bitte lesen!

Manuelle & Poll(ur Manuelle Nachbearbellung, 2.B. Versduberung der Supports und Pohtur mit handelsblichen

zur additiven Herslellung von Ei
bei bevorzugt 385 nm. Klasslflzlerung gem. MDR (EU) 2017/745:
Medlzmprodukt der Klasse | (ur den kurzzemgen Kom.akt mlt intakter und / oder verletzter Schleimhaut. Tragedauer: Bis 30 Tage.
Anwender: Dentales F Indikation: Teilweiser

Flu iges Acrylatg

rotierenden fir di Hinweis: Um nach der 2u vermeiden,
solite wahrend des Ausame\lens und Polierens starke Warmeenlwmk\ung verrmeden werden. Desinfektion: Die nachgehrteten Kon-
struktionen knnen sowohl mit igen, als auch ionsmitteln desinfiziert werden. Keine auf Warme ba-

iger Zahnverlust. indi U lichkeit gegen einen der miteiner Trage-  sierenden Methoden verwenden, da es hierbei zu Verfurmungen kummen kann. Lagerung des Liquids: Trocken und bei

dauer uber30 Tage. i i Di i L (15 °C bis 25 °C) lagern. Direkt vermeiden. Behaltnisse halten und nach Gebrauch
viat, 4 B-tri i Pheny\bls(z 4 64 sorgfaltig aus der i nicht wieder in das Originalgebinde zumckgeben Entsorgung: Die voll-

uxid i i ikalis ositat: standlg auspolymenswerten Bestandteile werden als Restmu\l entsorgt. nicht gemaR den

1200 + 150 mPa's (1SO 3219 (23 “C 5 100 s*)); Endprodukt B\egefem\gke\l 81 5 MPa (ISO 10477), Biegefestigkeit: 50 + 2 MPa (IS0
20795-1), Biegemodul: 1450 + 100 MPa lISO 20795-1)

CAD: ialstérke so i dass die gl h der Ferti ausF itsgri mindestens
1 mm und aus Griinden der vollstandigen Nachhartung maximal 7 mm betragt. Bei geplanter Verklebung einer Bicols i

Reste nicht in die oder Gewasser gelangen lassen.
Hinweise: Material nach Ablauf des Haltbarkeitsdatums nicht mehr verwenden LOT Nr. be\ Jedem Vorgang angeben, der eine Identifi-
ka(lon des Materials erfordert. Bei der Wahl des des Liquids auf dem
ikett achten. Auf Grund der Reakivitét des Liquids wvd empfohlen hiermit bene!zle TeMe W|e z.B. Plnzenen und Bauplatﬁorm

mit Resin sind die Zahne / Zahnreihe ohne basale Aushohlungen zu konstruieren, da das darin befindliche Resin beim Post-Curing
eventuell nicht vollstandig aushértet. Basale 0 fiir zusatzliche Maki i sind mdglich.

Verarbeitung CAM: Korrekte Drucker- / i ienden. atze befinden sich zum Download
auf www.merz-dental.de. Das Material ist fiir Schlchtd\cken i S\lces von 50 pm und 100 um ausgelegt Zur \/ermeldung von Dimen-
sionsfehlem in der z-Achse wird empiuhlen dle ittels mit Lochmuster wiez.B.

unmmelbar nach der u reinigen, da das | schwer ist. W

deutlich eintribt, ist die Reinigungskapazitét erreicht und sie solite gegen frische ausgetauscht werden. Sollten nach dem Trocknungs-
prozess noch feucht schelnende Klebrige Bereiche auf den Konstruktionen vorhanden sein, so ist dies ebenfalls ein Hinweis auf eine
geséttigte it und die tion sollte mit frischer Reini erneut gereinigt werden. Bei einem Mate-
rialwechsel / einer Relmgung der Materialwanne weiche Tiicher und einen Silikonwischer verwenden, um die Oberflache der Material-
wanne nicht zu ligen. Bei der anderer Drucker darauf achten, dass entsprechende Druckerdatensatze im CAM

einem hexagonalen Gitter, zu setzen. Eine p: | zur i weist durch die ni

zwar eine geringere Druckzeit als eine vertikal ausgemchlete auf, jedoch bendtigt diese auch deutlich mehr Supponslrukluren welche
im Post-Processing manuell emfem( und versaubert wevden missen. Es empfiehlt sich eine Angulierung der Konstruktionen von
30° bis 60°. Die der Supports zum Bauteil hin wird emplohlen daso das Risiko von

verfiighar und Materialparameter fiir die Drucker vorhanden sind. Alle im Zusammenhang mit diesem Produkt auftretenden schwer-
wiegenden Vorfalle bei Anwendern und/oder Patienten sind sowohl Merz Dental, als auch dem BfArM (Deutschland) bzw. der jeweils
zustﬁndigen Behorde des Mitgl\edss(aates, in dem der Anwender und/oder der Patient niedergelassen ist, zu melden.

Ausbriichen aus der Oherﬂache beim Entfernen der Supports verringert wird. Bei der Positi pports darauf achten, dass
Uberhéinge abgestiitzt und Passflachen mdglichst nicht angestiftet werden, um die Nacharbeit zu minimieren.

Additive Fertigung auf einem 3D-Drucker: Dem Material entsprechenden Parametersatz verwenden. Zum Druck die identische
Schichtdicke wie in der CAM-Planung verwenden, da es ansonsten zu Passungenauigkeiten und/oder Fehldrucken kommt. Auf sau-

kbnnen Staub he Reizung der Augen und Atem-

wege mhren konnen Acmen Sie daher immer auf eme einwandfreie Funktion der Absaugung an lhrem Ameltspla'z 2zur individuellen
if Ihre personliche Direkten k ht Gem\sch vermeiden.

Beim Umgang m\t dem Liquid wird empfohlen Nitri u tragen. Die Bi il jegeben.

i g
Verursacht Haut- und schwere Augenreizungen. H317 Kann allergische Hautreaktionen verursachen.

beres Arbeiten achten. Verunreinigungen, insbesondere am optischen Fenster zum Projektor und an der (Vat), kénnen
Fehler am Druckobjekt oder Fehldrucke Beim Befiillen der i darauf achten, dass das Material mdglichst
kurz dem Umgebungslicht ausgesetzt |st und die Fiillhéhenmarkierungen eingehalten werden. Das weitere Vorgehen sowie die Be-
dienung des Druckers sind im dazugehdrigen Handbuch beschrieben. Nach dem Druck sollte die Konstruktion noch fiir 10 Minuten
hangend im Drucker verbleiben, damit tiberschiissiges Druckmaterial von der Oberflache abtropfen kann. Dies spart Material und ver-
langert die Standzeit der Reinigungsfliissigkeit.

Post-| Processmg Das Post-Processing soll gehend nach der ruckes werden, um Risiken im Hin-
blick auf und ungewollte von noch auf der Oberﬂache vorhandenem Material zu minimieren.

Prozessschritte
Abtropfen der noch im Drucker befindlichen Konstruktion nach Abschluss des Druckprozesses (10 min).
Bauplattform entnehmen, Konstruktion entfernen und Supports vorsichtig abtrennen (5 min).
Konstruktion in einem geschlossenen Gefaﬂ mit Propan-2-ol; Isopropancl Relmgungsﬂusslgkell (299 %) fiir 5 Minuten in einem
Ultraschallbad reinigen. Hinweis: nicht in der erhitzen und nicht langer in der Ldsung lassen.
Druckobjekt mit einer Pinzette aus der Reinigungsfliissigkeit entnehmen, ggf. mit Druckluft abblasen, und trocknen lassen.
Empfehlung: Trocknung der Konstruktion in einem Ofen bei 40 °C. Hinweis: Reste der alkoholischen Reinigungsflissigkeit auf
der Oberflache fiihren zu einer weicheren und mitunter kratzempfindlichen Oberflache nach dem Nachhérten (30 min).
Diesen Post- Cunng Schml nur durch(uhren wenn ein Mnnoblock ohne nachlolgende Verklebung gedruckt wurde - ansonsten
diesen Schritt i der im Li Otoflash G171 mit 2 x 3000 Blitzen - die Kon-
struktion zwischen den beiden Zyk\en wenden. Empfehlung:

d

W
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o

ler da dies die i minimiert und so zu Ober-
flachen- und ialei fiihrt. t des Gerates beachten (10 min)
Vsrklebung bei Blcolor Konstruktionen:
der Supports mit i rotierenden Die Passung der Zahnreihe sollte vor dem

Einkleben in die Prothesenbasis kontrolliert werden. Klebefléachen von Zahnreihe und konnen mit einem

und Aluminiumoxid (50-110pum, 1 - 2 bar) angeraut werden um die mechanische Adhasion zu verbessern. Strahimittelriickstande
miissen sorgfaltig mittels Ultraschallbad, Dampfreiniger und dlfreier Druckluft entfernt werden.

Befestigung mit Liquid: Etwas Resin in eine Dosierhilfe wie z. B. eine Applikationsspritze fiillen, um das Resin besser applizieren zu
kdnnen. Nun wird der Kunststoff mit der Dosierhilfe in die Kavitat der Prothesenbasis appliziert. Die Menge des Resins ist von der
GroBe der Kavitét abhangig. AnschiieBend wnm dle Zahnreihe in die vorgesehene Kavitdt der Prothesenbasis eingesetzt bis die Kle-
befliche nicht mehr sichtbar ist. Grobe U liten direkt mit igneten Instrument und ggf. mit L d] entfernt
werden. Nun erfolgt die Nach- und Aushartung in einem Otoflash G171 Lichthértegerat mit 2 x 3000 Blitzen - Konstruktion zwischen-
durch wenden. Beim ersten Durchgang die Konstruktion so ausrichten, dass das apphzlerle Liquid nicht aus der Kavl'al auslaufen kann.

Tipp: Durch Verwendung von z. B. Klammem zur Fixierung d kann oder
eine Erhdhung der Okklusion vermieden werden.

H412 Schadiich fiir Wasserorganismen, mit IangfnsllgerW\rkung Slcherheltshlnwelse P261 Einatmen von Staub / Rauch / Gas / Nebel
| Dampf / Aerosol vermeiden. P280 tragen. P302 + P352 BEI BERUHRUNG MIT
DER HAUT: Mit viel Wasser waschen. P333 + P313 Bei Hau(re\zung oder -ausschlag: Arztlichen Rat einholen / arztliche Hilfe hinzuziehen.
P273 Freisetzung in die Umwelt vermeiden. P501 Inhalt/Behélter einer geeigneten Recycling- oder Entsorgungseinrichtung zufiihren.

Detaillierte Informationen entnehmen Sie bitte dem jeweiligen Sicherheitsdatenblatt auf Anfrage und zum Download auf
www.merz-dental.de erhaltich.

Die i basieren auf Ei und dieser

Der Anwender ist fiir den Einsatz des Produktes selbst verantwortlich. Merz Dental {ibemimmt keine Haftung und / oder Gewahrleistung
bei der Verwendung von systemfremden und / oder nicht gepruﬁen Knmpnnenten sowie fiir lehlerhahe Ergebnisse, da der Hersteller
keinen Einfluss auf die Verarbeitung hat. Eventuell dennoch beziehen sich auf
den Warenwert unserer Produkte. und i von F sind i
oder eingetragene Markenzeichen der Jewemgen Hersteller. Die Nennung dieser Bezeichnungen ohne den Hinweis auf ein (eingetra-

genes und / oder geschiitztes) Waren-, Markenzeichen o. &. ist nicht als Verletzung der Schutzrechte dieser Bezeichnungen und nicht
als Schadigung der Firmen, die diese Rechte besitzen, anzusehen.
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Flussiges Acrylatgemisch zur
additiven Herstellung von
Einprobekorpern und Interims-
prothesen im Dentalbereich

1 kg
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