelavo: Form Auto, sistem za ¢rpanje smole

b. Formlabsova potrjena enota za pranje: Form Wash, Form Wash (2. generacija), Form Wash L,
ultrazvocna enota za pranje

c. Formlabs potrjena enota za utrjevanje: Form Cure, Form Cure L, Fast Cure

A. TISKANJE

1. Pretresite kartuso: Pred vsakim tiskanjem pretresite kartu$o. Ce kartu$o premalo stresete, lahko
pride do barvnih odstopanj in napak pri tiskanju.

2. Nastavitev: Vstavite posodo za smolo in nanjo pritrdite mesalnik.

3. Tiskanje:
a. S programsko opremo PreForm pripravite nalogo tiskanja. Uvozite Zeleni del STL ali OBJ datoteke.
b. Usmerite in ustvarite podpore.
c. Posljite nalogo tiskanja v tiskalnik.
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d. Tiskanje zacnite tako, da v meniju za tiskanje izberete nalogo tiskanja. Upostevajte vse pozive
in pogovorna okna, prikazane na zaslonu tiskalnika. Tiskalnik bo samodejno dokon¢al tiskanje.

ODSTRANJEVANJE DELOV

S tiskalnika odstranite izdelovalno platformo. Ce Zelite odstraniti dele z izdelovalne platforme,

orodje za odstranjevanje delov zataknite pod plo$¢ad natisnjenega dela in ga zavrtite. Za enostavno
odstranjevanje brez orodja lahko uporabite Formlabs Build Platform 2 ali Build Platform 2L. Za podrobne
tehnike obiscite spletno mesto support.formlabs.com.

PRANJE

Natisnjene dele postavite v enoto za pranje z 99-odstotnim izopropilnim alkoholom (IPA), ki jo je
potrdila druzba Formlabs.

1. Form Wash, Form Wash (2. generacija) - visoka hitrost* ali Form Wash L:

a. Perite jih 10 minut ali dokler niso Cisti.

b. Ce deli po pranju niso &isti, zamenjajte uporabljeni izopropilni alkohol v Form Wash ali
Form Wash L s svezim topilom.

*Za pralni stroj Form Wash (2. generacija) so za uporabo potriene nastavitve visoke hitrosti.
2. Ultrazvoc¢na pralna enota:

OPOMBA: Uporaba izopropilnega alkohola v ultrazvocni kopeli predstavlja nevarnost pozara ali

eksplozije. Pri uporabi ultrazvo¢nega pranja preberite in upostevajte vsa varnostna priporocila

proizvajalca ultrazvo¢nega pranja.

a. Za vsako pranje uporabite Cist 99-odstotni izopropilni alkohol.

b. Dele poloZite v sekundarno plasti¢cno posodo za enkratno uporabo ali plasti¢no vrecko, ki jo
je mogoce ponovno zapreti, nato pa jih napolnite z 99-odstotnim izopropilnim alkoholom in
poskrbite, da so deli popolnoma potopljeni.

c. Sekundarno posodo postavite v vodno kopel ultrazvo¢ne enote in jo sonicirajte 2 minuti ali
dokler ni Cista.*

*Ucinkovitost pranja je odvisna od velikosti in moci ultrazvocne enote. Formlabsovo preskusanje

je bilo opravijeno z ultrazvocnimi enotami pri 36 W/l ali vec.

SUSENJE

1. Odstranite dele iz izopropilnega alkohola. Pustite, da se na sobni temperaturi susijo na zraku vsaj
30 minut. Dele lahko posusite tudi s stisnjenim zrakom. OPOMBA: Cas susenja se lahko razlikuje
glede na zasnovo delov in okoliSke razmere. Ne pustite delov v izopropilnem alkoholu dlje,
kot je potrebno.

2. Preverite, ali so natisnjeni deli €isti in suhi. Pred naslednjimi koraki na povrsini ne smejo ostati
ostanki topila, odvecne tekoce smole ali ostanki delcev.

3. Ce so ostanki topila $e vedno prisotni, dele susite dlje. Ce so ostanki smole $e vedno vidni,
dele ponovno operite, dokler niso cisti in suhi.

NAKNADNO UTRJEVANJE
Natisnjene dele postavite v enoto za naknadno utrjevanje, ki jo je potrdila druzba Formlabs, in jih
utrjujte zahtevani ¢as.
1. Form Cure ali Form Cure L:

a. Utrjujte 30 minut pri 80 °C

b. Pocakajte, da se enota Form Cure ali Form Cure L med cikli utrjevanja ohladi na sobno temperaturo.
2. Hitro utrjevanje:

a. Na vsaki strani natisnjenega dela ga 4 minute utrjujte pri intenzivnosti svetlobe 3.

b. Pocakajte, da se enota za hitro utrjevanje med cikli utrjevanja ohladi za vsaj 10 minut.

ODSTRANJEVANJE PODPORE IN POLIRANJE
1. Podporne oznake lahko povzrocijo odrgnine, ¢e niso odstranjene in zloS¢ene. Podpore odstranite
z rezalnim diskom in ro¢nim nastavkom, rezalnimi kle§¢ami ali drugimi ustreznimi orodji za dodelavo.



5.

Natisnjene pripomocke pred klini¢no uporabo polirajte z obi¢ajnimi metodami poliranja zob.
(NEOBVEZNO) Po Zelji s peskalnikom z materialom za peskanje steklenih kroglic odstranite vse
povrsinske artefakte ali ostanke smole na povrsini dela.

(NEOBVEZNO) Uporabite lahko tudi s svetlobo utrjeno glazuro in karakterizacijo. UpoStevajte
navodila proizvajalca materiala.

Na delih preverite morebitne razpoke. Zavrzite, Ce odkrijete poskodbe ali razpoke.

SESTAVA ZOB PROTEZE

Deli zob proteze, natisnjeni s smolo Premium Teeth Resin se lahko po strjevanju povezejo s 3D
natisnjenimi osnovami protez z uporabo sistemov za lepljenje, zasnovanih za proteti¢ne materiale na
osnovi PMMA, kot je Ivoclar Ivotion Bond Kit. Upostevajte navodila proizvajalca sistema za lepljenje. Pred
sestavljanjem proteze odstranite nosilce na zobeh proteze, ko je ta Se v nestrjenem natisnjenem stanju.

CISCENJE IN RAZKUZEVANJE

1

Deli zob za zobne proteze za snemljive digitalne zobne proteze: Zobni aparati se lahko Ccistijo z
namensko zobno $¢etko z nevtralnim milom in vodo ali Sumecimi tabletami za ¢iS¢enje zobnih
aparatov (v skladu z navodili proizvajalca).

Naprave lahko razkuzite tako, da jih pet minut namakate v 70-odstotnem IPA v skladu s
smernicami CDC (Smernice za razkuzevanje in sterilizacijo v zdravstvenih ustanovah (2008)).

Po ¢&i$&enju ali razkuzevanju preverite, ali so pripomocki razpokani. Ce odkrijete poskodbe ali
razpoke, del zavrzite.

NEVARNOSTI, SKLADISCENJE IN ODSTRANJEVANJE

1

2.

Utrjena smola ni nevarna in se lahko odstrani kot obicajni odpadki.
Za vec informacij glejte varnostni list na support.formlabs.com.



Premium Teeth Resin to Swiattoutwardzalna zywica polimerowa przeznaczona do wytwarzania
wyrobdéw dentystycznych drukowanych w technologii 3D, takich jak zeby protetyczne do catkowitych i
czesciowych protez ruchomych, protez prébnych i tymczasowych uzupetnien protetycznych opartych
na implantach oraz tymczasowe uzupetnienia protetyczne, w tym tymczasowe korony i mosty, inlaye,
onlaye i licéwki. Niniejszy przewodnik produkcyjny zawiera zalecenia i wymagania dotyczace sprzetu,
drukowania i obrébki poprocesowej w celu zapewnienia prawidtowego i bezpiecznego uzytkowania
tego materiatu.

Szczegdlne uwagi dotyczace produkcji

Specyfikacja Premium Teeth Resin zostata zweryfikowana przy uzyciu sprzetu i parametréw
wyszczegolnionych ponizej. W celu zapewnienia zgodnosci w zakresie biokompatybilnosci podczas
weryfikacji zastosowano specjalny zbiornik na zywice i mieszadto, platforme robocza, urzadzenia do
mycia oraz sprzet do obrébki poprocesowej, ktére nie miaty kontaktu z zadnymi innymi zywicami.

Sprzet:

a. Drukarka 3D Formlabs: Form 2, Form 3B/3B+, Form 3BL, Form 4B

b. Akcesoria do drukowania: platformy robocze Formlabs, zbiorniki na zywice Formlabs

Nie nalezy uzywac platformy roboczej ze stali nierdzewnej, poniewaz materiat moze zbyt $cisle
przylega¢ do powierzchni ptyty roboczej.

Oprogramowanie:
a. Formlabs PreForm

Parametry druku:
a. Grubos¢ warstwy:
o Form 3B/3B+: 50 um, 100 um
o Form 3BL: 50 pm
o Form 4B: 50 um, 100 um
b. Orientacja czesci: ustaw powierzchnie wklestodrukowa w pozycji odwréconej od platformy
roboczej pod katem 0-30° i wygeneruj podpory automatycznie lub recznie.
c. Geometria czesci:
« Pojedyncze jednostki (korony, inlaye, onlaye, licowki):
o Minimalna grubos$¢ Scianki: 1,0 mm
« Mosty (bez petnego tuku):
o [Przéd] Minimalna grubos¢ $cianki: 1,0 mm
o [Tyt] Minimalna grubo$c¢ $cianki: 1.5 mm
o [Przéd] Minimalna powierzchnia przekroju ztacza: 12 mm?
o [Tyt] Minimalna powierzchnia przekroju ztgcza: 16 mm?
« Maksymalna dtugosc¢ konstrukcji: 7 jednostek
« Dowieszka: maks. szeroko$¢ zeba trzonowego
« Tymczasowe uzupetnienia protetyczne na petnym tuku wsparte na implantach (tzw. metoda All on X):
o Minimalna grubos$¢ Scianki: 1,0 mm
Zalecane wyposazenie i akcesoria do obrébki poprocesowej wydrukéw:
a. Akcesoria do przetwarzania Formlabs: Form Auto, system pompowania zywicy
b. Urzadzenia myjace zatwierdzone przez Formlabs: Form Wash, Form Wash (2. generagji),
Form Wash L, ultradZzwiekowe urzadzenie myjace
c. Urzadzenia do utwardzania zatwierdzone przez Formlabs: Form Cure, Form Cure L, Fast Cure

A. DRUKOWANIE

1. Potrzasanie kartridzem: Zawsze przed rozpoczeciem drukowania mocno potrzaénij kartridzem.
W przeciwnym wypadku moga wystagpic¢ odchylenia kolorystyczne i btedy w druku.
2. Przygotowanie: W16z zbiornik z zywicg i podtacz do niego mieszadto.
3. Drukowanie:
a. Przygotuj zadanie drukowania przy uzyciu oprogramowania PreForm. Zaimportuj plik STL lub
OBJ wybranej czesci.
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b. Okresl orientacje podpor i wygeneryj je.

Przeslij zadanie drukowania do drukarki.

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

WYJMOWANIE CZESCI

Wyjmij z drukarki platforme robocza. Aby wyjac czesci z platformy roboczej, podwaz wydrukowang
czes¢ narzedziem do wyjmowania wydrukéw i obré¢ narzedzie. Platforma robocza Formlabs 2

lub Platforma robocza 2L moga by¢ uzywane do tatwego wyjmowania czesci bez uzycia narzedzi.
Bardziej szczegdtowy opis poszczegdlnych technik mozna znaleZ¢ na witrynie support.formlabs.com.

MYCIE

Umies$¢ wydrukowane czesci w zatwierdzonym przez Formlabs urzadzeniu do mycia z alkoholem
izopropylowym (IPA) o stezeniu 99%.

1. Form Wash, Form Wash (2. generacji) — duza predkos¢* lub Form Wash L:

a. Ptukac przez 10 minut lub do momentu wyczyszczenia.

b. Jesli czesci po umyciu nie wygladajg na czyste, rozwaz wymiane zuzytego alkoholu
izopropylowego w Form Wash lub Form Wash L swiezym rozpuszczalnikiem.

*W przypadku Form Wash (2. generacji) ustawienia wysokiej predkosci sq zatwierdzone do uzycia.
2. Ultradzwiekowe urzadzenie do mycia:

UWAGA: Uzywanie alkoholu izopropylowego w kapieli ultradZzwiekowej stwarza zagrozenie

pozarem lub wybuchem. Podczas korzystania z urzadzenia do mycia ultradZzwiekowego nalezy

przeczyta¢ wszystkie zalecenia dotyczace bezpieczenstwa wydane przez producenta urzadzenia
do mycia ultradZwiekowego i przestrzegac ich.

a. Do kazdego mycia uzywac czystego alkoholu izopropylowego o stezeniu 99%.

b. Umies¢ czesci w dodatkowym plastikowym pojemniku jednorazowego uzytku lub w
plastikowej szczelnie zamykanej torbie, a nastepnie napetnij alkoholem izopropylowym o
stezeniu 99% i upewnij sie, ze czesci sg catkowicie zanurzone.

c. Umiesci¢ dodatkowy pojemnik w kapieli wodnej w urzadzeniu do mycia ultradZzwiekowego
i poddawaj dziataniu ultradZzwiekéw przez 2 minuty lub do momentu wyczyszczenia*.

*Skutecznosc mycia zalezy od wielkosci i mocy urzgdzenia ultradZzwiekowego. Testy Formlabs

przeprowadzono z uzyciem jednostek ultradZwiekowych o mocy 36 W/L lub wiekszej.

SUSZENIE

1. Wyjac czesci z alkoholu izopropylowego. Pozostawi¢ do wyschniecia w temperaturze pokojowej
na co najmniej 30 minut. Ewentualnie cze$ci mozna suszy¢ sprezonym powietrzem. UWAGA: Czas
suszenia moze sie rézni¢ w zaleznosci od budowy czesci i warunkéw otoczenia. Nie pozostawiac
czesci w alkoholu izopropylowym dtuzej niz to konieczne.

2. Sprawdzi¢, czy czesci sg suche i oczyszczone. Przed przejéciem do kolejnych czynnosci na
powierzchni nie powinny pozostac zadne resztki rozpuszczalnika, nadmiar ptynnej zywicy ani
drobinki odpadkow.

3. Jesli pozostatosci rozpuszczalnika sg nadal obecne, susz czesci jeszcze dtuzej. Jezeli resztki
zywicy sa wcigz widoczne, umyj ponownie czesci do czysta i wysusz je.

UTWARDZANIE PO DRUKOWANIU
Umies$¢ wydrukowane czesci w zatwierdzonym przez Formlabs urzadzeniu do utwardzania i utwardzaj
przez wymagany czas.
1. Form Cure lub Form Cure L:
a. Utwardzaé przez 30 minut w temperaturze 80 °C.
b. Poczekaj, az urzadzenie Form Cure lub Form Cure L ostygnie do temperatury pokojowej
pomiedzy cyklami utwardzania.
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Szybkie utwardzanie:

a. Utwardzac przez 4 minuty przy intensywnosci Swiatta 3 z kazdej strony drukowanej czesci.

b. Pozostawi¢ urzadzenie Fast Cure do ostygniecia na co najmniej 10 minut pomiedzy
cyklami utwardzania.

F. USUWANIE PODPOR | POLEROWANIE

1

@

Slady po podporach moga powodowaé $cieranie, jesli nie zostang usuniete i wypolerowane.
Usunga¢ podpory za pomoca tarczy tnacej i rekojesci, szczypiec lub innych odpowiednich narzedzi
do wykanczania powierzchni.

. Wypolerowac wydrukowane elementy z wykorzystaniem typowych metod polerowania

dentystycznego przed ich zastosowaniem.

. (OPCJONALNIE) W razie potrzeby uzyc¢ piaskarki ze szklanymi mikro kulkami, aby usunac¢ z

powierzchni czesci wszelkie nieréwnosci lub pozostatosci zywicy.

. (OPCJONALNIE) Mozna réwniez uzy¢ swiattoutwardzalnej glazury i charakteryzacji. Postepowac

zgodnie z instrukcjami producenta materiatu.

. Sprawdzi¢, czy na czesciach nie ma zadnych pekniec. Wyrzuci¢ czesci, na ktérych wykryto

jakiekolwiek uszkodzenia lub pekniecia.

MONTAZ ZEBOW PROTEZY

Zeby protezy wydrukowane z Premium Teeth Resin mozna taczy¢ z podstawami protez drukowanymi
w technologii 3D po utwardzeniu za pomocg systemow wigzgcych przeznaczonych do materiatéw
protetycznych na bazie PMMA, takich jak Ivoclar Ivotion Bond Kit. Nalezy zapoznac sie z instrukcjami
dostarczonymi przez producenta systemu taczacego. Przed montazem protezy nalezy usungé
podpory na zebach protezy jeszcze przed utwardzeniem.

H. CZYSZCZENIE | DEZYNFEKCJA

1

Zeby protezy do wyjmowanych protez cyfrowych: wyroby mozna czysci¢ specjalng szczoteczka
do zebdw z neutralnym mydtem i woda lub tabletkami musujacymi do czyszczenia aparatéw
stomatologicznych (stosowanymi zgodnie z zaleceniami producenta).

. Wyroby mozna dezynfekowac poprzez namaczanie w 70% roztworze IPA przez pie¢ minut zgodnie

z wytycznymi CDC (Guideline for Disinfection and Sterilization in Healthcare Facilities (2008)).
Po czyszczeniu lub dezynfekcji sprawdzi¢ produkty pod katem peknieé. Wyrzuci¢ czesci, na ktérych
wykryto jakiekolwiek uszkodzenia lub peknigcia.

. ZAGROZENIA, PRZECHOWYWANIE | UTYLIZACJA

1

2.

Utwardzona zywica nie jest niebezpieczna i mozna jg usuwac jako zwykty odpad.
Wiecej informacji mozna znalez¢ w karcie charakterystyki produktu na witrynie support.formlabs.com.



Premium Teeth Resin e cBeTIMHHO BTBbpASABaLLA CE CMO/a Ha NONMMEPHaA OCHOBA, NpeAHa3HayveHa
3a n3paboTtBaHe Ha 3D oTneyaTaHy CTOMATONIOTUYHWN U NPOTETUYHN YPEean, KaTo 3bOM 3a NpoTesun

3a NpemaxBaLly Ce Le/im WK YacTUYHU NPoTe3n, MPOOHN NPOTE3M U BPEMEHHWN pecTaBpaLnn Ha
usnaTa 3b6Ha apka C UMMNAHTU, KaKTO M BPEMEHHUW pecTaBpaLMm, KaTo BPEMEHHU KOPOHKM U
MOCTOBE, UHIeN, OHNeun n dhaceTn. ToBa PbKOBOACTBO 3@ NPOU3BOACTBO NPeAOCTaBs NPENOPbKM 1
M3NCKBaHUA 3a 060pyABaHETO, MevaTta v nocneaBallata o6paboTka, 3a Aa ce rapaHTupa npaBunHaTa
1 6e3onacHa ynotpeba Ha TO3un MaTtepuan.

CneLWId:WI'-IHVI NPOU3BOACTBEHU CbOGpPaXKeHus

Cneundwukaumute Ha cmonata Premium Teeth Resin ca BanmanpaHun ¢ nomoluta Ha xapayepa u
napameTpuTe, NOCOYEHM No-Aosy. 3a Aa ce noaabpXa 6UOCHLBMECTMMOCTTA, 38 BaNIMANPAHETO ca
V3MON3BaHM CneuunaneH KoHTeHep 3a CMona U cMecuTen, nnaTgopma 3a nsrpaxaaHe, yCTponcTso
3a n3mmuBaHe 1 obopyasaHe 3a nocneasalla 06paboTka, KOMTO He ca CMeCeHW C ApYr CMOMW.

1. Xappayep:
a. 3D npuHTep Ha Formlabs: Form 2, Form 3B/3B+, Form 3BL, Form 4B
b. Akcecoapw 3a neyar: nnatdopmuTte 3a narpaxaaHe Ha Formlabs, koHTeliHepuTe 3a cMona
Ha Formlabs
He nsnonseaite nnatcopmata 3a narpaxaaHe Stainless Steel Build Platform, Tbi1 kato matepuansT
MOXe Aa UMa NPeKOMepPHO 3anenBaHe KbM NMOBbPXHOCTTA Ha MN/IOCKOCTTa 3a U3rpax/aaHe.
2. Codpryep:
a. Formlabs PreForm
3. MNapameTpu Ha nevaraHe:
a. [e6enuHa Ha cnos:
o Form 3B/3B+: 50 pm, 100 pm
o Form 3BL: 50 um
o Form 4B: 50 um, 100 um
b. OpwueHTauns Ha YacTTa: opueHTupaiite Intaglio noBbPXHOCTTa C ALNOOK NeyaT Aa e o6bpHaTa
BCTpaHuW OT nnatdopmarta 3a usrpaxagaHe nog 0 — 30° brbn Ha HAKNOHa M reHepupanTe nognopun
aBTOMAaTUYHO UM PBYHO.
c. FeomeTpus Ha YacTTa:
«  EAvHWYHKM yCcTpONCTBa (KOPOHKK, UHNEN, OHNEN, haceTn):
o MuHumanHa gebenuHa Ha cteHaTta: 1,0 mm
« MocrToBe (6e3 usina apka):
o [MpepHn] MuHnmanHa pebenvHa Ha cteHara: 1,0 mm
o [3apgHu] MuHumanHa pebenvHa Ha cteHata: 1.5 mm
o [MpeaHn] MUHMMasHa NOL HA HAMPEeYHOTO CeYeHne Ha KOoHekTopa: 12 mm?
o [3agHu] MrHMManHa nNAoLL Ha HaNPEYHOTO CeYeHMe Ha KOHeKTopa: 16 mm?
« MakcumanHa gbXMHa Ha KOHCTPYKUNS: 7 e AUHMLN
«  M3KycTBEH 3b6 — MaKCMyM: e4Ha MOMapHa LWMpuHa
- BpemeHHM pecTaBpauun Ha uanaTta 3b6Ha apka ¢ umnnanTtu (All-on-X):
o MuHumanHa gebenuHa Ha cteHaTta: 1,0 mm

4. TMpenopbuuTenHo obopyaBaHe U akcecoapu 3a nocneaBalla o6paborka:
a. Akcecoapwu 3a o6paboTka Ha Formlabs: Form Auto, nomneHa cucrema 3a cmona
b. Banugupanu ot Formlabs ycTtpoiictBa 3a nammane: Form Wash, Form Wash (2-po nokonenue),
Form Wash L, ynTpa3BykoBO yCTPONCTBO 3@ U3MVBaHe
c. Banugupanu ot Formlabs ycTpoiictBa 3a BTBbpasBaHe: Form Cure, Form Cure L, Fast Cure

1. Pasknarete kaceTata: PasknarteTe kaceTtata npeav BCska 3agada 3a neyat. Bb3aMoXHO e Aa Bb3HUKHAT
OTK/IOHEHMS B LiBETA M FPELLKU NMpK OTreYaTBaHeTOo, ako KaceTaTta He e pa3k/iaTeHa 4oCTaTbyHo.
2. MoproToeka: MNocTaBeTe KOHTEHepa 3a CMOa U MpUKpeneTe CMecUTens KbM KOHTeliHepa.
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D.

E.

3. Mevar:
a. [MoaroTBeTe 3agavara 3a nevat cbe coTyepa PreForm. IMnopTupainTe XxenaHaTta 4acT Ha

STL nnn OBJ chaiina.

Perynupaite opueHTauusaTa n reHepupante nognopu.

M3npaTeTe 3agayaTa 3a neyvat KbM NpuHTEPA.

d. 3anoyHeTe nevaTtaHeTo, KaTo n3bepeTe 3a4ava 3a nevat oT MeHIOTO 3a nevat. Cneaeaiite
BCUYKM NOAKAHM UM AManoroBmn NPo3opLu, NokasaHn Ha ekpaHa Ha npuHTepa. MpuHTepsLT
aBTOMAaTMYHO LLie 3aBbPLUN OTNeYaTBaHeTo.

OTCTPAHABAHE HA YACT

M3BageTe nnatcopmaTa 3a narpaxgaHe ot NnpuHTepa. 3a ga oTCTpaHUTe YacTu oT nnaTdopmara

3a M3rpaxpgaHe, 3ak/IMHETE NHCTPYMEHTA 3a@ OTCTPaHsIBaHE Ha 4YacTu NoA n/oTa Ha oTnevyaTtaHaTa
4acT 1 3aBbpTETE UHCTPYMeHTA. MnaTopmaTa 3a narpaxagaHe Ha Formlabs Build Platform 2 nnu
Build Platform 2L moxe ga ce n3nonsea 3a 1ECHO OTCTpaHsiBaHe 6€3 MHCTPYMEHTU. 3a NoapPO6HN
TEeXHUKM BX. support.formlabs.com.

N3MMBAHE
MocTaBeTe oTnevyaTaHUTe YacTu BbB BannanpaHo ot Formlabs ycTpoiicTBo 3a namunBaHe
¢ 99% nsonponunos ankoxor (IPA).
1. Form Wash, Form Wash (2-po nokoneHnue) — Bucoka ckopoct* unm Form Wash L:
a. Mwiite B npoab/ixeHne Ha 10 MUHYTW WK JOKATO Ce MOYNUCTU.
b. Ako yactuTe He nsrnexaar YUCTu cned usMMBaHe, MoXeTe a 3aMeHWUTE N3MNon3BaHns
nsonponunos ankoxon BbB Form Wash nnm Form Wash L ¢ npeceH pastBoputen.
*3a Form Wash (2-po nokoneHune), HaCTpOK1Te 3a BUCOKA CKOPOCT CA BA/IMANPAHMN 30 U310/13BAHE.
2. YnTpasByKOBO YCTPOICTBO 3a U3MUBAHE:
3ABEJIEXXKA: /3non3BaHeTo Ha M30MponunIoB ankoxos B yITpa3ByKoBa BaHa NpeacTaB/isiBa
pUCK OT Noxap unun ekcnnosus. Korato nsnonssate yn1Tpa3BykoOBO YCTPOWCTBO 3a U3MMBaHe,
npoyeteTe u cneapaiite BCMYKM NPenopbky 3a 6€30MacHOCT OT NPOU3BOAUTENS Ha
YyNTPasBYKOBOTO YCTPOWCTBO 3a N3MMBAHE.
a. W3nonsawnTte unct 99% M3onponunioB ankoxosn 3a BCAKO N3MMBAHeE.
b. TNocTtaBeTe yacTMTe B CTPAHWYEH MIacTMacoB KOHTEMHeEp 3a eAHOKpaTHa ynotpeba unm
nnacTMacoBa TOPOUYKa, KOSITO MOXE Aa ce 3aTBapsi MOBTOPHO, C/1ef KOETO Hamb/HeTe
¢ 99% n3onponnnoB ankoxors, KaTo Ce yBEPUTE, Ye YacTUTe ca Hanb/IHO MOTOMEHW.
c. TMocTtaBeTe CTPaHWYHUSA KOHTEiHEp BbB BaHaTa 3a y/TPa3BYKOBOTO U3MVBAHE U MUiiTe
C YCTPasByK B NPOABL/IKEHNE Ha 2 MUHYTU U AOKATO Ce MOYNCTI.*
*EbMKQCHOCTTA HQ U3MUBAHETO 3ABUCH OT PA3MEPA U MOLYHOCTTA HA Y/ITPA3BYKOBOTO
ycTpovictBo. TecTtoBeTe Ha Formlabs ca npoBeaeHn ¢ ynTpasBykoBu ycTposictea ¢ 36 W/L
W/IM 10-BUCOKM CTOMHOCTH.

CYLWIEHE

1. W3Bapete yactute oT nsonponunosus ankoxon. OctaBeTe Aa N3CbXHAT Ha CTaliHa Temneparypa
3a MMHMMYM 30 MUHYTU. CbLLO Taka YacTuTe MoXe Aa 6bAaT U3CyLEeHN, KaTo N3Non3BaTe CrbCTeH
Bb3ayx. SABEJIEXKKA: BpemeTo 3a cylleHe MoXe Aa Bapupa B 3aBUCUMOCT OT An3aiiHa Ha
yacTuTe 1 ycroBusiTa Ha okonHaTa cpeaa. He ocTtaBsiiTe Yactute a npectosiBaT B 30Mponuios
anKoxo No-Ab/ro ot Heo6XoANMOTO.

2. lpoBepeTe oTneyaTaHUTe YacTK, 3a Aa Ce yBepwuTe, Ye ca unctu u cyxu. MNpean ga npogbmxute
CbC cnefBalLnTe CTbMKU Ce yBepeTe, Ye Ha MOBbPXHOCTTa HAMA OCTaTbyeH pa3TBoOpUTEN,
M3/ULLHA TeYHa CMOMa UM OCTaTbYHM YacTULM.

3. AKO BCe ole MMa OCTaTbYeH pa3TBoOpUTEN, N3CyLLeTe YacTuTe No-Abaro. AKo ocTatbLmTe OT
CMona Bce oLLe ca BUAUMU, U3MUIATE YacTUTe A40KAaTO CTaHaT YNCTU U CyXU.

MNOCJ/IEABALLIO BTBbPAOABAHE
MocTaBeTe oTneyaTaHUTe YacTn BbB BannampaHo ot Formlabs ycTpoiicTBo 3a nocneasalyo
BTBbPASBaHE U BTBbPAABANTE B MPOAB/IKEHNE Ha HYXXHOTO BpeEME.

o



1

2.

Form Cure nnu Form Cure L:

a. BrBbpasBaiite Ha 80°C B npoab/ixeHne Ha 30 MUH.

b. OcraBere yctpoitctBoto Form Cure nnmn Form Cure L aa ce oxnagwv Ao CTaiiHa Temnepatypa
MexXzay LMKIUTE Ha BTBbpAsiBaHe.

Fast Cure:

a. BtBbpasBaiiTe B NpoAb/IXeHre Ha 4 MUHYTV NMPY MHTEH3UBHOCT Ha CBETIMHATa 3 OT BCska
CTpaHa Ha oTneyaTaHaTa 4acT.

b. OcraBeTe ypeaa 3a 6bp30 BTBbpAABaHe Fast Cure ga ce oxnaam B Npoaab/IKEHNE Ha NOHe
10 MUHYTV MeXay UMKIUTE Ha BTBbpAsSBaHe.

F. OTCTPAHABAHE HA NOANOPUTE U NOJIMPAHE

1.

@

CnepuTte oT Nnoanopute MOXe Aa NPUYUHAT MPOTbPKBAHUS, ako He 6bAaT OTCTPAHEHW UMK NONPaHW.
OTcTpaHeTe noanopuTe € NOMOLLTA Ha PeXeLL, ANCK U HaKPaHUK, PeXeLLUy KeLum um apyrm
NOAXOASILLM MHCTPYMEHTU 3@ AOBBLPLUNTENHN PaboTu.

Monwupaliite oTnevyaTtaHuTe ypeam cbobpasHo o6MyaitHMTe METOAN 3@ CTOMATOIOrMYHO NonnpaHe
npeav KNMMHWYHa ynotpeoba.

(HESAOBJTDKNTEJIHO) Ako xenaeTe, M3non3Bante NACbKOCTPYyKa C Matepuan OT CTbKNEHN
3bpHa, 3@ 4a OTCTPaHUTE BCAKAKBW NMOBBPXHOCTHU AeheKTV KN ocTaTb4Ha cMona no
NOBBPXHOCTTA Ha YacTTa.

(HESAOBJTKUNTEJIHO) Moxe aa ce nanonssa n CBET/IMHHO BTBbPASABALL, CEe rNaHL 1
xapakTepusupaHe. CnefaBaiite MHCTPYKLMUTE Ha NPOM3BOAWNTENS Ha MaTepuana.

MpoBepeTe yacTuTe 3a NyKHaTUHW. MI3XBBbpAeTe YacTuTe, ako OTKpMETE KakBUTO M Aa ca noBpean
VNN NYKHaTWUHK MO THX.

CrnobsABAHE HA 3bBU 3A NMPOTE3A

Yactute 3a 3b6HM NpoTe3n, oTnevaTaHn cbC cMonaTa Premium Teeth Resin, Moxe aa 6baat

60HAMpaHu ¢ 3D oTneyvaTaHn NPOTE3HN OCHOBW CreA BTBbPAsiIBaHE, KaTo Ce U3MosI3BaT CUCTEMU
3a 60HAMpPaHe, NpeaHasHayYeHn 3a MaTepuanu Ha nonuMmeTunmetakpunatHa (PMMA) ocHoBa, KaTo
Hanpumep Ivoclar Ivotion Bond Kit. MpoyeTteTe MHCTPyKUMUTE, NPeAOCTaBEHN OT NPON3BOAUTENS
Ha cuctemata 3a 6oHaupaHe. MNMpean ga crnobute npoTesara, OTCTPaHeTe NoANopuTe Ha 3bbuTe
3a npoTtesaTa, J0KaTo ca B HEBTBBbPAEHO OTNeYaTaHo CbCTOAHME.

H. NTOYNCTBAHE N AESNHDEKUNA

1

2.

YacTtn 3a 3b6HU NPOTE3M 3a NPemMaxBaLuy ce LndpoBm NPoTesn: Ypeante Moxe Aa ce novmcreat
CbC cneumanHa YyeTka 3a 3bbwu C HeyTpasneH canyH 1 Boga unun ¢ epbepBecUeHTHN TabneTkn 3a
NoYnCTBaHe Ha CTOMATONIOTUYHUN YPeam (M3NoN3BaHN Cblr/acHO yKa3aHUsATa Ha MPOU3BOANTENS).
Ypeagute mMorat fa ce ge3unHdekumpar, kato 6baat HakucHat B 70% koHueHTpauusa IPA 3a net
MWHYTU Cbr1acHO HacoKMUTe Ha LleHTpoBeTe 3a KOHTPON 1 npeBeHuuns Ha 3abonasaHusTa (CDC)
(YkasaHuA 3a ge3nHpekumnsa 1 ctepunnsaumns B 3apaBHu 3aBegeHuns, 2008 r.).

MpoBepeTe ypeanTe 3a NyKHaTUHM Cned NoYncTBaHe unn aesnHdekumns. Iaxsbpnete yactuTe,
aKOo OTKpMeTe KaKBWUTO U a ca NOBPEAMN UIN MYKHATUHM MO TAX.

I. ONACHOCTWU, CbXPAHEHUE N USXBDBPJIAHE

1

2.

BTBbpAeHaTa cMONa He € onacHa U MOXe [a Ce U3XBbPNA KaTo OOUKHOBEH OTNaabK.
3a noBeye nHhopmMauusa npoyvetete MHhopMaunoHHMS NUCT 3a 6€30MacHOCT Ha aapec
support.formlabs.com.
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Premium Teeth Resinld. EBILIERIY—L PV T 3DTV U E—IC LB REH L UEFDHIAEDAL

AIRERT VFv—BOEE. Try-inT o Fy— TN T—FA TS bR BORE. $ LU—BNRITT
URTVY D AV L— A UL — RITEVST S O R SR E S SUBRREOMEICERTS B
BB LTERETSNTULWE T AAH MR TIE COMBZIE LK Z2ICERT 0018 7> FIB. E'ﬁ'i
HRAIBICRA T DR BIBOMNERIEZHALTVET,

EAOYSEIE
Premium Teeth ResindARICEEL TF A TISRI/N— R I 7 ENTX—2%Z2ER L TR Z{T>T
WETERESMREDREEICENL MOL OV EDREEDEVERDL VR I eI —ElL
RISV TA—L RISy N BUEBEBZEAL TRIEZToTVED,

1. \—Fozx7:
a. Formlabs 3D >4 :Form 2.Form 3B/3B+.Form 3BL.Form 4B
b. U NAREI#RS FormlabsE)L R FZw 74— L FormlabsL >4 >
MEMNEILRT L — MREISBEISRD (IS ETREME D 3 57 8. Stainless Steel Build PlatformifEF L
RVTLIZ T,

2. Y7k9x7:
a. Formlabs PreForm
3. FUIERINNGA—=A:
a. BEEYF:
o Form 3B/3B+:50um.100um
o Form 3BL:50pm
o Form4B:50um.100um
b. EFIILABIT G R (1 >20)4) ZEILR TSy 73— LEO R IZEIFTO~30EIF TEE L.
HR— BB X IIEFIHTERLET,
IN—Y DR
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o NET:1.0mm
Ty (TLT—FTHRLHD)
o [PYFUTIRNEET1.0mm
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o [PYFITIEREEBOR/NTERE: 12mm?
o [RRFVT]EIEEBDHR/EIEFE : 16mm?
RABERI TOIZvE
BRARYTrvIiE . KER1IEASD
INT—FA > FZ > bxtsnkiE (All-on-X)
o NET:1.0mm
4, ?E RILMIBIEE LRSS
Formlabs®, #4032 FZEE : Form Auto. Resin Pumping System
b. Formlabst&REE& &% 1=y I :Form Wash. Form Wash (5821#1%) . Form Wash L BE K%
—whk
c. Formlabst&sEE A& X {t 1= :Form Cure.Form Cure L. Fast Cure
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3. FUUk:
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VR—FLED

b. ZUVEDREAEERD Y R—bZERLET,
c. FIVE—IZTIUEDaTERELET,
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1. Form Wash.Form Wash (882t#1X)) O &&E%* £7/-idForm Wash LEER T 3845 :
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b. 2L THINWICASHRVEEIE. Form WashZ7zldForm Wash LOERFIY7OEILTIL
A= ZFILWARIERBEL TR T I EHEIDHLET,
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1. Form Cure,/Form Cure LDIBE":
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2. FastCure®izg:
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b. ROEE YA VI %[BT SH1IC Fast Cure A=W b ESFI=DHIC1I00 U EBREL X9,
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4., (ER)ABBEIL—I2I0FvI0251E—2a bEATRTIERAAEIIDOVTIE &
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G. BEDEAIT
Premium Teeth ResinTZ) > L7z & L& PMMAXR —X D& B A DIvoclar lvotion£d
RURFYRREDFEEEZBVWTCID UV N TRYELI-RERICIES T UATEET, FHEICAL
TIEFEEFTVEEOX—HA—HRETIHRAZEBRL KTV EREFAAIITRENIC. SIS
ICRERORETHEEICHBE LTV Y R—MERDIRLTEI W
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. BOALRT ORI T Fr—DEE EBOHICIE.COLS VERICARELILEI USRS
BlekEEEFEIN R TOER BREERIZHERALEYT (A—H—DIERICHSTHERALT
<IETWY),

2. #BEF.CDCOEXE (Guideline for Disinfection and Sterilization in Healthcare Facilities (2008))
ICREVGRET0%DIPAICS IR CE THERIBETY,

3. HRHBROEBICERCPUVUVEND R VAR LTSV UV MRICEEY I SY - O UE
NOBHBHEIFFHEELTLIESIL,
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Premium Teeth Resin 2—F¢EMLRSYIENIE, STEEY 3D TEDRATIETRIFMESEM,
PlaneOFMEHAHYE. HENE. G2 STEACHEESRLIRIGR T M. #iK.
SRAFGESIRRHESER, AEISERTETIRE. FTEMEMEAXENIER, THRAEF
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a. Formlabs 3D #JE#l: Form 2, Form 3B/3B+. Form 3BL, Form 4B

b. $TENEZ(4: Formlabs ¥4, Formlabs #fgtE

B0 Stainless Steel Build Platform (FREEIEEFTR) , ERAZMHAI RS EHEEEEF
BxmE.

. R

a. Formlabs PreForm

. ?]Eﬂﬁiﬂl
. FIENEE:
o Form 3B/3B+: 100um, 50pum
o Form 3BL: 50um
o Form 4B: 100pm, 50um
b. &¥4Em: MELL 0 - 30° IRAEXHIEFEE, HEMNSFNEMIE.
c. EBHIUERAR:
- BB (FE. K. SR, WmE) ¢
o B/NEEE: 1.0mm
o It (IE2S)
o [RIFHMAIGR/NEEE: 1.0mm
o [EFHMKISR/INEEE: 1.5mm
o [RIFHHMAIERERAIR/IMERETL: 12mm?
o BRGNS/ IVERETN: 16mm?
. RAMEKE: 7 MET
- BHRBRXE: NETSRE
. IERtEF SHIERSFHESIK (All-on-X):
o H/NEEE: 1.0mm
. ElMEFEEI‘JFLiEﬁ%*UEEﬁ:
Formlabs G4 8E4: Form Auto (BaifEERSE) . Resin Pumping System (FEERIZERS)
b. 2 Formlabs IRIERYEEIRE: Form Wash, Form Wash (88-f{) . Form Wash L, #B&Ei&

:ﬁﬁfﬁ%
c. £2 Formlabs IGFRIEIKIEES: Form Cure, Form Cure L, Fast Cure

A. §JED

1. ERWIESR: SEEMTIESHRIERNER. NRKGERLSERMIER, Teeatimnelk
EFHERFTENRL,
2. 88 BRIEEMNFESH Formlabs 3D $TEMH. IBARIISEFHIGR S SELERINISET,
3. $TED:
a. {#F PreForm ¥{FERITENES. SAFTHRAYERMY STL 5% OBJ {4,
b. EEFEMSIIEENA.
c. BITEMES RIEZEFTEI.
d. MITENSEER ARSI TEMES LAFHIATTEN. BB EF I EW AR MBI EEE. FTELE
BEIeRTED.

Xdh



. IBBRER4

MITEMN AR S, BMERFE LRI, 1SS BR T EMNITEIEMEREET S,
AREIEETE, FEMERATEMERT, BFELUA Formlabs Build Platform 2 & Build Platform 2L
LROBIREME. BXEMRARGR., 1BAE support.formlabs.com,

EE

- 1B

BFTENFRIEMERINEID Formlabs IGIFRY3EE 99% FAEE (IPA) BUEIEEEF.
1. Form Wash, Form Wash (88Z=f{) - &i&*, 8 Form Wash L:
a. &k 10 DHFEELS.
b. MEIHETEASNEIET, 5% RERMAEEAATIERR Form Wash 5 Form Wash L #{§
BRREE.
*Form Wash (F-{{) HEEIEKELIIFLUER.
2. BEREER:
iE: EEERATPERARREE RENKEIEENNE, EEREERELN, EEHETEs
EErR T IEENEREEN.
a. BREHIFFERMEN 99% BREE.
b. B RMIEHEI R M BRI SRS EA SR EBRST, AEEN 99% RiREE, LIRSS
2RI,
¢ BHBIBSITEEREEIKAS, BENE 2 Y EEEER.
EEREAT B R ENA/MILIZR, Formlabs ST 36W/L S SAIHBEA RS HH T,

. FiR

1. NEABEEHEEER. AERTXTED 30 5. Hob, ERTLUERERESSXEEH TR,
i FIEESERBRHRIHEMNERGTR. BB ER A EEL AR,

2. IGEFTENERY, WREBEEE TR, WREMERETKEEN. SRIRSNIPEEGRRIH,
REBHITEELR.

3. WNSRBAATRERAR, NFRIEEM TR, R MANASIRERY), BEIETEE,
BEEFETE.

. BEE
BFTEDEMHRE T 42 Formlabs SIENEEILIR ST, FHEATHRREHTEIL.
1. Form Cure Bf, Form Cure L:

a. f£ 80°C TEWL 30 12¢h

b. BMEWLEHRERG, 15%RF Form Cure 8 Form Cure L /$HZEZEIR,
2. Fast Cure:

a. TEXMERSERE 3 MUK, FTENERGMMISEIL 4 S8,

b. BMNEWLERALERSS, 1k Fast Cure $#IZE/4 10 o4,

. SZIETBRFNINS

1. WNRREFBRTHEFIE, NSTEIRCTBEEMEMEER. FRDIIE. NEHMFSTESRE
{FREMEMETEBRSIE.

. EIRFRERZEI BERRENT RIS AT TENSS B T,

(FTik) WNBFTE, OISR IR 28 rhiBIR SR A £ SR BRI E T BB,

(ATiE) tHA{ERYEENLHFDIREL. BB E R ENERARER.,

. REDUHESERERE. NREAIHTRASEE, UBEZPTER.

. MiGHE

{5F Premium Teeth Resin $TENRI N ESEEWLERIERE /I PMMA E X SRR ITHINIER S

(%0 Ivoclar Ivotion Bond Kit) #4552 3D 3JENNISEIE L. BESEMIERFHIERIRMATRER.
RSN, REFTENEMERE AR TR S TR,

. imiatliNeS
1. BT RS AR S SSMTLUERE AT RIS kST R smiE S8 A
(BEHIEEARERITER) #TEE.

LSRN N



2. IRIERHEIEERRONES ((EFRIEHSIINESRE) (2008 ) ) , BHREREER
ER 70% HNSREEFRD i TES.
3. mEFNHERE, LERMERTARE. MRRIMHTRASEYR, WSHZBHEFT.

. [BE. EFEmLE

1. EMURIBETCE, EEAE Bk TS,
2. 1548 support.formlabs.com 2RLEEIRRLUFNESSE.
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