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Produktbeschreibung

Lichthirtender Kunststoff auf (Meth-) Acrylat-Basis fiir die Herstellung von zahntechnischen/
zahnmedizinischen Produkten. Fiir Digital Light Processing / Stereolithographie Drucker, die bei
einer Wellenlinge von 385 nm bzw. 405 nm arbeiten.

Materialvariante gemiR der beim Drucker verwendeten Wellenlinge auswahlen (siehe
»Packaging«).

Der Einsatz von Geréten, bei denen Materialparameter bereits systemseitig hinterlegt sind,
wird empfohlen: z.B. DMG 3Demax/ DMG 3Delite (DMG), D30/D20+/D20+ cartridge/D10+
capsule (Rapid Shape), P20+/P10+ capsule (Straumann).

Zweckbestimmung

Herstellung von riickstandsfrei ausbrennbaren Formen (z.B. Modellgussgeriisten, Kronen und
Briicken) mittels 3D-Druck.

Verwendungsbeschrinkung

e LuxaPrint Cast ist kein Medizinprodukt gemiR den EU-Medizinprodukte-Rechtsakten
(Richtlinie 93/42/EWG und Verordnung (EU) 2017/745).

AusschlieRlich fiir die Erstellung riickstandsfrei verbrennbarer Geriiste und Strukturen im
Dentalbereich vorgesehen.

Vorgesehener Anwender

Zahnarzt, Zahntechniker

Hinweise zur Anwendung

* Bei der Handhabung (z. B. Umfiillen) das Material nur so kurz wie méglich dem Tageslicht/
Raumlicht aussetzen, da eine zu lange Lichteinwirkung zu einer ungewollten Aushirtung des
Materials fiihrt.

* Bei der Arbeit mit dem Material/dem Druckobjekt Schutzhandschuhe aus Nitril,
Schutzkleidung sowie Schutzbrille tragen.

Fiir optimale Eigenschaften am Endprodukt:

¢ OrdnungsgemiRen Zustand der im Herstellungsprozess verwendeten Gerite sicherstellen
und Maschinen- und Materialparameter einhalten.

* Aufsauberes Arbeiten achten. Schmutzreste an den Geraten kénnen Fehler am Druckobjekt
hervorrufen.

¢ Verwendung des Reinigungsgerits DMG 3Dewash (DMG), RS wash (Rapid Shape), P wash
(Straumann) mit systemseitig hinterlegten Materialparametern.

¢ Objekte vollstandig durchhirten lassen.

¢ Verwendung des Belichtungsgerats DMG 3Decure (DMG), RS cure (Rapid Shape), P cure
(Straumann) mit systemseitig hinterlegten Materialparametern.

* Maximale Durchhirtetiefe bei Nachbelichtung: Bei massiven Objekten und beidseitiger
Belichtung kann die Materialstirke bis zu 7 mm betragen (bei einer Durchhirtetiefe von
3,5 mm).

e Eine geringere Schichtstérke fiihrt zu einer héheren Genauigkeit des Druckobjekts und zu
einer verlangerten Druckzeit.

* Das Druckobjekt méglichst flach auf der Bauplattform des Druckers positionieren. Eine
flachere Positionierung fiihrt zu einer hoheren Genauigkeit und einer verkiirzten Druckzeit.

Empfohlene Anwendung

Hinweis: Gerite- und Materialparameter einhalten.

Hinweis: Flasche vor Verwendung mindestens 1 min aufschiitteln.

Hinweis: Verarbeitungstemperatur von 23°C + 2°C (73,4°F + 3,6°F) einhalten.

Hinweis: Fiir héhere Prozesssicherheit RFID Code des Materials scannen (unterstiitzt von

DMG 3Demax/DMG 3Delite (DMG), D30/D20+/D20+ cartridge/D10+ capsule (Rapid
Shape); P20+/P10+ capsule (Straumann).

Nachbearbeitung Druckobjekt

Arbeitsschritt

Empfohlene Abtropfzeit nach dem Hochfahren der Plattform: 10 Minuten

Hinweis: Die Nachbearbeitung sollte méglichst unmittelbar nach dem Bauprozess erfolgen.

1. Druckobjekt vorsichtig von der Bauplatte |6sen. Bei Verwendung vom Drucker
DMG 3Delite (DMG), D10+ capsule (Rapid Shape), P10+ capsule (Straumann)
direkt bei Schritt 2 beginnen.

2. Reinigung: Druckobjekt mit entsprechendem Reinigungsgerit und vorgegebenem
Programm (z.B. DMG 3Dewash, RS wash oder P wash) mit Isopropanol (ca. 99 %)
reinigen.

2. (Alternativ) | Druckobjekt mit Ethanol (ca. 96 %) oder Isopropanol (ca. 99 %) max. 3 Minuten
in einem Ultraschallbad vorreinigen (ggf. mit Biirste). Optional: Offnungen,
Bohrungen und Spaltbereiche mit Druckluft siubern. Druckobjekt in einem
separaten GefiR mit sauberem Ethanol (ca. 96 %) oder Isopropanol (ca. 99 %)
max. 2 Minuten reinigen.

3. Nachbelichten: Mit entsprechendem Belichtungsgerat und volfegebenem
Programm Druckobjekt nachbelichten (z. B. DMG 3Decure, RS cure oder P cure).

4. Nach Entfernung des Supports die Oberfliche des Druckobjektes mit geeigneten
Instrumenten nachbearbeiten.

Warnungen / Vorsichtshinweise

e Fiir Kinder unzuginglich aufbewahren!

Vor der Nachhirtung Hautkontakt mit dem fliissigen Material und Bauteilen vermeiden. Im
Falle eines unbeabsichtigten Hautkontakts die betroffene Stelle sofort griindlich mit Wasser
und Seife waschen.

¢ Kontakt mit den Augen vermeiden! Im Falle eines unbeabsichtigten Augenkontakts sofort
griindlich mit viel Wasser spiilen und gegebenenfalls einen Arzt konsultieren.

 Einatmen der Démpfe vermeiden.

¢ Herstellerangaben von anderen Produkten, die mit dem Material/den Materialien
verwendet werden, beachten.

¢ Sicherheitsdatenblatt beachten!

e Das Material nicht bei bekannten Allergien gegen einen der Inhaltsstoffe oder bei
Kontaktallergien verwenden.

Leistungsmerkmale des Produkts

Ausgehirtetes Material

Biegefestigkeit > 15 [MPa]
Biegemodul > 0.4 [GPa]
Shore D Hirte =40

Unausgehirtetes Material

Viskositat < 2.5[Pa*s]
Lichtempfindlichkeit Leuchtstoffrohre < 05:00 [min]
Lagerung / Entsorgung

* Bei Raumtemperatur (15°-25°C/59°-77°F) trocken und lichtgeschiitzt lagern!

* Bereits eine geringe Lichteinwirkung kann die Polymerisation auslésen.

e Behilter immer dicht verschlossen halten, nach jedem Gebrauch sofort sorgfiltig
verschlieBen.

*  Nach Ablauf des Haltbarkeitsdatums nicht mehr verwenden!

* Das ausgehirtete Material kann unter Beachtung behérdlicher Vorschriften und nach
Riicksprache mit dem Entsorger in den Hausmiill gegeben werden.

¢ Die  Harzmischung  unter  Beachtung  behérdlicher  Vorschriften  einer
Sonderabfallverbrennung zufiihren.

Zusammensetzung

UDMA, DPGDA, GPTA, EB Acetat, Additive.



Instructions for use English

Product description

Light-curing resin based on (meth)acrylate for the production of dental devices. For DLP / SLA
printers that work at a wavelength of 385 nm or 405 nm.

Select material variants according to the wavelength used by the printer (see »Packaging«).
Devices with material parameters already defined in the system are recommended: e.g. DMG
3Demax/DMG 3Delite (DMG), D30/D20+/D20+ cartridge/D10+ capsule (Rapid Shape),
P20+/P10+ capsule (Straumann).

Intended purpose

Manufacturing of resin casting patterns that are combustible without any residue (e.g. denture
frameworks, crowns and bridges) using 3D printing.

Limitations of use

¢ LuxaPrint Cast is not a medical device according to the EU Medical Device legislation
(Directive 93/42/EEC and Regulation (EU) 2017/745).

¢ Intended exclusively for the creation of frameworks and structures that are combustible
without any residue in the dental sector.

Intended users

Dentist, dental technician

Notes for use

¢ During handling (e.g. transferring), the material should only be exposed to daylight /
ambient light for as short a time as possible, since lengthy exposure to light can lead to
unwanted curing of the material.

*  Wear nitrile gloves, protective clothing and goggles when working with the material /printed
object.

For optimum properties of the end product:

¢ Ensure that the devices used during the production process are in proper condition and
comply with machine and material parameters.

*  Ensure clean working procedures. Residues on the devices can cause defects on the printed
object.

e Use the material parameters already defined in the system for the cleaning units DMG
3Dewash (DMG), RS wash (Rapid Shape) and P wash (Straumann).

¢ Allow objects to cure completely.

* Use the material parameters already defined in the system for the light-curing units DMG
3Decure (DMG), RS cure (Rapid Shape) and P cure (Straumann).

¢ Maximum curing depth during post-curing: For solid objects and light-curing on both sides,
the material can be up to 7 mm thick (at a curing depth of 3.5 mm).

* Thinner layers increase the accuracy of the printed object and increase printing time.

 Position the printed object as flat as possible on the printer’s build platform. A flatter
positioning increases accuracy and reduces printing time.

Recommended use

Note: Observe the device and material parameters.

Note: Shake the bottle for at least 01:00 min before use.

Note: Maintain a processing temperature of 23 °C + 2 °C (73.4 °F + 3.6 °F).

Note: For optimal process reliability, scan the RFID code of the material (supported by

DMG 3Demax/DMG 3Delite (DMG), D30/D20+/D20+ cartridge/D10+ capsule (Rapid
Shape); P20+/P10+ capsule (Straumann).

Finishing the printed object

Production step

Recommended drip-off time after raising the platform: 10:00 minutes

Note: Finishing should take place immediately after the construction process where possible.

1. Carefully remove the printed object from the build platform. When using the
printers DMG 3Delite (DMG), D10+ capsule (Rapid Shape) and P10+ capsule
(Straumann), start directly from step 2.

2. Cleaning: Clean the printed object with isopropanol (approx. 99 %) using an
appropriate cleaning device and specified program (e.g. DMG 3Dewash, RS wash
or P wash).

2. Pre-clean the printed object with ethanol (approx. 96 %2 or isopropanol (approx.
(Alternatively) | 99 %) for max. 03:00 minutes in an ultrasonic cleaner (if necessary with a brush).
Optional: Clean openings, holes and gap areas with compressed air. Clean the
printed object in a separate container with fresh ethanol (approx. 96 %) or
isopropanol (approx. 99 %) for max. 02:00 minutes.

3. Post-curing: Post-cure the printed object using the appropriate light-curing unit
and the specified program (e.g. DMG 3Decure, RS cure or P cure).

4. After removing the support, finish the surface of the printed object using the
appropriate instruments.

Warnings / precautions

* Keep out of the reach of children!

*  Avoid skin contact with the liquid material and components prior to post-curing. In the event
of accidental skin contact, immediately wash the affected area thoroughly with soap and
water.

* Avoid eye contact! In the event of accidental contact with the eyes, immediately rinse
thoroughly with plenty of water and consult a physician if necessary.

* Avoid breathing in the fumes.

*  Follow the manufacturer’s instructions for other products that are used with the material/
materials.

¢ Observe the safety data sheet!

* Do not use the material where there are known allergies to any of the components or
contact allergies.

Performance characteristics of the device

Cured material

Flexural strength >15[MPa]
Transverse modulus > 0.4 [GPa]
Shore-D hardness =40

Uncured material

Viscosity < 2.5[Pa*s]
Light sensitivity to fluorescent lamps < 05:00 [min]
Storage / disposal

* Inadry place at room temperature (15 -25 °C/59°-77 °F) and store in a location that is
protected against light!

¢ Even low exposure to light can trigger polymerization.

*  Always keep the container tightly sealed; carefully seal immediately after every use.

* Do not use after the expiration date!

¢ The cured material can be discarded together with household waste following consultation
with the disposal company and in compliance with regulations.

* Incinerate the resin mixture as hazardous waste in accordance with official regulations.

Composition

UDMA, DPGDA, GPTA, EB acetate, additives.

Mode d’emploi

Description du produit

Résine photopolymérisable a base de (méth)acrylate pour la production de dispositifs dentaires.
Pour les imprimantes DLP/SLA fonctionnant sur une longueur d’'onde de 385 nm ou 405 nm.
Choisissez les variantes de matériaux en fonction de la longueur d’onde utilisée par I'imprimante
(voir »Packaging«).

Nous recommandons d'utiliser des appareils dans le systéme desquels les paramétres de
matériau sont déja définis. Par exemple, les imprimantes DMG 3Demax/DMG 3Delite (DMG),
les cartouches D30/D20+/D20+, les capsules D10+ (Rapid Shape) ou encore les capsules P20+/
P10+ (Straumann).

Destination

Fabrication de modéles de moulage en résine, combustibles sans résidus (p. ex. armatures de
prothéses dentaires, couronnes et bridges), en utilisant I'impression 3D.

Restriction d'utilisation

¢ LuxaPrint Cast n’est pas un dispositif médical selon la législation de I'UE relative aux
dispositifs médicaux (directive 93/42/CEE et réglement (UE) 2017/745).

* Destiné uniquement a la création d’armatures et de structures calcinables qui ne laissent
aucun résidu, dans le secteur dentaire.

Utilisateurs auquel le dispositif est destiné

Dentiste, prothésiste dentaire



Remarques concernant l'utilisation

Pendant la manipulation (un transfert, par exemple), éviter autant que possible d’exposer
le produit & la lumiére du jour/ambiante, dans la mesure ou une exposition trop longue
pourrait provoquer sa polymérisation non désirée.

Porter des gants en nitrile, des vétements de protection et des lunettes pour travailler avec
le matériau/I'objet imprimé.

Pour que le produit fini bénéficie de propriétés optimales :

S'assurer que les appareils utilisés lors du procédé de production sont en bon état et
conformes aux paramétres de la machine et de matériau.

Veiller 4 la propreté pendant les procédures de travail. Des résidus sur les appareils peuvent
provoquer des défauts d'impression de |'objet.

Utiliser les paramétres de matériau déja définis dans le systéme pour les unités de nettoyage
DMG 3Dewash (DMG), RS wash (Rapid Shape) et P wash (Straumann).

Laisser les objets polymériser complétement.

Utiliser les paramétres de matériau déja définis dans le systéme pour les unités de
photopolymérisation DMG 3Decure (DMG), RS cure (Rapid Shape) et P cure (Straumann).
Profondeur de polymérisation maximale durant le processus de post-polymérisation : dans
le cas d'objets solides et de photopolymérisation sur les deux c6tés, I'épaisseur du matériel
peut atteindre 7 mm (profondeur de polymérisation de 3,5 mm).

Des couches plus fines augmentent la précision de 'objet imprimé et accélérent 'impression.
Poser aussi a plat que possible 'objet imprimé sur la plateforme de construction de
l'imprimante. Un positionnement plus a plat augmente la précision et réduit le temps
d'impression.

Utilisation recommandée

Remarque : Respectez les paramétres du dispositif et du matériau.

Remarque : Agiter le flacon pendant au moins 01:00 min avant utilisation.

Remarque : Maintenir une température de traitement de 23 °C + 2 °C (73,4 °F + 3,6 °F).
Remarque : Pour garantir une parfaite fiabilité du processus, scannez le code RFID du
matériau (pris en charge par les imprimantes DMG 3Demax/DMG 3Delite (DMG), les

cartouches D30/D20+/D20+, les capsules D10+ (Rapid Shape) et les capsules P20+/P10+
(Straumann).

Finition de I'objet imprimé

Etape de production

Temps d'égouttage recommandé aprés élévation de la plateforme : 10:00 minutes

Remarque : Si possible, la finition doit avoir lieu immédiatement aprés le processus de
construction.

1. Détacher |'objet imprimé du plateau d'impression. Commencer directement
a l'étape 2 si des imprimantes DMG 3Delite (DMG), des capsules D10+
(Rapid Shape) et des capsules P10+ (Straumann) sont utilisées.

2. Nettoyage : Nettoyer I'objet imprimé a l'isopropanol (approx. 99 %) et avec
un appareil de nettuyaﬁe approprié, en utilisant le programme spécifié (p. ex.
DMG 3Dewash, RS wash ou P wash).

2. (Sinon) Prénettoyer l'objet imprimé a I'éthanol (approx. 96 %) ou a l'isopropanol

(approx. 99 %) durant 03:00 minutes au maximum dans un nettoyeur ultrasonique
(avec une brosse, si nécessaire). Facultatif : Nettoyer les ouvertures, les orifices, et
les interstices a |'aide d'air comprimé. Nettoyer |'objet imprimé dans un contenant
séparé a |'éthanol (approx. 96 %) ou a l'isopropanol (approx. 99 %) frais durant
02:00 minutes au maximum.

3. Post-polymérisation : Post-polymériser I'objet imprimé & laide de I'unité de
polymérisation appropriée et du programme spécifié¢ (par ex. DMG 3Decure,
RS Cure, ou P cure).

4. Apreés le retrait du support, finir la surface de I'objet imprimé a l'aide des
instruments appropriés.

Mise en garde / précaution

Ne pas laisser 4 la portée des enfants !

Eviter tout contact entre la peau et le produit liquide ou des composants avant la post-
polymérisation. En cas de contact accidentel avec la peau, laver immédiatement et
soigneusement la zone touchée au savon et 4 I'eau.

Eviter tout contact avec les yeux | En cas de contact accidentel avec les yeux, rincer tout de
suite et soigneusement a grande eau, et consulter un médecin si nécessaire.

Eviter de respirer les vapeurs.

Suivre les instructions du fabricant concernant les autres produits utilisés avec le matériau/
les matériaux.

Respecter les consignes de la fiche de sécurité !

Ne pas utiliser le matériau en cas d'allergies a 'un des composants ou en cas d'allergies de
contact.

Caractéristiques en matiére de performances

Matériau durci

Résistance a la flexion > 15 [MPa]
Module transversal > 0,4 [GPa]
Dureté Shore D =40

Matériau non durci

Viscosité <2,5[Pa*s]

Photosensibilité aux lampes fluorescentes < 05:00 [min]

Stockage / élimination

Atempérature ambiante (15-25 °C / 59-77 °F) et dans un endroit sec et a 'abri de la lumiére !
Méme une faible exposition a la lumiére peut provoquer la polymérisation.

Toujours garder le contenant parfaitement fermé et le refermer soigneusement
immédiatement aprés chaque utilisation.

Ne pas utiliser au-dela de la date de péremption !

Le matériau polymérisé peut &tre déposé dans les ordures ménagéres aprés consultation de
la société d'élimination/de destruction et conformément aux réglementations en vigueur.
Incinérer le mélange de résine comme un déchet dangereux conformément aux
réglementations officielles en vigueur.

Composition

Ul

DMA, DPGDA, GPTA, acétate EB, additifs.

Istruzioni per l'uso italiano

Descrizione del prodotto

Resina fotopolimerizzante a base di (met)acrilato per la produzione di dispositivi dentali. Per
stampanti DLP / STA funzionanti ad una lunghezza d’onda di 385 nm 0 405 nm.

Selezionare varianti di materiali in base alla lunghezza d’onda utilizzata dalla stampante (vedere
»Packaging«).

Si raccomandano dispositivi con parametri di materiale gia definiti nel sistema: ad esempio
DMG 3Demax/DMG 3Delite (DMG), D30/D20+/D20+ cartuccia/D10+ capsula (Rapid Shape),
P20+/P10+ capsula (Straumann).

Destinazione d’uso

Produzione di modelli in resina colata combustibili senza residui (ad es. strutture per protesi,
corone e ponti) mediante stampa 3D.

Restrizioni all’'uso

LuxaPrint Cast non & un dispositivo medico ai sensi della legislazione UE sui dispositivi
medici (Direttiva 93/42/CEE e regolamento (UE) 2017/745).

Destinato esclusivamente alla creazione di armature e di strutture combustibili senza alcun
residuo nel settore odontoiatrico.

Degli utilizzatori previsti

D

entista, odontotecnico

Note per I'utilizzo

Durante la lavorazione (ad es. il trasferimento), il materiale deve essere esposto ai raggi
solari/alla luce ambiente per il minor tempo possibile, in quanto la prolungata esposizione
alla luce puo provocare la polimerizzazione indesiderata del materiale.

Durante il lavoro con il materiale/oggetto stampato, indossare guanti in nitrile, vestiario
e occhiali protettivi.

Per garantire le proprieta ottimali del prodotto finale:

Assicurarsi che i dispositivi utilizzati durante il processo di produzione siano in condizioni
adeguate e conformi ai parametri della macchina e dei materiali.

Assicurarsi di seguire procedure di lavoro pulite. Residui sui dispositivi possono causare
difetti sull'oggetto stampato.

Usare i parametri di materiale gia definiti nel sistema per le unita di pulizia DMG 3Dewash
(DMG), RS wash (Rapid Shape) e P wash (Straumann).

Lasciare polimerizzare completamente gli oggetti.

Usare i parametri di materiale gia definiti nel sistema per le unita di fotopolimerizzazione
DMG 3Decure (DMG), RS cure (Rapid Shape) e P cure (Straumann).

Profondita massima di polimerizzazione durante la polimerizzazione: Per oggetti solidi e per
la fotopolimerizzazione su entrambi i lati il materiale pué essere spesso fino a7 mm (a una
profondita di polimerizzazione di 3,5 mm).

Strati pius sottili aumentano I'accuratezza dell' oggetto stampato e aumentano il tempo di stampa.



* Posizionare I'oggetto stampato il pid piatto possibile sulla piattaforma di costruzione della
stampante. Un posizionamento pil piatto aumenta l'accuratezza e diminuisce il tempo
di stampa.

Uso consigliato

Nota: Rispettare i parametri del dispositivo e del materiale.

Nota: Agitare la bottiglia per almeno 01:00 min prima dell'uso.

Nota: Mantenere una temperatura di lavorazione di 23° C + 2° C (73,4 °F + 3,6 °F).

Nota: Per un'affidabilitd del processo ottimale, scansionare il codice RFID del materiale

(supportato da DMG 3Demax/DMG 3Delite (DMG), D30/D20+/D20+ cartuccia/D10+
capsula (Rapid Shape); P20+/P10+ capsula (Straumann).

Finitura dell'oggetto stampato

Fasi di produzione

Tempo raccomandato di sgocciolamento dopo il sollevamento della piattaforma: 10:00 minuti

Nota: dove possibile la finitura dovrebbe avvenire immediatamente dopo il processo di
costruzione.

1. Rimuovere |'oggetto stampato dalla piattaforma di stampa. Quando si utilizzano
le stampanti DMG 3Delite (DMG), D10+ capsula (Rapid Shape) e P10+ capsula
(Straumann), iniziare direttamente dalla fase 2.

2. Pulizia: pulire I'oggetto stampato con isopropanolo (circa 99%) utilizzando
un dispositivo di pulizia appropriato e un programma specifico (per es. DMG
3Dewash, RS Wash o P wash).

2.(In Pre-pulire 'oggetto stampato con etanolo (circa 96%) o isopropanolo (circa
alternativa) 99%) per un massimo di 03:00 minuti in un dispositivo di pulizia a ultrasuoni
(se necessario con uno spazzolino?, Facoltativo: pulire le aperture, i fori e gli
interstizi con aria compressa. Pulire ['oggetto stampato in un contenitore separato
con etanolo fresco (circa 96%) o isopropanolo (circa 99%) per un massimo di
02:00 minuti.

3. Polimerizzazione: polimerizzare I'oggetto stampato utilizzando ['unita di
fotopolimerizzazione adatta e il programma specifico (per es. DMG 3Decure, RS
Cure o P cure).

4. Dopo aver rimosso il supporto, effettuare la finitura della superficie dell'oggetto
stampato utilizzando strumenti idonei.

Avvertenza [ precauzione

* Conservare lontano dalla portata dei bambini!

e Evitare il contatto della pelle con il materiale liquido e con i componenti prima di eseguire
la polimerizzazione. In caso di contatto accidentale con la pelle lavare immediatamente la
parte interessata con acqua e sapone.

e Evitare il contatto con gli occhil In caso di contatto accidentale con gli occhi sciacquare
immediatamente con abbondante acqua e, se necessario, consultare un medico.

e Evitare di respirare i fumi.

e Perlutilizzo dialtri prodotti con il materiale/i materiali, seguire le istruzioni del produttore.

e Osservare la scheda tecnica di sicurezza!

* Non utilizzare il materiale in caso di allergia nota a uno qualsiasi dei componenti o di allergie
da contatto.

Caratteristiche di prestazione

Materiale polimerizzato

Resistenza alla flessione > 15 [MPa]
Modulo trasversale > 0,4 [GPa]
Durezza Shore D =40

Materiale non polimerizzato

Viscosita <2,5[Pa*s]

Fotosensibilita a lampade fluorescenti < 05:00 [min]

Conservazione [ eliminazione

* Conservare in un luogo asciutto a temperatura ambiente (15°-25°C / 59°~77°F) e al riparo
dalla luce!

¢ Anche una lieve esposizione alla luce pué dare inizio alla polimerizzazione.

e Tenere sempre ben sigillato il contenitore; richiudere con cura immediatamente dopo
ogni uso.

* Non utilizzare oltre la data di scadenzal

e Il materiale polimerizzato pud essere scartato insieme ai rifiuti domestici previa
consultazione con I'azienda di smaltimento e nel rispetto delle norme di legge.

* Lincenerimento della miscela di resine deve essere eseguito in conformita con le normative
ufficiali previste per i rifiuti pericolosi.

Composizione

UDMA, DPGDA, GPTA, additivi EB.

Instrucciones de uso Espafiol

Descripcién del producto

Resina de fotopolimerizacién basada en (met)acrilato para la produccién de aparatos dentales.
Para impresoras DLP/SLA que trabajan con una longitud de onda de 385 nm 0 405 nm.
Seleccione variantes de materiales segiin la longitud de onda que utilice la impresora (véase
»Packaging).

Se recomienda el uso de equipos con los parametros de los materiales ya definidos, p. ej.: DMG
3Demax/DMG 3Delite (DMG), D30/D20+/D20+ cartucho/D10+ capsula (RapidShape), P20+/
P10+ cépsula (Straumann).

Finalidad prevista del producto

Fabricacién de moldes de fundicion de resina combustibles sin residuos (por ej., estructuras de
protesis, coronas y puentes) utilizando impresion en 3D.

Limitaciones de uso

¢ LuxaPrint Cast no es un producto sanitario seg(in la legislacion de la UE sobre los productos
sanitarios (Directiva 93/42/CEE y Reglamento (UE) 2017/745).

 Disefiado exclusivamente para la creacién de bastidores y estructuras sin ningin residuo
en el sector dental.

Usuarios previstos

Dentista, técnico dental

Notas para el uso

¢ Durante la manipulacion (por ejemplo, al transferirlo), el material solo debe exponerse
a la luz natural/luz ambiental durante el periodo de tiempo imprescindible, ya que una
exposicion prolongada a la luz puede tener como resultado el endurecimiento no deseado
del material.

« Utilice guantes de nitrilo, ropa de proteccion y gafas de seguridad al trabajar con el material
objeto impreso.

Para aprovechar al maximo las propiedades del producto final:

* Asegiirese de que los equipos usados durante el proceso de produccion estén en buen
estado y cumplan los parametros de maquina y material.

¢ Verifique la limpieza de los procesos de trabajo. Los residuos en los equipos pueden
provocar defectos en el objeto impreso.

 Utilice los parametros de los materiales ya definidos en el sistema para las unidades de
limpieza DMG 3Dewash (DMG), RS wash (RapidShape) y P wash (Straumann).

* Dejar que los objetos se endurezcan por completo.

 Utilice los parametros de los materiales ya definidos en el sistema para las unidades de
fotopolimerizacion DMG 3Decure (DMG), RS cure (RapidShape) y P cure (Straumann).

* Profundidad maxima de polimerizacién durante la postpolimerizacion: Para objetos sélidos
y fotopolimerizacién a ambos lados, el material puede tener hasta 7 mm de grosor (con una
profundidad de polimerizacién de 3,5 mm).

* Las capas mas finas aumentan la precision del objeto impreso y el tiempo de impresion.

* Coloque el objeto impreso lo mas plano posible en la plataforma de produccién de la
impresora. Una colocacién mas plana aumenta la precision y reduce el tiempo de impresion.

Recomendaciones de uso

Nota: Observe los parametros del dispositivo y de los materiales.

Nota: Agite el frasco durante al menos 01:00 min antes de su uso.

Nota: Mantenga una temperatura de proceso de 23°C + 2°C (73,4 °F + 3,6 °F).

Nota: Para lograr la fiabilidad 6ptima del proceso, escanee el cédigo RFID del material

(compatible con DMG 3Demax/DMG 3Delite (DMG), D30/D20+/D20+ cartucho/D10+
capsula (RapidShape), P20+/P10+ capsula (Straumann).



Acabado del objeto impreso

Paso de la produccién

Tiempo de escurrido recomendado después de subir la plataforma: 10:00 minutos

Nota: El acabado debe tener lugar inmediatamente después del proceso de construccion siempre
que sea posible.

1. Aflojar el objeto impreso de la placa de impresion. En caso de utilizar las
impresoras DMG 3Delite (DMG), D10+ capsula (RapidShape) o P10+
capsula (Straumann), empiece directamente en el paso 2.

2. Limpieza: Limpie el objeto impreso con isopropanol (aprox. 99 %) usando un
instrumento de limpieza adecuado y el programa especificado (p. ej., DMG
3Dewash, RS wash o P wash).

N Realice una limpieza previa del objeto impreso con etanol (aprox. 96 %)
(Alternativamente) | o isopropanol (aprox. 99 %) durante un maximo de 03:00 minutos en un
limpiador ultrasénico (utilice un cepillo si fuera necesario). Opcional: Limpiar
las aberturas, los agujeros y las areas de los huecos con aire comprimido.
Limpie el objeto impreso durante un méaximo de 02:00 minutos en un
recipiente aparte con etanol (aprox. 96 %) o isopropanol (aprox. 99 %) que
no hayan sido utilizados previamente.

3. Postpolimerizacion: Postpolimerice el objeto impreso usando la unidad de
fotopolimerizacién adecuada y el programa indicado (p. ej,, DMG 3Decure,
RS Cure o P cure).

4. Después de retirar el soporte, realice el acabado de la superficie del objeto

impreso con instrumentos adecuados.

Advertencias [ precauciones

¢ jMantener fuera del alcance de los nifios!

e Evitar el contacto de la piel con el material liquido y los componentes antes del
postendurecimiento. En caso de contacto accidental con la piel, lavar inmediatamente la
zona afectada con agua y jabon.

 jEvitar el contacto con los ojos! En caso de contacto accidental con los ojos, lavar
inmediatamente con abundante agua y acudir al médico si fuera necesario.

e Evitar inhalar los humos.

*  Siga las instrucciones del fabricante para los otros productos que se utilizan con el material
o los materiales.

* jAtienda a la hoja de datos de seguridad!

* No utilice el material si existe alguna alergia conocida a alguno de los componentes o
alergias de contacto.

Caracteristicas de funcionamiento del producto

Material endurecido

Resistencia a la flexion > 15 [MPa]
Médulo transversal > 0,4 [GPa]
Dureza Shore D =40

Material no endurecido

Viscosidad < 2,5[Pa*s]

Fotosensibilidad a lamparas fluorescentes < 05:00 [min]

Almacenamiento / eliminacién

* jEn un lugar seco a temperatura ambiente (15-25 °C / 59-77 °F) y guardar en un sitio
protegido de la luz!

¢ Incluso una baja exposicion puede activar el endurecimiento.

* Mantener siempre el contenedor bien sellado; sellar inmediatamente con cuidado después
de cada uso.

* iNo usar después de la fecha de caducidad!

*  El material polimerizado puede desecharse junto con los residuos domésticos después de
consultar a la compaiiia de desechos y en cumplimiento de las normas.

* Incinerar la mezcla de resina como residuo peligroso segin las normas oficiales.

Composicién

UDMA, DPGDA, GPTA, acetato EB, aditivos.

Instrugdes de uso

Descrigdo do produto

Resina fotopolimerizavel a base de metacrilato para uso na produgio de dispositivos odontolégicos.
Para impressoras DLP/SLA que funcionam com comprimentos de onda de 385 a 405 nm.
Selecionar variantes do material para se adequar ao comprimento de onda da impressora
(consultar as »Packaging«).

Recomenda-se os dispositivos com parametros de material j& definidos no sistema: por
exemplo, DMG 3Demax/DMG 3Delite (DMG), D30/D20+/D20+ cartucho/D10+ capsula
(RapidShape), P20+/P10+ capsula (Straumann).

Finalidade prevista

Fabricagdo de padrées de molde de resina que sdo combustiveis sem nenhum residuo (ex.,
moldes para dentaduras, coroas e pontes) usando impressao em 3D.

Limitagdes de utilizago

¢ O LuxaPrint Cast ndo é um dispositivo médico de acordo com a Legislagdo de Dispositivos
médicos da UE (Diretiva 93/42/CEE e Regulamento (UE) 2017/745).
* Destinado exclusivamente a produgao de estruturas sem qualquer residuo dentario.

Utilizadores a que se destinam

Dentistas, técnicos dentérios

Observagdes sobre o uso

* Durante o manuseio (por exemplo, a transferéncia), o material s6 deve ser exposto a luz do
dia ou a luz ambiente pelo menor periodo de tempo possivel, pois a exposicao prolongada a
luz pode causar a polimerizagio indesejada do material.

Use luvas de nitrilo, roupas e 6culos de protegao ao trabalhar com o material/objeto impresso.

Para obter as propriedades excelentes do produto final, & necessério:

¢ Garantir que os dispositivos utilizados durante o processo de produgéo estejam em boas
condigdes e estejam em conformidade com os parametros da maquina e do material.

 Garantir a limpeza dos procedimentos de trabalho. Os residuos nos dispositivos podem
causar defeitos no objeto impresso.

e Usar os pardmetros do material ja definidos no sistema para as unidades de limpeza DMG
3Dewash (DMG), RS wash (RapidShape) e P wash (Straumann).

e Fazer a fotopolimerizagio completa dos objetos.

Usaros pardmetros do material ja definidos no sistema para as unidades de fotopolimerizagao
DMG 3Decure (DMG), RS cure (RapidShape) e P cure (Straumann).

*  Profundidade maxima de secagem durante a p6s-polimerizagéo: No caso de objetos sélidos
e fotopolimerizagdo em ambos os lados, o material pode ter até 7 mm de espessura, a uma
profundidade de secagem de 3,5 mm.

¢ Camadas mais finas aumentam a precisdo do objeto impresso e aumentam o tempo de
impressdo.

* Posicionar o objeto impresso o mais plano possivel sobre a plataforma de construcio da
impressora. Um posicionamento mais plano aumenta a precisio e reduz o tempo de
impressdo.

Aplicagdo recomendada

Observacao: Observar os pardmetros do material e do equipamento.

Observacao: Agitar o frasco por pelo menos 01:00 min. antes de usé-lo.

Observacao: Manter a temperatura de processamento entre 23° C + 2° C (73,4 °F + 3,6 °F).
Observagao: Para otimizar a confiabilidade do processo, digitalize o codigo RFID do material

(suportado por DMG 3Demax/DMG 3Delite (DMG), D30/D20+/D20+ cartucho/D10+
capsula (RapidShape); P20+/P10+ capsula (Straumann).

Acabamento do objeto impresso

Etapa de produgio

Tempo de escorrimento recomendado ap6s a ascensio da plataforma: 10:00 min

Observagao: o acabamento devera ser realizado, se possivel, logo apés o processo de construgao.

1. Solte o objeto impresso no painel de construgdo. Ao usar as impressoras
DMG 3Delite (DMG), D10+ cépsula (RapidShape) e P10+ cépsula
(Straumann), iniciar diretamente pela etapa 2.

2. Limpeza: Limpe o objeto impresso com isopropanol (aprox. 99%) usando
um dispositivo de limpeza apropriado e um programa especificado (por
exemplo, 3Dewash, RS wash ou P wash).

2. Limpar previamente o objeto impresso com etanol (aprox. 96%) ou
(Alternativamente) | isopropanol (aprox. 99%) por no max. 03:00 minutos com um limpador
ultrassénico (se necessario, com uma escova). Opcional: Limpe as aberturas,
as reentrancias e os orificios com jato de ar comlprimidQ Limpar o objeto
impresso em um recipiente separado com etanol fresco (aprox. 96 %) ou
isopropanol (aprox. 99%) por no méx. 02:00 minutos.

3. Pés-polimerizagao: Realize a pos-polimerizacdo do objeto impresso usando
o aparelho de fotopolimerizagio apropriado e o programa especificado
(por exemplo, DMG 3Decure, RS Cure ou P cure).

4. Apbs remover o suporte, faga o acabamento da superficie do objeto
impresso usando os instrumentos apropriados.




Adverténcias [ precaugdes

*  Manter longe do alcance de criangas!

¢ Evite o contato da pele com o material liquido e os componentes, antes e depois da
polimerizagdo. Em caso de contato acidental com a pele, lave imediatamente a zona afetada
com agua em abundéncia e sabdo.

¢ Evitar o contato com os olhos! Em caso de contato involuntério com os olhos, enxague
imediatamente com agua em abundancia e consulte um médico, se necessario.

* Evite ainalagdo de gases.

* Siga as instrugdes de uso dos fabricantes de outros produtos que podem ser usados com
os materiais.

¢ Observar a ficha de informago de seguranga!

¢ Nao usar o material, caso o usuario tenha historico de alergias de contato a qualquer um dos
componentes deste produto.

Caracteristicas de desempenho do dispositivo

Material polimerizado

Resisténcia a flexdo >15[MPa]
Médulo transversal > 0,4 [GPa]
Grau de dureza do Shore D =40

Material ndo polimerizado

Viscosidade <2,5[Pa*s]

Sensibilidade a luz para lampadas fluorescentes | < 05:00 [min]

Armazenamento /eliminagéo

e Em um local seco em temperatura ambiente (15-25 °C/59-77 °F) e armazene em local
protegido da luz!

* A baixa exposigao a luz também pode desencadear a polimerizagzo.

* Manter o recipiente sempre bem fechado; vedar cuidadosamente, logo ap6s cada utilizagao.

*  Nao utilizar depois de expirado o prazo de validade!

¢ O material polimerizado pode ser descartado juntamente com o lixo doméstico, de acordo
com as normas e aps consultar um provedor de manejo de residuos.

¢ Incinerar a mistura de resina como residuo perigoso, de acordo com a legislagao em vigor.

Composicao

UDMA, DPGDA, GPTA, acetato de 2-butoxietila, aditivos.

Gebruiksaanwi

4 Nederlands

Productbeschrijving

Lichtuithardende hars op basis van (meth)acrylaat voor de productie van tandheelkundige
hulpmiddelen. Voor DLP / SLA-printers die werken bij een golflengte van 385 nm of 405 nm.
Materiaalvarianten uitkiezen in overeenstemming met de door de printer gebruikte golflengte
(zie »Packaging«).

Apparaten met materiaalparameters die al in het systeem zijn gedefinieerd, worden aanbevolen:
bv. DMG 3Demax/DMG 3Delite (DMG), D30/D20+/D20+ cartridge/D10+ capsule (Rapid
Shape), P20+/P10+ capsule (Straumann).

Beoogde doeleind

Voor het met 3D-printen vervaardigen van uitbrandbare harsgietvormen zonder restmateriaal
(bijv. gebitstructuren, kronen en bruggen).

Gebruiksbeperkingen

¢ LuxaPrint Cast is geen medisch hulpmiddel conform de EU-richtlijn voor medische
hulpmiddelen (richtlijn 93/42/EEG en richtlijn (EU) 2017/745).

* Uitsluitend bedoeld voor de vervaardiging van frames en structuren in de tandheelkundige
sector die zonder restproducten verbranden.

Beoogde gebruikers

Tandarts, tandtechnicus

Aanwijzingen voor het gebruik

* Tijdens het gebruik (bv. bij het overbrengen) dient het materiaal slechts zo kort mogelijk aan
dag- of omgevingslicht te worden blootgesteld, omdat langdurige blootstelling aan licht kan
leiden tot ongewenste uitharding van het materiaal.

* Draag handschoenen van nitril, beschermende kleding en een bril bij het werken met het
materiaal /geprinte object.

Voor optimale eigenschappen van het eindproduct:

¢ Zorgervoor dat de apparaten die bij het productieproces worden gebruikt in goede conditie
verkeren en voldoen aan de parameters voor machines en materiaal.

*  Zorg voor schone werkomstandigheden. Resten op de apparaten kunnen defecten van het
geprinte object veroorzaken.

e Gebruik de materiaalparameters die al in het systeem zijn gedefinieerd voor de
reinigingseenheden DMG 3Dewash (DMG), RS wash (Rapid Shape) en P wash (Straumann).

¢ Laat objecten volledig uitharden.

e Gebruik de materiaalparameters die al in het systeem zijn gedefinieerd voor de
lichtuithardende eenheden DMG 3Decure (DMG), RS cure (Rapid Shape) en P cure
(Straumann).

* Maximale doorhardingsdiepte bij het uitharden: Bij massieve objecten en uitharding aan
beide zijden kan het materiaal tot 7 mm dik zijn (bij een doorhardingsdiepte van 3,5 mm).

¢ Dunnere lagen verhogen de nauwkeurigheid van het geprinte object en verhogen de
printtijd.

* Het geprinte object zo vlak mogelijk op de bouwplaat van de printer aanbrengen. Het zo vlak
mogelijk aanbrengen verhoogt de nauwkeurigheid en vermindert de printtijd.

Aanbevolen gebruik

Opmerking: Let op de apparaat- en materiaalparameters.

Opmerking: De fles voor gebruik minstens 01:00 min lang schudden.

Opmerking: Houd een verwerkingstemperatuur van 23 °C + 2 °C (73,4 °F + 3,6 °F) aan.
Opmerking: Scan voor een optimale procesbetrouwbaarheid de RFID-code van het

materiaal (ondersteund door DMG 3Demax/DMG 3Delite (DMG), D30/D20+/D20+
cartridge/D10+ capsule (Rapid Shape); P20+/P10+ capsule (Straumann).

Afwerking van het geprinte object

Productiestap

Aanbevolen afdruiptijd na het omhoog zetten van het platform: 10:00 minuten

Opmerking: Afwerking dient zo mogelijk direct na het constructieproces te worden uitgevoerd.

1. Maak het geprinte object los van het bouwplatform. Begin meteen met stap 2
bij gebruik van de printers DMG 3Delite (DMG), D10+ capsule (Rapid Shape) en
P10+ capsule (Straumann).

2. Reinigen: Reinig het geprinte object met isopropanol (ca. 99%) met behulp van een
geschikt reiniiingsapparaat en een specifiek programma (bv. DMG 3Dewash, RS
wash of P wash).

N Reinig het geprinte object eerst met ethanol (ca. 96%) of isopropanol (ca. 99%)
(Alternatief) edurende max. 03:00 minuten in een ultrasone reiniger (indien nodig met een

%orstel), Optioneel: Reinig openingen, boringen en hiaten met perslucht. Reini%
het geprinte object in een aparte container met verse ethanol (ca. 96 %) of
isopropanol (ca. 99%) gedurende maximaal 02:00 minuten.

3. Uitharden: Hard het geprinte object uit met behulp van een geschikt
lichtuithardingsapparaat en het speciale programma (bijv. DMG 3Decure, RS Cure
of P cure).

4. Na het verwijderen van de steun het het oppervlak van het geprinte object verder

afwerken met de daarvoor bestemde instrumenten.

Waarschuwingen / voorzorgsmaatregelen

e Buiten bereik van kinderen bewaren!

* Voorkom contact van de huid met het vloeibare materiaal en componenten voor het
uitharden. Spoel bij onbedoeld contact met de huid de desbetreffende plekken grondig af
met water en zeep.

e Vermijd contact met de ogen! Bij onbedoeld contact met de ogen, onmiddellijk grondig
spoelen met ruime hoeveelheden water en indien nodig een arts raadplegen.

¢ Voorkom inademing van de dampen.

* Neem bijandere producten die samen met het materiaal /de materialen worden gebruikt de
gebruiksaanwijzing van de fabrikant in acht.

¢ Neem het veiligheidsinformatieblad in acht!

*  Materiaal niet gebruiken bij bekende allergieén voor een of meer van de bestanddelen of
contactallergieén.

Prestatie-eigenschappen van het hulpmiddel

Uitgehard materiaal

Buigsterkte >15[MPa]
Transversale modulus > 0,4 [GPa]
Shore-D hardheid =40




Niet uitgehard materiaal

Viscositeit <2,5[Pa*s]
Lichtgevoeligheid voor fluorescentielampen < 05:00 [min]
Opslag / verwijderen

* Op een droge plek bewaren bij kamertemperatuur (15-25 °C/59°~77 °F) en afgeschermd
van het licht!

*  Zelfs geringe blootstelling kan polymerisatie veroorzaken.

Container altijd goed gesloten houden en direct na ieder gebruik zorgvuldig afdichten.

¢ Niet gebruiken na de vervaldatum!

* Het uitgeharde materiaal kan met het huisafval worden weggegooid, na raadpleging van uw
afvalverwerker en overeenkomstig de voorschriften .

¢ Het harsmengsel als gevaarlijk afval verbranden in overeenstemming met de geldende
voorschriften.

Samenstelling

UDMA, DPGDA, GPTA, EB-acetaat, additieven.

Brugsanvisning Dansk

Produktbeskrivelse

Lyshardende harpiks baseret pa (meth)acrylat til fremstilling af dentale enheder. Til DLP- / SLA-
printere, der arbejder ved en balgelaengde pé 385 nm eller 405 nm.

Vaelg materialevarianter i henhold til den balgelaengde, der bruges af printeren (se »Packaging«).
Det anbefales at bruge enheder med materialeparametre, der allerede er defineret i systemet:
feks. DMG 3Demax/DMG 3Delite (DMG), D30/D20+/D20+ patron/D10+ kapsel (Rapid
Shape), P20+/P10+ kapsel (Straumann).

Erklzerede formal

Fremstilling af harpiksstebemeanstre, der kan braendes uden at efterlade rester (f.eks.
proteserammer, kroner og broer) ved hjaelp af 3D-udskrivning.

Begraensninger i anvendelsen

*  LuxaPrint Cast er ikke medicinsk udstyr ifelge EU-direktivet om medicinsk udstyr (direktiv
93/42/EDF og direktiv (EU) 2017/745).

¢ Udelukkende beregnet til skabelse af rammer og strukturer indenfor tandlaegesektoren, er
brandbare og efterlader ingen rester.

Tilsigtede brugere

Tandlzege, tandtekniker

Noter til brug

* Under héndtering (f.eks. overfarsel), m& materialet kun udsattes for dagslys/omgivende lys i
sé kort tid som muligt, siden eksponering for lys i for lang tid kan medfere ugnsket haerdning
af materialet.

Brug nitrilhandsker, beskyttelsestoj og sikkerhedsbriller, ndr du arbejder med materialet/
udskriftsgenstanden.

For optimale egenskaber af slutproduktet:

* Serg for, at de enheder, der bruges under produktionen, er i korrekt stand og overholder
maskine- og materialeparametre.

*  Sorg for rene arbejdsprocedurer. Rester pd enhederne kan fordrsage fejl pd den printede
genstand.

¢ Brug de materialeparametre, der allerede er defineret i systemet til renseenhederne DMG
3Dewash (DMG), RS wash (Rapid Shape) og P wash (Straumann).

* Lad genstandene harde helt.

¢ Brug de materialeparametre, der allerede er defineret i systemet til lyshaerdningsenhederne
DMG 3Decure (DMG), RS cure (Rapid Shape) og P cure (Straumann).

*  Maksimal herdedybde under efterhardningen: Ved solide genstande og lyshardning pa
begge sider kan materialet veere op til 7 mm tykt (ved en hardedybde pa 3,5 mm).

* Tyndere lag oger ngjagtigheden af de udskrevne genstande og udskrivningstiden.

* Anbring den udskrevne genstand sa fladt som muligt pa printerens byggeplatform.
En fladere anbringelse sger ngjagtigheden og forkorter udskrivningstiden.

Anbefalet brug

Bemaerk: Overhold enheds- og materialeparametrene.

Bemazerk: Ryst flasken i mindst 01:00 min fer brug.

Bemaerk: Vedligehold en behandlingstemperatur pa 23 °C + 2 °C (73,4 °F + 3,6 °F).
Bemzrk: For optimal processikkerhed, scan materialets RFID-kode (understottes af

DMG 3Demax/DMG 3Delite (DMG), D30/D20+/D20+ cartridge/D10+ kapsel (Rapid
Shape); P20+/P10+ kapsel (Straumann).

Efterbehandling af den udskrevne genstand

Produktionstrin

Anbefalet afdrypningstid efter platformen er havet: 10:00 minutter

Bemaerk: Efterbehandlingen ber finde sted umiddelbart efter konstruktionen, hvis det er muligt.

1. Lasn den udskrevne genstand fra printerplatformen. Nér du bruger printerne
DMG 3Delite (DMG), D10+ kapsel (Rapid Shape) and P10+ kapsel (Straumann),
start direkte fra trin 2.

2. Rengaring: Renger den udskrevne genstand med isopropanol (ca. 99%) ved hjelp
af en passende renggringsenhed og et specificeret program (f.eks. DMG 3Dewash,
RS wash eller P wash).

N Renger pd forhdnd den udskrevne genstand med ethanol (ca. 96%) eller med
(Alternativt) isopropanol (ca. 99%) i maks. 03:00 minutter i en ultrasonisk renser (om
nadvendigt med en barste). Valgfrit: Rens &bninger, huller og mellemrum med
trykluft. Udskriv den udskrevne genstand i en separat beholder med frisk ethanol
(ca. 96 %) eller isopropanol (ca. 99%) i maks. 02:00 minutter.

3. Efterhardning: Efterhaerd det udskrevne objekt ved hjalp af den passende
lyshaerdningsenhed og det specificerede program (f.eks. DMG 3Decure, RS Cure
eller P cure).

4. Efter stotten er fjernet, afslut overfladen af den udskrevne genstand ved hjelp af

de passende instrumenter.

Advarsler/forholdsregler

¢ Opbevares utilgaengeligt for barn!

¢ Undgd hudkontakt med det flydende materiale og komponenter for efterhardningen.
| tilfzelde af utilsigtet kontakt med huden vaskes stedet straks omhyggeligt med vand og
sebe.

¢ Undgd gjenkontakt! | tilflde af utilsigtet ojenkontakt skylles gjnene straks omhyggeligt
med rigeligt vand, og om ngdvendigt konsulteres en lege.

¢ Undgd at inddnde dampene.

* Folg producentens brugsanvisninger for andre materialer, der bruges sammen med
materialet/materialerne.

¢ Overhold sikkerhedsdataarket!

e Undlad at bruge materialet ved kendte allergier over for komponenterne eller ved
kontaktallergier.

Udstyrets ydeevnekarakteristika

Heerdet materiale

Bajningsstyrke > 15 [MPa]
Transversalt modul > 0,4 [GPa]
Shore-D hérdhed >40

Ikke-haerdet materiale

Viskositet <2,5[Pa*s]

Lysfalsomhed overfor fluorescerende ror < 05:00 [min]

Opbevaring / bortskaffelse

e P3ettort sted ved rumtemperatur (15°-25 °C/59°-77 °F) og beskyttet imod lys!

* Selv lav eksponering for lys kan udlase polymerisering.

¢ Hold altid beholderen tat lukket; forsegles omhyggeligt straks efter hver brug.

* M3 ikke bruges efter udlobsdatoen!

 Det haerdede materiale kan skaffes bort sammen med husholdningsaffald efter samrdd med
renovationsselskabet og i overensstemmelse med loven.

* Breend harpiksblandingen som farligt materiale i overensstemmelse med de officielle
bestemmelser.

Sammensatning

UDMA, DPGDA, GPTA, EB-acetat, tilsetningsstoffer.

Svenska

Produktbeskrivning

Ljushardande harts baserat pa (metyl)akrylat for tillverkning av dentala anordningar. Fér DLP-/
SLA-skrivare som arbetar i en vaglingd pa 385 nm eller 405 nm.
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Vilj materialvarianter utifran vaglingden som anvinds av skrivaren (se »Packaging«).
Apparater med materialparametrar som redan har definierats i systemet rekommenderas: t.ex.
DMG 3Demax/DMG 3Delite (DMG), D30/D20+/D20+ cartridge/D10+ capsule (RapidShape),
P20+/P10+ capsule (Straumann).

Avsedda andamal

Tillverkning av resingjutningsformar som &r brannbara utan att limna nagra rester (t.ex.
proteskonstruktioner, kronor och broar) med 3D-utskrift.

Begransningar for anvindningen

LuxaPrint Cast &r inte en medicinteknisk produkt i enlighet med EU-lagstiftningen om
medicintekniska produkter (direktivet 93/42/EEG och EU-férordningen 2017/745).

Endast avsedd for tillverkning av konstruktioner och strukturer som &r brannbara och inte
lamnar nagra spar i tandvardsomradet.

Avsedda anvindare

Tandlikare, tandtekniker

Anmirkningar avseende anvindning

6

Under hanteringen (t.ex. transport) ska materialet endast, under s3 kort tid som mgjligt,
exponeras fér dagsljus/omgivningsljus, eftersom materialet kan hirdas p3 ett felaktigt satt
vid en lingre exponering for ljus.

Anvind nitrilhandskar, skyddsklader och skyddsglaségon nir du arbetar med materialet/
utskriftsobjektet.

=%

r att slutprodukten ska ha optimala egenskaper:

Kontrollera att apparaterna som anvinds under produktionsprocessen ir i gott skick och
uppfyller maskin- och materialparametrar.

Anvind arbetsrutiner som ser till att arbetsomrddet &r rent. Rester pd apparaterna kan
orsaka skador pa det utskrivna objektet.

Anvind materialparametrarna som redan har definierats i systemet fér rengéringsenheterna
DMG 3Dewash (DMG), RS wash (RapidShape) och P wash (Straumann).

L3t objekten hirda helt.

Anvind  materialparametrarna  som redan har definierats i systemet for
ljushérdningsenheterna DMG  3Decure (DMG), RS cure (RapidShape) och P cure
(Straumann).

Maximalt hardningsdjup under efterhardning: For fasta foremal och vid ljushérdning pd bada
sidorna, kan materialet vara upp till 7 mm tjockt (med ett hardningsdjup pa 3,5 mm).
Tunnare lager 6kar det utskrivna objektets precision och ékar utskriftstiden.

Placera det utskrivna objektet s& plant som méjligt pé skrivarens byggplattform. En planare
placering 6kar precisionen och férkortar utskriftstiden.

Rekommenderad anvindning

Observera: Kontrollera utrustningens och materialets parametrar.

Observera: Skaka flaskan i minst 01:00 min innan anvandning.

Observera: Hall en bearbetningstemperatur p& 23 °C + 2 °C (73.4 °F + 3.6 °F).

Observera: Fér optimal processtillférlitlighet skannar du materialets RFID-kod (stéds

av DMG 3Demax/DMG 3Delite (DMG), D30/D20+/D20+ cartridge/D10+ capsule
(RapidShape); P20+/P10+ capsule (Straumann).

Slutbehandling av det utskrivna objektet

Produktionssteg

Rekommenderad avdroppningstid nér plattformen har lyfts: 10:00 min

Observera: Slutbehandling ska, om méjligt, ske omedelbart efter tillverkningsprocessen.

1. Lossa det utskrivna objektet fran b{ggplattformen Vid anvindning av skrivarna
DMG 3Delite (DMG), D10+ capsule (RapidShape) och P10+ capsule (Straumann)
borjar du direkt med steg 2.

2. Rengoring: Rengdr det utskrivna objektet med isopropanol (ca 99 %), en lamplig
rengoringsapparat och specificerat program (t.ex. DMG 3Dewash, RS wash eller
P wash).

N Rengorforst det utskrivna objektet med etanol (ca 96 %) eller isopropanol (ca 99 %)
(Alternativt) i hégst 03:00 minuter i en ultraljudsrengérare (med en borste om nédvindigt).
Alternativt: Rengdr 6ppningar, hél och springor med tryckluft. Rengér det utskrivna
objektet i en separat ﬁehﬁl lare med ny etanol (ca 96 %) eller isopropanol (ca 99 %)

ihogst 02:00 minuter.

3. Efterhdrdning: Efterhdrda det utskrivna objektet med hjilp av lamplig
ljushardningsenhet och specificerat program (t.ex. DMG 3Decure, RS Cure eller
P cure).

4. Nar stodet tagits bort poleras ytan av det utskrivna objektet med lampligt
instrument.

Varningar / forsiktighetsatgirder

Hall utom réckhall for barn!

Undvik att vitskan eller komponenterna kommer i kontakt med huden fére efterhdrdningen.
Vid oavsiktlig kontakt med huden ska du omedelbart tvitta paverkat omréde ordentligt med
tvél och vatten.

Undvik kontakt med 6gonen! Vid oavsiktlig kontakt med 6gonen ska du omedelbart skélja
noggrant med mycket vatten och vid behov uppséka likare.

Undvik inandning av dngorna.

F&lj tillverkarens anvisningar fér andra produkter som anvinds med materialet/materialen.
Folj sikerhetsdatabladet!

Anvind inte materialet om det férekommer kiinda allergier mot ndgon av komponenterna
eller kontaktallergier.

Produktens prestandaegenskaper

Hirdat material

Bojstyvhet > 15 [MPa]
Transversalmodul > 0,4 [GPa]
Hérdhet, Shore D >40

Ohirdat material

Viskositet < 2,5[Pa*s]

Ljuskénsligt for lysrérslampor < 05:00 [min]

Lagring / bortskaffande

Torka i rumstemperatur (15-25 °C) och férvara pa en plats som ér skyddad mot ljus!
Polymerisering kan &ven utlosas efter en kort tids exponering fér ljus.

Se till att behallaren alltid &r titt sluten; sting den omedelbart efter varje anvéndning.

Far ej anvindas efter angivet hallbarhetsdatum!

Det hirdade materialet kan kasseras bland hushallsavfall i samrdd med avfallsbolaget samt i
enlighet med gillande foreskrifter.

Férbranningen av hartsblandningen ska ske i enlighet med allménna férordningar.

Sammansittning

UDMA, DPGDA, GPTA, EB-acetat, tillsatsimnen.

Instrukcja uzy: Polsk

Opis produktu

Swiatloutwardzalna zywica na bazie (met)akrylu do produkcji urzadzen dentystycznych.
Przewidziana do drukarek DLP/SLA, ktore pracuja przy diugosci fali 385 nm lub 405 nm.
Warianty materiatu nalezy dobra¢ zgodnie z dtugosci fali stosowang przez drukarke (patrz
»Packaging).

Zalecane sy narzedzia o parametrach materiatu zdefiniowanych juz w systemie: np. DMG

3

Demax/DMG 3Delite (DMG), D30/D20+/D20+ cartridge/D10+ capsule (RapidShape), P20+/

P10+ capsule (Straumann).

Przewidziane zastosowanie

Produkcja form zywicznych podlegajgcych spalaniu bez pozostatosci (np. konstrukcje do
odlewu modeli, koron oraz mostéw) przy uzyciu druku 3D.

Ograniczenia w uzywaniu

LuxaPrint Cast nie stanowi wyrobu medycznego w mysl przepiséw UE w sprawie wyrobow
medycznych (dyrektywa 93/42/EWG i rozporzadzenie (UE) 2017/745).

Przeznaczone wylacznie do tworzenia konstrukcji i struktur podlegajacych spalaniu
bezresztkowemu w sektorze stomatologicznym.

Przewidziani uzytkownicy

Stomatolog, technik stomatologiczny

Uwagi dotyczjce stosowania

Podczas manipulacji (np. transportu) nie nalezy wystawia¢ materiatu na $wiatto dzienne/
otoczenia przez zbyt diugi czas, gdyz dlugotrwata ekspozycja na $wiatto moze doprowadzi¢
do niepozadanego utwardzenia materiatu.

Podczas pracy z materiatem/drukowanym obiektem nalezy stosowaé rekawice nitrylowe,
odziez ochronng i okulary ochronne.



Aby uzyskaé optymalne wiasciwosci produktu koficowego:

Nalezy dopilnowac, aby narzedzia uzywane w procesie produkcyjnym byly w prawidtowym
stanie i byly zgodne z parametrami maszyny oraz materiatu.

Nalezy zapewni¢ czysto$¢ procedur roboczych. Drobiny brudu na narzedziach moga
spowodowac wady drukowanych obiektow.

Nalezy stosowa¢ parametry materiatéw juz zdefiniowane w systemie do czyszczenia
modutéw DMG 3Dewash (DMG), RS wash (RapidShape) i P wash (Straumann).

Odczekac, az poddawane obrébce obiekty zostang w petni utwardzone.

Nalezy stosowa¢ parametry materiatow juz zdefiniowane w systemie do modutow
Swiattoutwardzalnych DMG 3Decure (DMG), RS cure (RapidShape) i P cure (Straumann).
Maksymalna glebokos¢ utwardzania podczas koficowego procesu utwardzania: W
przypadku przedmiotéw litych oraz $wiattoutwardzania obustronnego grubo$¢ materiatu
moze wynosi¢ do 7 mm (przy gtebokosci utwardzania 3,5 mm).

Cienisze warstwy zwiekszajg doktadno3¢ drukowanego obiektu i wydtuzajg czas drukowania.
Ustawi¢ drukowany obiekt jak najbardziej na ptasko na platformie drukarki. Bardziej ptaskie
utozenie zwigksza doktadno$¢ i skraca czas drukowania.

Zalecane stosowanie

Uwaga: Nalezy monitorowac parametry wyrobu oraz materiatu.

Uwaga: Przed zastosowaniem wstrzasac butelkg przez co najmniej 01:00 min.

Uwaga: Utrzymywac temperature przetwarzania na poziomie 23° 2° C (73,4 °F + 3,6 °F).
Uwaga: W celu zapewnienia optymalnej niezawodnosci procesu nalezy zeskanowaé¢ kod

RFID materiatu (obstugiwany przez DMG 3Demax/DMG 3Delite (DMG), D30/D20+/D20+
cartridge/D10+ capsule (RapidShape); P20+/P10+ capsule (Straumann).

Wykoniczenie wydrukowanego obiektu

Etap produkcji

Zalecany czas ociekania po podniesieniu platformy: 10:00 min

Uwaga: O ile to mozliwe, wykoriczenie nalezy zapewni¢ bezposrednio po procesie wykonania.

1. POstroznie wyja¢ wydrukowany obiekt z platformy konstrukcyjnej. W
przypadku korzystania z drukarek DMG 3Delite (DMG), D10+ capsule
(RapidShape) i P10+ capsule (Straumann) nalezy rozpocza¢ bezposrednio od
etapu 2.

2. Czyszczenie: Wyczysci¢ wydrukowany obiekt izopropanolem (ok. 99%) przy
uzyciu odpowiedniego narzedzia czyszczacego i wybranego programu (np.
DMG 3Dewash, RS Wash lub P wash).

2. Wyczyscic wstginie wydrukowany obiekt etanolem (ok. 96%) lub
(Alternatywnie) | izopropanolem (ok. 99%) przez maks. 03:00 minuty w myjce ultradzwiekowej
(w razie koniecznosci przy uzyciu szczotki). Opcjonalnie: Oczyscic¢ wyloty,
otwory i szczeliny za pomocg sprezonego powietrza. Wyczysci¢ wydrukowang
obiekt w osobnym pojemniku wypetnionym $wiezym etanolem (ok. 96%) lu
izopropanolem (ok. 99%) przez maks. 02:00 minuty.

3. Po zakoficzeniu utwardzania: Zakoriczy¢ proces utwardzania wydrukowanego
obiektu przy uzyciu modutu $wiattoutwardzalnego i odpowiedniego programu
(np. DMG 3Decure, RS Cure lub P cure).

4. Po usunigciu elementu podtrzymujacego nalezy wykonczy¢ powierzchnig
drukowanego obiektu przy uzyciu odpowiednich instrumentow.

Ostrzezenia / informacje o Srodkach ostroznosci

Przechowywac w miejscu niedostepnym dla dzieci!

Przed dotwardzaniem unika¢ stycznoici skéry z materiatem w postaci ciektej oraz
jego sktadnikami. W razie przypadkowego kontaktu ze skorg natychmiast przemy¢
zanieczyszczone miejsce duzg iloscia wody z mydtem.

Unika¢ kontaktu z oczami! W razie przypadkowego kontaktu z oczami nalezy natychmiast
przeplukac je duzg iloscig wody i w razie potrzeby zasiegnac porady lekarza.

Nalezy unika¢ wdychania oparow.

Nalezy przestrzegac zaleceh producenta dotyczacych wszystkich produktow uzywanych z
materiatem/materiatami.

Nalezy stosowac si¢ do zalecen podanych na karcie charakterystyki produktu!

Nie stosowa¢ materiatu w przypadku stwierdzonych alergii na ktorykolwiek ze sktadnikow
lub alergii kontaktowych.

Charakterystyka dziatania wyrobu

Utwardzony materiat

Wytrzymato$¢ na zginanie >15[MPa]
Moduly poprzeczne > 0,4 [GPa]
Twardos¢ Shore-D =40

Nieutwardzony materiat

Lepkosé¢ <2,5[Pa*s]

Czutos¢ $wiatta lamp fluorescencyjnych < 05:00 [min]

Przechowywanie/unieszkodliwianie

Przechowywa¢ w suchym miejscu w temperaturze pokojowej (15-25°C/59-77°F)
iw pomieszczeniach chronionych przed $wiattem!

Nawet niewielka ekspozycja na dziatanie $wiatta moze wyzwoli¢ polimeryzacje.

Nalezy zadba¢, by pojemnik byt zawsze szczelnie zamkniety. Starannie zamykac niezwtocznie
po kazdym uzyciu.

Nie uzywac po uplywie terminu waznoscil

Utwardzony materiat mozna wyrzuci¢ razem z odpadami gospodarstwa domowego,
zgodnie z przepisami i po konsultacji z firmg zajmujaca sie utylizacjg odpadéw.

Mieszaning zywic spali¢ jako odpad niebezpieczny, zgodnie z przepisami urzgdowymi.

Skiad

UDMA, DPGDA, GPTA, octan 2-butoksyetanolu, dodatki.

UHCcTpyKuma no npumeHeHunio Pycckui

OnucaHue npoaykra

CBeTOOTBEPX/AAEMbIiI KOMMO3UT Ha OCHOBE (MET)aKpuaTa AN1A CO3AaHNUA CTOMATONOTUUYECKMX

K¢

oHcTpykumit. [ins npuxtepos DLP/SLA c paboueit gnnHoit BosiHbl 385 Hm unm 405 Hm.

Bbl6eleTe BapuaHTbl MaTepuana B COOTBETCTBUM C AJMHOWN BOSHbI, KOTOpas ucnonb3yercs B

n
P

punTepe (cm. »Packaging«).
€KOMEH/YeTCs MCNoNb30BaTb 060pyAOBaHUE C yXe 3aaHHbIMM B CUCTEME MapameTpamu

Matepuana: Hanpumep, 3D-npuntepsl DMG 3Demax/DMG 3Delite (DMG), D30/D20+/D20+

Ki

apTpumi/D10+ kancyna (Rapid Shape), P20+/P10+ kancyna (Straumann).

LieneBoe HasHaueHue

V3roToBNeHMe MONHOCTbIO BLITOPAIOLLMX 3ar0TOBOK /NSl TbeBbIX OpM (Hanpumep, Ans

n

NTbIX KapKacoB, KOPOHOK 1 MOCTOBUAHbBIX I'IPOTEBOB) c ucnons3osaHuem 3D-nevatu.

Orpanuuel-mn npumeHeHus

LuxaPrint Cast He sBnAeTcs MeAWUMHCKMM YCTPOWCTBOM B COOTBETCTBUM C
3akoHopatenscreom EC o meguupmHckux yerpoiictsax ([upextusa 93/42/EEC v Pernament
(EC) 2017/745).

MpoaykT npea| LA U3roTo! MOMHOCTBIO BLIFOPAIOLLMX MOfIENEN U CTPYKTYP
TO/NLKO B CTOMATONOTMUECKOM 06,1aCTH.

n peAanonaraemblie NoJsib3oBarTesnun

Cromatonor, 3y6Hom TexXHWK

npumeuanuu no npumeHeHuo

B npouecce pa6oTel C MaTepuanom (Hanpumep, Npu NepeHoce) cam matepuan crefyet
nojiBepraTb  BO3AENCTBMIO /{HEBHOTO/OKPYXAIOLLEro CBeTa B TeueHWe MMUHMManbHO
BO3MOXHOTO BPEMEHM, MOCKONbKY AJIUTENbHOE BO3AEMCTBME CBETa MOMET MpUBECTU
K HeXKenaTelbHOMy OTBEPXKAEHUIO MaTepuana.

Ipu paGoTe c maTepuanom/HaneuaTaHHbIM U3feNNeM ClIEflyeT UCNONb30BATb HUTPUNOBbIE
NepuaTKy, 3aLLMUTHBI KOCTIOM U 3aLLUTHBIE OUKM.

AnA oNTUManbHbLIX CBOICTB KOHEUHOTO NPoAYyKTa:

Cnepnyet y6eauTbes, 4o 06Opy/0BaHMe, UCMONb3yeMOe B MPOLLECCE MPOU3BOACTBA,
HaXOAATCA B HAf/IeXallemM COCTOSHMM W COOTBETCTBYIOT MapameTpam YCTPOWCTBa U
Matepuanos.

Obecneunts cobntogeHne npoLesyp No NOAAEPXKAHMIO YNCTOTbI Ha paGouem mecTe.
OcratouHble 3arpsisHeHUst Ha OBOPYHOBAaHMM MOTYT MPUBECTU K BOSHUKHOBEHMIO
AedeKToB HaneyaTaHHOTO 3aeNA.

CnefyeT Mcnonb3oBaTh NapameTpbl MaTepuana, KOTOpble YXe 3afaHbl B cuCTeMe
asTomatnueckoit ounctku DMG 3Dewash (DMG), RS wash (Rapid Shape) n P wash
(Straumann).

[latb 06beKTaM MONHOCTLIO OTBEPAETD.

CnepyeT UCnonb30oBaTh NapaMeTpbl MaTepUana, KOTOPbIE yxKe 3aAaHbl B 060pyL0BaHIM ANist
cotononumepusaumn DMG 3Decure (DMG), RS cure (Rapid Shape) v P cure (Straumann).
MakcumansHas ry6uHa oTBEPXKAEHMS B NPOLLECCe OTBEPYKAEHU: [1nA LieNbHbIX 06beKToB
npu GoTononMMepmsaLMn C ABYX CTOPOH TOMLLMHA MaTepuana MOXEeT JOCTUraTb 7 MM
(npw rnybune oteepxaeHns 3,5 mm).

Bonee TOHKME C/IOM NOBBILLIAKOT TOYHOCTb HAMEYaTaHHOTO 0BBEKTa U YBENMUMBAIOT BPEMS
neyartu.

PacronoxuTb neuataembiit 0GbEKT KaK MOXHO 6Oflee rOPU3OHTaNIbHO OTHOCUTENbHO
paboueit nnatdopmbl NpUHTEPa. Yem ropusoHTanbHee pacnonaraeTcs 06LEKT, Tem TouHee
v BbICTpee NPOLLECC €ro nevaTu.



PekomeHpoBaHHOEe npumeHeHue

Mpumeuanue: Creayet cobniopath napameTpbl 060pyA0BaHMS 1 MaTepuana.

Mpumeuanue: Mepen Ncnonb3oBaHMEM BCTPAXMBaNTE (HIAKOH B TEUEHNE KaK MUHUMYM
01:00 muH.

Mpumeuanue: Moppepmsaiite Temnepatypy obpabotku B npepenax 23 °C + 2 °C (73,4 °F
+3,6°F).

Mp [ns obec ont 01 Haf\@XKHOCTM TEXHOJIOTMYECKOTO NPOLecca
cnepyeT oTckaHupoBatb RFID-kop, MaTepuana (Takas (yHKumMs foctynHa B 3D-npuHTepax
DMG 3Demax/DMG 3Delite (DMG), D30/D20+/D20+ kaptpum /D10+ kancyna (Rapid
Shape); P20+/P10+ kancyna (Straumann).

O6paboTKa HaneuaTaHHOro 06beKTa

3ran

P P

PekomeH/yemoe Bpems ctekaHus nocne noaHaTua nnatdopmer: 10:00 muH

Mpumeuanue: O6paboTka JoMKHa NPOBOAUTLCS HEMEAIEHHO MO OKOHYaHMM Npoliecca
KOHCTPYMPOBaHWS, EC/IN 3TO BO3MOXKHO.

1. CHumnTe HaneuataHHbli 06bekT C nnatdopmel. Mpu  Mcnonb3osaHum
npuntepos DMG 3Delite (DMG), D10+ kancyna (Rapid Shape) u P10+
Kancyna (Straumann) nepegure K 3Tany 2.

2. Ounuenne. CnelyeT OUUCTUTL HaneyaTaHHOE M3[eNne C U30NPONaHOoNoM
(npu6n. 99 %) € NOMOLLBIO COOTBETCTBYIOLLErO 06OPYA0BAHNS A/ISi OUMCTKM
1 cneumanbHo paspaboTaHHoi nporpammbl (Hanpumep, DMG 3Dewash, RS
Wash unu P wash).

X lMpeABapuTENbHO  OYMCTUTE HaneuataHHoe W3jenve C  AoGasneHvem
(AnbTepHatusHoO) | pacTsopa 3TaHona (npu6n. 96 %) wnu usonponavona (npubn. 99 %)
B TeueHne makc. 03:00 MMHYT B ynbTpasByKoBOM oumcTuTene (nMpu
HEeo6XOAMMOCTH € MoMoLbio LeTkm). OnumroHaneHo: OumcTuTe oTBepCTUS,
MONOCTY 1 MPOMEXYTOUHbIE 30HbI OKaTbiM Bo3ayXoM. [MposecTn oumctky
HanevyaTtaHHOro msgenus B OTF\eﬂbHOI;i EMKOCTN C ﬂOsaBﬂeHMeM HOBOro
pactsopa staHona (npu6a. 96 %) unm usonponaxona (npubn. 99 %) 8 TeueHne
Mmakc. 02:00 muHyT.

3. Ortsepxpaenve: [poseauTe npoueaypy OTBEPXK/AEHMs HaneyaTaHHOro
ofbeKTa C  MOMOLLLIO  COOTBETCTByloulero  o6opyaoBaHus — Anst
oTononMMepu3aLMM M CMeuManbHO  MPOrpamMMbl  (Hanpumep,
DMG 3Decure, RS Cure unu P cure).

4. Mocne cHATMA onopbl 06paboTaiiTe NOBEPXHOCTL HaNeUaTaHHOTO U3AeNus C
MOMOLLbIO COOTBETCTBYIOLLMX MHCTPYMEHTOB W MOMIMPOBOYHOM NacTbl.

MpenynpexpaeHus [ Mepbl NpefOCTOPOIKHOCTN

XpaHuTb B HEAOCTYNHOM Ans AeTeit mecTe!

MIcknioumnTb KOHTaKT KOMXM C XMAKUM MaTepuanom W KOMMOHEHTaMW A0 OTBEPX/AEHUS.
Mpu cnyyaitHom nonafaHMm Ha KOXy HEMEANIEHHO NPOMBITL MOPaXKEHHbIM y4acToK BOAON
C MbiIOM.

He ponyckath nonapanua B rnasal Mpu cnyyaiiHom nomajaHum B rnasa HemeaneHHo
TLWATENbHO MPOMbITH WX 6ONbLUMM  KONNYECTBOM  BOAbI, npu HeobxoAMMocTn
NPOKOHCYNILTUPOBATLCA C BPAUOM.

UckniounTs BapixaHme napos.

CobnropaliTe MHCTPYKLMM NPOU3BOAUTENEN APYTUX NPOAYKTOB, UCMONb3yEMbIX BMECTE C
MaTepMaJ‘IOM/MaTePVIanaMIA.

Cobnoparite uHcTpykumu Macnopta 6esonacHoctu matepnanal

He ncnonbsosats Matepuan npu Mmerou.l,eﬁcn anneprum Ha oguH 13 ero KOMNOHEHTOB NN
KOHTaKTHOM anneprum.

3|(cnnya1'au,uom|ble XapaKTepucTuku ycrpoﬁc‘rBa

OtBep)XaeHHbIN MaTepuan

TMpouHocTb Ha U3rnb =15 [MMa]
Mogayns cagura >0,4[Ma]
TeepaocTb no wkane LWopa-D >40

Heotsep)xaeHHbIN MaTepuan

BsiskocTe <2,5[Ma*c]
CBETOUYBCTBUTENLHOCTD K JIOMUHECLLEHTHBIM < 05:00 [muH.]
namnam

XpaHeHue [ ytunusauus

B cyxom mecte npu komHaTHo Temnepatype (15-25 °C / 59-77 °F), He noagepras usgenve
BO3aeMcTBMIO CBeTal

[axe HesHauuTenbHOE BO3AENCTBUE CBETA  MOXET  MHULMMPOBATL  Mpolecc
nonMmepusauuu.

KoHTelHepbl A0MKHbI GbITh BCEra MNOTHO 3aKPbiThl. TUIATENbHO 3aKPLIBANTE KOHTEMHEPDI
Cpasy e Noc/e UCMOSb30BaHNA MaTepuana.

He ucnonb3oBath no ncteueHnm cpoka roaHocTu!

OTBeps/IeHHbII  MaTEpUan MOXHO BbIOPAcLIBaTL BMECTe C GbITOBBIMM OTXO/AMM
noC/e KOHCYNbTaLMM C KOMMaHMen no c6opy 1 BbIBO3y OTXOJ0B U B COOTBETCTBUM C
[J'ePICTB)/IOLU'VIMM HOpMamu 1 npasuiamu.

CMecb CMON CrieflyeT CKUraTh KaK OMacHble OTXOfbl B COOTBETCTBUAW C OPULMANbHBIMM
I'IPE,D.I'IVICaHMHMVL

Cocras

UDMA, DPGDA, GPTA, EB aueTar, no6asku.

llanim kilavuzu

kce

Uriin agiklamasi

Dental cihazlarin tiretimi igin kullanilan (met)akrilat bazliisikla sertlesen regine. 385 nm veya 405

n

m dalga boyunda galisan DLP / SLA yazicilar igin.

Yazicinin galistig1 dalga boyuna gére malzeme cinslerini segin (bkz. »Packaging«).
Sistemde tanimlanmig malzeme parametrelerine sahip aygitlar 6nerilmektedir: Grnegin DMG

3

Demax/DMG 3Delite (DMG), D30/D20+/D20+ cartridge/D10+ capsule (Rapid Shape),

P20+/P10+ capsule (Straumann).

Kullanim amaa

3
ki

D baski teknigini kullanarak, hicbir kalinti birakmadan yanabilen (protez cergeveleri, kuronlar,
Spriiler, vb. gibi) dokme regine kaliplarin Gretimi.

Kullanim kisitlamalari

LuxaPrint Cast, AB Tibbi Cihaz Yonetmeligi'ne gére tibbi bir cihaz degildir (93/42/EEC sayili
Direktif ve (AB) 2017/745 sayili Yonetmelik).

Ozellikle diggilik sektoriinde gergeveler ve kalinti olmaksizin yanici olan yapilarin
olusturulmasi igin tasarlanmistir.

Hedeflenen kullanicilar

Dis hekimi, dig teknisyeni

Kullanimla ilgili notlar

Nihai iirii

Malzeme, ellegleme (6rn. tagima) sirasinda miimkiin oldugunca kisa bir siire giin 1gigina /
ortam igigina maruz kalmalidir, giinkii 1513a uzun siire maruz kalmasi malzemenin istem digi
sertlesmesine neden olabilir.

Malzeme/basili nesneyle calisirken nitril eldiven, koruyucu kiyafet ve gozliik kullanin.

niin ideal 6zellikleri igin:

Uretim siirecinde kullanilan aygitlarin diizgiin durumda olduklarindan, makine ve malzeme
parametrelerine uygun olduklarindan emin olun.

Calisma proseslerinin temiz olmasini saglayin. Aygit tizerindeki kalintilar, yazdirilan nesne
tizerinde bozulmalara neden olabilir.

DMG 3Dewash (DMG), RS wash (Rapid Shape) ve P wash (Straumann) temizleme iiniteleri
icin sistemde tanimlanmig olan malzeme parametrelerini kullanin.

Nesneleri tamamen sertlesmeye birakin.

DMG 3Decure (DMG), RS cure (Rapid Shape) ve P cure (Straumann) isikla sertlestirme
tiniteleri igin sistemde tanimlanmig olan malzeme parametrelerini kullanin.

ileri sertlesme esnasinda azami sertlesme derinligi: Kati objeler ve iki tarafta da igikla
sertlesme icin malzeme 7 mm kalinhiga kadar ulasabilir (3,5 mm'lik sertlesme derinliginde).
Daha ince katmanlar yazdirilan nesnenin dogrulugunu artirir ve yazdirma siiresini uzatir.
Yazdirilan nesneyi olabildigince diiz bir sekilde yazicinin yapi platformunun istiinde
konumlandirin. Daha diiz konumlandirma dogrulugu artinir ve yazdirma siiresini kisaltir.

Onerilen kullanim

Not: Cihazi ve malzeme parametrelerini gézetin.

Not: Siseyi kullanmadan 6nce en az 01:00 dak. boyunca calkalayin.

Not: 23 °C + 2°C (73,4 °F + 3,6 °F) isleme sicakligini koruyun.

Not: Optimum siireg giivenilirligi icin malzemenin RFID kodunu taratin (DMG 3Demax/

DMG 3Delite (DMG), D30/D20+/D20+ cartridge/D10+ capsule (Rapid Shape); P20+/P10+
capsule (Straumann) tarafindan desteklenmektedir).



Yazdirilan nesnenin diizeltme islemi

Uretim adimlan

Platform yiikseltildikten sonraki &nerilen damlatma siiresi: 10:00 dakika

Not: Diizeltme iglemi, miimkiinse yapim isleminin hemen ardindan gergeklestirilmelidir.

1. Yazdirilan nesneyi yapim platformundan gevsetin. DMG 3Delite (DMG), D10+
capsule (Raﬂid Shape) ve P10+ capsule (Straumann) yazicilari kullanilirken,
dogrudan 2. basamaktan baglayin.

2. Temizleme: Yazdirilan nesneyi izopropanol (yaklasik %99) ile uygun temizleme
aygiti ve belirlenmis programi kullanarak (6rnegin DMG 3Dewash, RS wash veya
P wash) temizleyin.

2. (Alternatif | Yazdinlan nesneye etanol (yaklagik %96) veya izopropanol (yaklasik %99) ile
olarak) maksimum 03:00 dakika bir ultrason temizleyici iginde fgerekirse bir tarak ile) 6n

temizleme yapin. Opsiyonel: Agikliklari, delikleri ve bosluk alanlarini basingl hava
ile temizleyin. Yazdirilan nesneyi ayri bir kap icinde taze etanol (yaklagik %96) veya
izopropanol (yaklasik %99) ile maksimum 02:00 dakika temizleyin.

3. ileri sertlestirme: Yazdirlan nesneye uygun isikla sertlestirme nitesini ve
belirlenmis programi (6r. DMG 3Decure, RS Cure veya P cure) kullanarak ileri
sertlestirme yapin.

4. Destegi gikardiktan sonra, uygun aletleri kullanarak yazdirilan parcanin yiizeylerini
diizeltin.
Uyarilar/6nlemler

*  Cocuklarin erisemeyecegi yerde saklayin!

« ileri sertlesme Gncesi sivi malzemenin ve bilesenlerin ciltle temas etmesinden kaginin. Ciltle
kazara temas ettiginde, etkilenen bélgeyi sabun ve suyla derhal yikayin.

*  Gozle temastan kaginin! Gozlerle kazara temas ettiginde, bol suyla iyice yikayin ve gerekirse
bir doktora danigin.

¢ Dumani solumaktan kaginin.

* Malzeme/malzemelerle kullanilan diger iriinler igin Greticinin kilavuzuna uyun.

*  Giivenlik bilgi formunu dikkate alin!

* Malzemeyi, bilesenlerin herhangi birine kars bilinen alerjiler veya temas alerjileri olmasi
durumunda kullanmayin.

Cihazin performans 6zellikleri

Sertlesmis malzeme

Biikiilme dayanimi >15[MPa]
CGapraz modiil >0,4 [GPa]
Shore-D sertligi >40

Sertlesmemis malzeme

Viskozite < 2.5 [Pa*s]
Floresan lambalara igik duyarliligi < 05:00 [dak]
Saklama/imha

¢ Oda sicakhiginda (15 -25 °C/59°-77 °F), kuru ve isiktan korunan bir yerde depolayin!

¢ Isiga az oranda maruz kalma dahi polimerizasyonu tetikleyebilir.

*  Konteyneri daima tam sizdirmaz sekilde kapali tutun; her kullanimdan sonra derhal dikkatlice
kapatin.

* Son kullanma tarihinden sonra kullanmayin!

* Sertlesen malzeme, imha sirketi ile goriistiikten sonra ve yénetmeliklere uygun olarak evsel
atiklarla birlikte atilabilir.

*  Resmi yénetmeliklere uygun olarak regine karigimini tehlikeli atik olarak yakiniz.

Bilesim

UDMA, DPGDA, GPTA, EB asetat, katki maddeleri.

Instructiuni de utilizare Romana

Descrierea produsului

Résina fotopolimerizabild pe bazi de (met)acrilat, pentru fabricarea dispozitivelor dentare.
Pentru imprimante DLP / SLA care lucreaza cu lungimea de unda 385 nm sau 405 nm.

Alegeti variantele de material in functie de lungimea de unda folosita de imprimanti (consultati
»Packaging).

Sunt recomandate dispozitive cu parametri de material deja definiti in sistem: de ex, DMG
3Demax/DMG 3Delite (DMG), D30/D20+/D20+ cartus/D10+ capsuld (Rapid Shape), P20+/
P10+ capsula (Straumann).

Scopul propus

Confectionarea modelelor de turnare din rasini care ard fra reziduu (de ex., schelete dentare,
coroane si punti), folosind imprimarea 3D.

Restrictie de utilizare

¢ LuxaPrint Cast nu este un dispozitiv medical conform legislatiei UE privind dispozitivele
medicale (Directiva 93/42/CEE si Regulamentul (UE) 2017/745).

*  Menit exclusiv pentru crearea scheletelor si structurilor care ard fird reziduu in sectorul
dentar.

Utilizatori propusi

Dentist, tehnician dentar

Note privind utilizarea

e i timpul manipulirii (de ex., transferarii), materialul trebuie expus numai la lumina zilei/
lumina ambientald pentru cat mai putin timp posibil, deoarece expunerea la lumina timp
indelungat poate duce la polimerizarea nedorita a materialului.

*  Purtati manusi de nitril, imbrédciminte de protectie si ochelari de protectie cand lucrati cu
materialul /obiectul imprimat.

Pentru proprietiti optime ale produsului final:

¢ Asigurati-vd c3 dispozitivele utilizate pe durata procesului de productie sunt in conditie
corespunzitoare si sunt in conformitate cu parametrii masinii si ai materialului.

 Asigurati proceduri de lucru curat. Reziduurile de pe dispozitive pot cauza defectiuni pe
obiectul imprimat.

e Utilizati parametri de material deja definiti in sistem pentru unititile de curitare DMG
3Dewash (DMG), RS wash (Rapid Shape) si P wash (Straumann).

¢ Lasati obiectele sa se polimerizeze complet.

e Utilizati parametri de material deja definiti in sistem pentru unitatile de fotopolimerizare
DMG 3Decure (DMG), RS cure (Rapid Shape) si P cure (Straumann).

¢ Adancime maximd de polimerizare in timpul post-polimerizarii: Pentru obiecte solide si
fotopolimerizare pe ambele parti, materialul poate fi pana la 7 mm gros (la o adancime de
polimerizare de 3.5 mm).

e Straturile mai subtiri cresc acuratetea obiectului imprimat si cresc durata de imprimare.

* Pozitionati obiectul imprimat cat mai orizontal posibil pe platforma de construire
aimprimantei. O pozitie mai orizontali creste acuratetea si reduce timpul de imprimare.

Utilizare recomandata

Nota: Respectati parametrii dispozitivului si ai materialului.

Not3: fnainte de utilizare, agitati flaconul cel putin 01:00 min.

Nota: Mentineti o temperatura de prelucrare de 23° C + 2° C (73,4 °F + 3,6 °F).

Not3: Pentru fiabilitate optima a procesului, scanati codul RFID al materialului (acceptat de

DMG 3Demax/DMG 3Delite (DMG), D30/D20+/D20+ cartus/D10+ capsula (Rapid Shape);
P20+/P10+ capsuld (Straumann).

Finisarea obiectului imprimat

Etap3 de fabricare

Timp de picurare recomandat dupi ridicarea platformei: 10:00 minute

Nota: Pe cét posibil, finisarea trebuie si aiba loc imediat dupa procesul de constructie.

1. Desprindeti obiectul imprimat de pe placa de constructie. Atunci cand utilizati
imprimantele DMG 3Delite (DMG), D10+ capsula (Rapid Shape) si P10+ capsula
(Straumann), incepeti direct de la pasul 2.

2. Curétare: Curatati obiectul imprimat cu izopropanol éaprox 99%) folosind un
dispozitiv de curatare adecvat si programul specificat (de ex. DMG 3Dewash, RS
wash sau P wash).

2. (Sau) Curétatiin prealabil obiectul imprimat cu etanol (aprox. 96%) sau izopropanol (aprox.
99%) timp de maximum 03:00 minute intr-un curatator ultrasonic (daci este necesar,
cu o perie). Optional: Curtati deschiziturile, gaurile i zonele cu crapaturi cu aer
comprimat. Curatati obiectul imprimat intr-un recipient separat cu etanol proaspat
(aprox. 96 %) sau izopropanol (aprox. 99 %) timp de maximum 02:00 minute.

3. Post-polimerizare: Post-polimerizati obiectul imprimat folosind unitatea de
fotopolimerizare adecvata §i programul specificat (de ex., DMG 3Decure, RS Cure
sau P cure).

4. Dupi indepértarea suportului, finisati suprafata obiectului imprimat folosind

instrumentele adecvate.

Avertisment / precautie

* Anu se lisa laindemana copiilor!

« Evitati contactul pielii cu materialul lichid si componentele inainte de post-polimerizare. In
eventualitatea unui contact accidental cu pielea, spalati imediat zona afectatd temeinic cu
sdpun si apd.



Evitati contactul cu ochiil Tn eventualitatea unui contact accidental cu ochii, clatiti imediat cu
api din abundent si, la nevoie, consultati un medic.

Evitati inhalarea vaporilor.

Urmati instructiunile producatorului pentru alte produse care sunt utilizate Tmpreuna cu
materialul/materialele.

Respectati fisa cu date tehnice de securitate!

Nu folositi materialul in cazul in care exista alergii cunoscute la oricare dintre componente
sau alergii de contact.

Caracteristicile de performanta ale dispozitivului

Material polimerizat

Rezistenta la indoire >15[MPa]
Modul transversal > 0,4 [GPa]
Duritate Shore-D =40

Material nepolimerizat

Vascozitate <2,5[Pa*s]

Sensibilitate la lumin a limpilor fluorescente < 05:00 [min]

Depozitare / eliminarea

Depozitare intr-un loc uscat la temperatura camerei (15 - 25 °C/59°- 77 °F) si ferit de lumina!
Chiar si expunerea redusi poate declansa polimerizarea.

A se péstra intotdeauna in recipient bine inchis; se va inchide la loc cu grijd imediat dupd
fiecare utilizare.

A nu se folosi dupé data expirarii!

Materialul polimerizat poate fi eliminat impreuni cu deseurile menajere, in urma consultarii
cu compania de salubritate si in conformitate cu reglementrile.

Incinerati amestecul de résini in calitate de deseu periculos, in conformitate cu
reglementirile oficiale.

Compozitie

UDMA, DPGDA, GPTA, acetat EB, aditivi.

Navod k p [T

Popis vyrobku

Svétlem vytvrzovana pryskyfice zaloZena na (met)akryldtu pro vyrobu dentalnich zafizeni.
Je uréena pro tiskarny DLP/SLA pracujici na vinové délce 385 nm nebo 405 nm.

Vybrany material se i podle vinové délky pouZivané tiskarnou (viz »Packaging«).

Doporutuiji se pfistroje s materialovymi parametry, které jsou jiz definované v systému: napf.
DMG 3Demax / DMG 3Delite (DMG), kazeta D30/D20+/D20+ / kapsle D10+ (Rapid Shape),
kapsle P20+/P10+ (Straumann).

Uréeny tcel

Vyroba forem pro pryskyficové odlitky, které jsou spalitelné bez jakychkoli zbytk(i (napf.

ke

onstrukce pro zubni protézy, korunky a mistky), pomoci 3D tisku.

Omezeni poufZiti

Material LuxaPrint Cast neni zdravotnicky prostfedek podle pravnich predpist EU tykajicich
se zdravotnickych prostfedki (smérnice 93/42/EHS a nafizeni (EU) 2017/745).

Urgeno vyhradné pro vyrobu dentélnich forem a konstrukci, které jsou spalitelné bez
jakychkoli zbytkd.

Uréeni uZivatelé

Zuba¥, zubni technik

Poznamky k pouZiti

Pii manipulaci (napf. pfenaeni) nechavejte material na dennim / okolnim svétle po co
nejkratsi dobu, protoZe vystaveni svétlu po del3i dobu miiZe vést k nezadoucimu vytvrzovani
materialu.

PFi praci s materialem/PFi tisku objektu pouZivejte nitrilové rukavice, ochranny odév a bryle.

Aby bylo dosaZeno optimélnich vlastnosti koncového produktu:

Zajistéte, aby v3echny pistroje pouZité béhem procesu pfipravy byly v dobrém stavu a
spliovaly strojové a materialové parametry.

Zajistéte &istotu pracovnich postupti. Rezidua na pfistrojich miizou poskodit tist&ny objekt.
U disticich jednotek DMG 3Dewash (DMG), RS wash (Rapid Shape) a P wash (Straumann)
pouZijte materialové parametry, které jsou jiz definované v systému.

Ponechte objekty zcela polymerizovat.

U jednotek pro vytvrzovani svétlem DMG 3Decure (DMG), RS cure (Rapid Shape) a P cure
(Straumann) pouZijte materialové parametry, které jsou jiz definované v systému.
Maximélni polymeraini hloubka b&hem vytvrzovani: V piipadé pevnych objektl a
polymerace svétlem na obou stranach mize byt material silny az 7 mm (pfi polymeracni
hloubce 3,5 mm).

Tendi vrstvy zvysuji pfesnost tisténého objektu a prodluzuiji dobu tisku.

Umistéte tistény objekt co nejrovngji na stavéci platformu tiskarny. Rovnéjsi umisténi
zvysuje presnost a zkracuje dobu tisku.

Doporuéené pouZiti

Poznamka: DodrZujte parametry stanovené pro zafizeni a material.

Poznamka: Minimaln& 01:00 min pfed pouZitim protfepévejte lahev.

Poznamka: DodrZujte procesni teplotu 23 °C + 2 °C (73,4 °F + 3,6 °F).

Poznadmka: K dosaZeni optimélni spolehlivosti procesu naskenujte RFID kéd materialu

(podporuje DMG 3Demax / DMG 3Delite (DMG), kazeta D30/D20+/D20+ / kapsle D10+
(Rapid Shape); kapsle P20+/P10+ (Straumann).

Dokonéovani tisténého objektu

Vyrobni krok

Doporu&eny &as odkapavani po zvednuti platformy: 10:00 minuty

Poznamka: Pokud je to mozné, povrchova Gprava by méla byt provedena okamzité po
konstrukénim procesu.

1. Uvolnéte vytistény objekt ze stavebni platformy. PFi pouZiti tiskiren DMG 3Delite
(DMG&, kapsle D10+ (Rapid Shape) a kapsle P10+ (Straumann) zagnéte pfimo
od kroku 2.

2. Cisténi: Vytistény predmét otistéte isopropanolem (pfiblizng 99%) a vhodnym

Cisticim pristrojem za pouZiti uvedeného programu (napf. DMG 3Dewash, RS
wash nebo P wash).

2.(Pfipadng&) | Vytistény I)Fedmét predbé&iné otistéte ethanolem (pfiblizn& 96%) nebo

isopropanolem (pfiblizn& 99%) po dobu max. 03:00 minut v ultrazvukovém Cistici
(v pfipadé potieby pomoci 3tétce). Volitelné: Vycistéte otvory, diry a mezery
stlatenym vzduchem. Vytistény predmét oistéte v samostatné nadobé Eerstvym
etanolem (pfiblizné 96%) nebo isopropanolem (pfiblizné 99%) po dobu max.
02:00 minut.

3. Po vytvrzeni: Vytidtény prfedmét po vytvrzeni o3etfete za pouZiti vhodného
svételného pistroje a uvedeného programu (napf. DMG 3Decure nebo RS Cure
nebo P cure).

4. Po odstranéni podpory dokonéete tpravu povrchu vytist&ného pfedmétu pomoci
piislusnych nastrojd.

Vystraha / pfedbéZna opatfeni

Uchovavejte mimo dosah détil

Vyvaruijte se kontaktu kiiZe s kapalnymi materialy a komponenty, nez dojde k vytvrzeni. Pfi
nahodném styku s pokozkou zasaZenou oblast ihned dikladné opléchnéte vodou a mydlem.
Zabrarite styku s ocimal V piipadé nahodného styku s o&ima vyplachnéte oéi ihned velkym
mnoZzstvim vody a v pfipadé potFeby vyhledejte |ékafskou pomoc.

Nevdechuijte vypary.

Dodrzujte pokyny dodané vyrobcem pro jiné produkty pouzivané s materialem/materialy.
Dodrzujte pokyny uvedené v bezpeénostnim datovém listu!

NepouZivejte material, pokud vite o alergii na kteroukoliv ze sloZek nebo kontaktni alergii.

Vlastnosti prostfedku z hlediska Géinnosti

Polymerizovany material

Pevnost v ohybu >15[MPa]
Modul pruznosti ve smyku > 0,4 [GPa]
Tvrdost podle Shoreho stupnice D =40

Nepolymerizovany material

Viskozita <2,5[Pa*s]

Citlivost na svétlo ze zafivek < 05:00 [min]

Skladovani / likvidace

Na suchém misté p¥i pokojové teploté (15-25 °C / 59-77 °F) a skladujte na mistg, které je
chranéno pred svétlem!
I jen mirné vystaveni svétlu spousti polymeraci.
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¢ Nadobu vidy uchovavejte pevné uzavienou. Po kazdém pouZiti ji ihned peclivé uzaviete.

* NepouZivejte po uplynuti doby pouZitelnosti!

*  Polymerizovany material Ize zlikvidovat spole¢né s komunalnim odpadem po konzultaci
spolecnosti zodpovédné za svoz odpadu a v souladu s piedpisy.

*  Pryskyfi¢nou smés palte jako nebezpeény odpad v souladu s platnymi predpisy.

SloZeni

UDMA, DPGDA, GPTA, EB acetat, aditiva.

O&nyisg xpriong EAANVIKG

MNepiypagn MPoiovTog

dwTomoAupepiopevn pnTiv e (UEO)OKPUAIK BAON YIX TNV KATXOKEUN OBOVTIKOV
ouokeuv. Mo ekTunwTEG DLP/SLA TToU AgIToupyoUv og prjkog KUparog 385 nm 1) 405 nm.
EmAEETE TIQ MOPOANAYEG UAIKGV OUUQWVX PE TO HKOG KUUOTOG TIOU XPNOIHOTIOIE
0 ekTUTTWTNG (BA. »Packaging«).

SUVIOTOVTQI CUOKEUEG PE TIPOUETPOUG UNXAVAHATOG TTOU £X0UV 13N 0pIoTEl 0TO CUOTNHO:
™. X. DMG 3Demax/DMG 3Delite (DMG), D30/D20+/D20+ puaiyyio/D10+ k&youAa (Rapid
Shape), P20+/P10+ k&youha (Straumann).

MpoBAemopevn xprion

Karaokeun) kohouttdv pnTivng Tou emdgxovTon KaUon Xwpig KaTaomma (Tmy. mAaioio
XUTEUONG, BrIKeG, YEQUPEG) e XPION TRIOSIXOTATNG EKTUNTMANG.

MNepiopiopoi Xxpriong

¢ To LuxaPrint Cast dev armoTeAei IGTPOTEXVONOYIKO TIpOiOV B&oel TG Eupwraikng
Odnyiog yio Tox larpoTexvohoyiké Mpoiovta (Odnyia 93/42/EOK kou Kavoviopég (EE)
2017/745).

¢ TpoopileTal aMOKAEIOTIKA yio TN dnpioupyict TAXICIWV Kol SOPMV TTou EMBEXOVTAI
KOUON XWPIG KATAAOITIX OTOV TOPEX TNG OBOVTIKTPIKAG.

MpoBAemopevol XpioTeg

OdovrTiarpol, 0dovToTEXVITEG

InpeIRCEIS Xpriong

o Kot tn SixpKeia Tou XeIpIopoU (TT.X. HETAXPOPE), TO UAIKO TIPETTE VO EKTIBETO OE NAIOKO
QUG / ECWTEPIKO PWTIOHO HOVO YIO CUVTOHO XPOVIKO SIXOTNUQ, BIOTI N THPOTETAUEVN
£KOEQT OTO PWG EVOEXETAI V& OBNYITEI GE QVETIOUPNTO TIOAUPEPITHO TOU UAIKOU.

¢ Qopdre yavTIa VITPINOU, TTPOOTATEUTIKN EVOUHXTION KOl YURAIK KOTA TNV eMegepyaoia
TOU UANIKOU/EKTUTIWHEVOU QVTIKEIUEVOU.

T BEATIOTEG I1B10TNTEG OTO TEAIKO TTPOIOV:

¢ BeBauwbeiTe OTI 01 GUCKEUEG TTOU XPNOIHOTIOIOUVTAI KATA TN SIKPKEIX TNG TIHPAYWYIKAG
SIOBIKATING EIVO OE KOAT) KATXOTAON KOI GUHHOPPGVOVTAI HE TIG TTXPORHETPOUG TOU
HNXQVIAPOTOG KOI TOU UNIKOU.

¢ AIXOPANIOTE TNV KAOAPIOTNTA KATA TIG SIGOIKATIEG EPYAOING. TUXOV UTTOAEIUPOT OTIG
OUOKEUEG UTTOPOUV VX TIPOKAAETOUV OTENEIEG OTO EKTUTIWHEVO QVTIKEIIEVO.

¢ XpPNoIPoToINaTE TIG MAPAUETPOUG TOU UNXOVIHATOG TIOU £X0UV 1dn opioTei 0To
olOoTNU Yia TIG OUOKeUEG KaBapiopol DMG 3Dewash (DMG), RS wash (Rapid Shape)
kol P wash (Straumann).

¢ AQoTe Vo TIOAUPEPITTOUV TTANPWG TX AVTIKEIPEV.

¢ XpnolporoinoTe TI§ MAXPOPETPOUG TOU HNXOVAHKTOG TTIoU €xouv 1dn oploTei oTo
olOTNHX ik TIG CUOKEUEG pwToTToAUpEPIoHoU DMG 3Decure (DMG), RS cure (Rapid
Shape) ko P cure (Straumann).

¢ MéyioTo B&B0G OKAfjpUVONG KaT& To OTAdI0 TNG HET-OKAMpuvong: Mo oupmayn
QVTIKEINEVO KOl PWTOOKANPUVON Kail OTIG BUO TTAEUPEG, TO UAIKO HTTOPE VO £Xel €06 7
mm méxog (oe BaBog okArjpuvong 3,5 mm).

¢ To AeMTOTEPO OTPWHATA AUEXVOUV TNV OKPIBEIC TOU EKTUTTWHEVOU QVTIKEILEVOU KOl
EMPNKUVOUV TOV XPOVO EKTUTIWGONG.

¢ TOrMOOETAOTE TO EKTUTIWHEVO QVTIKEIUEVO OO0 TO BUVATOV TIO EMIMEdH TIAVW OTNV
EMPAVEIR EPYATIAG TOU EKTUMWTH. H €mimedn TomobETNON auEdver TV aKpiBeio Kai
HEIQVEI TOV XPOVO EKTUTIWONG.

MpoTeivopevn Xprion

ZInueiwon: TnpeiTe TIg MAPAPETPOUG TNG CUCKEUNG KO TWV UNIKMV.

Inpeiwon: AVoKIVAOTE Tn @IGAN i TouhayioTov 01:00 Ty AETTO TIPIV oo Tn XPrion.
Znueiwon: Aiatnpeite 6gppokpacia emegepyaaiog otoug 23 °C + 2 °C (73,4 °F + 3,6 °F).
Inpeiwon: Mo BEATIOTN a€lomoTia TNG SIaBIKACING, oap®oTe Tov KwdIKG RFID Tou

UNikoU  (umooTtnpileTan amd DMG 3Demax/DMG 3Delite (DMG), D30/D20+/D20+
@uaiyyio /D10+ k&youAa (Rapid Shape), P20+/P10+ K&youAa (Straumann).

OAOKAPWOHN EKTUTTWHEVOU XVTIKEIUEVOU

ITGS10 TXPAYWYHG

MpoTevopevog xpOvog OTOEINATOG PET TNV avUYwaon TNG TAATPOPHAG: 10:00 AerT&

Znueinon: H oAokAfpwan TPETEl VA TIPRYHATOTOIEITO! QUETWG PHETH TN SlodIKaCia
KOTOOKEUNG, OTTOU EiVal EPIKTO.

1. =€0QIETE TO EKTUTTWHEVO QVTIKEIPEVO GO TNV TAXTQOPPX EKTUTIWONG.

Av xpnaiporoleite ekTunwtéq DMG 3Delite (DMG), D10+ kéyouho(Rapid
Shape) kau P10+ k&youha (Straumann), EEKIVAOTE ameuBeiog oo To oTédI0
2.

2. KoBapiopog: KaBapioTe To EKTUTTWHEVO QVTIKEIPEVO HIE ICOTIPOTIGVOAN
TiepiTIou 99 %) XPNGIHOTIOIRVTOG Hick KATHAANAN OUGKEUT) KXOXPIoHOU Kol
£VO OUYKEKPIPEVO TTPOYPOpp (T.X. DMG 3Dewash, RS wash r) RS Wash).

2. Ka®opioTe MPOKATAPKTIKE TO EKTUTTWHEVO OVTIKEIHEVO HE AIBAVOAN
(EvoAaKTIKE) | (TTepitiou 96 %) r) IcompoTiavoAn (mepitou 99 %) yiot 03:00 AerTé To TTOAY

0€ Pic GUOKEUN KABOPIOHOU UTTEPAX WV (EAV XPEIROTEI g BOUPTOKI).
MpoaipeTIKa: KaOapioTe Ta avoiyHOTa, TIG TPUTTEG KOI TOX KEVX E
TIEMETPEVO aépa. KaBapIOTE TO EKTUTTWHEVO QVTIKEIEVO OE EVO EEXWPIOTO
Soxeio e kabapr) aBavoAn (rrepimou 96%) r IoompoTaVOAn (Tepimou 99%)
yiax 02:00 AeTTIT TO TIOAU.

3. 216310 pET TN OKANpUVON: AKOAOUBOTE TO OTASIO PETA TN OKAfpUVAN
YIO{ TO EKTUTTWUEVO QVTIKEIIEVO XPNOIHOTIOIOVTAG TNV KATGAANAN Lovada
OKAIPUVONG HE PUG KO TO GUYKEKPIPEVO TIPOYpappa (T.X. DMG 3Decure,
RS Cure 1j P cure).

4. MeT& TV apaipeon Tou OTNPIYHATOG, KAXOXPIOTE TNV EMPAVEI TOU
EKTUTTWHEVOU QVTIKEIHEVOU XPNOIHOTTOIOVTOG KXTGAANAX EpyaAgia.

MNpoeidomoinoelg / TPOPUAKEEIG

¢ Noadiarnpeital HoKpI& oo modic!

e AToQeUyETE Tn SEPUATIKY ETOQI HE TO UYPO UNKO KOI TOX EEXPTAPOT TIPIV OmTo TN
SIOBIKATIO KATOTTIV OKAIPUVONG. S€ TIEPITTWON TUXXIOG EMOPNG He To BEPHC, TTAUVETE
QAPECWG Kail DIEEOBIKS TNV ETNPEACOPEVN TIEPIOXT) HE GAMTOUVI KA VEPO.

¢ AMOQeUyeTE TNV EMAQN He T paTIal Ze MepInTwon TUXXIOG EMOPNG HE T& PATIC,
Eem\UveTe QpPEOWG Kol DIEEODIKA pE APOOVO VEPO KOI GUPBOUAEUTEITE IXTPO, EQOTOV
anaITnOE.

¢ AMOQUYETE VX QVATIVEETE PEG OTIG AVOOUHIKTEIG.

¢ TnpeiTe TIG 03NYiEq TOU KATAOKEUOTN YIX T&X GAAG TIPOIOVTA TIOU XPNCIHOTTOIOUVTOI
HE TO UNIKO / TO UNIKK.

¢ Tnpeite To PUAO dedopévwv aopaheiog!

¢ Mn XpnoIHOTIOIEITE TO UNKO O TIEPITITWON TIOU UTIGPXOUV YVWOTEG oMepyieq oe
oroIadNOTE MO TG CUCTATIKK ) dAAEPYieg €€ eTOPAG.

XPAKTNPIOTIK& AITOS00NG TG CUCKEUNG

ZKANPUHEVO UMIKO

AvTtoxr otV Kauyn > 15 [MPa]

EyKapoto pétpo > 0,4 [GPa]

ZkAnpdtnta Shore-D =40

Mn okAnpupévo UAik6

1E0deg < 2,5 [Pa*s]

DwtogvaiodnTol A\apmTrpeg 9Oopiopol < 05:00 [Aerrtd]
ArmoBrikeuon / SiBeon

* e 0TeyVO PEPOG O€ Beppokpaia dwpaTiou (15-25 °C /59°~77 °F) TPOOTATEUHEVO OO
T0 Ppwg!

o AKOUN Kail N XaHNA EKBEON 0€ GG PTTOPET VO TIPOKAAETEI TIOAUHEPITHO.

¢ AlXTNPEiTE TAVTOTE TO OXEIO KOG OPPAYIOHEVO. SPPAYICETE TTPOCEKTIKX PETH OTTO
K&OE xprion.

¢ Mnv XpNOIHOTTOIEITE TO TTPOIOV HETA TNV NUEPOUNVIX ANENG!

¢ To TTOAUPEPIOPEVO UAIKO PTTOPE] VO OoppIpOei POl PE OIKIGKS AMOPPINHOTS, KATOTTIV
OUVEVVONONG PE TNV ETAIPEIC DIGOEANG KA GUHPWV IE TOUG KAVOVIGHOUG.

¢ AMOTEQP®OOTE TO HeEiyHa pNnTivng WG emKivOuvo OmOBANTO KOI CUPPWVA UE TOUG
£TMONPOUG KAVOVIOHOUG.

ZuvBeon

UDMA, DPGDA, GPTA, EB acetate, mpoafeTa.



=R H 3Tk

iR
ET (FE)RGRERR LB RBS, AT £ RI88. AT TR K 385 nm 5§ 405 nm
fJ DLP / SLA ¥TEN#1,

RIBFTENLEE ARSI BRI (1ES I »Packaging«),

BIUER RS EE XAEIS AR % DMG 3Demax/DMG 3Delite (DMG), D30/D20+/
D20+ cartridge/D10+ capsule (Rapid Shape), P20+/P10+ capsule (Straumann),
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fEF 3D FTENHIERBEHHER (FIAN X35 RN aFih), HA S S M A LR BN
ik,

& BRI

o 1R EUCEEST RS S5E (F5 S 93/42/EEC(EU)FISERR 2017/745), LuxaPrint Cast 7NJE
FETE.

o ZIATERFREN VLB EAK B RIIRERTEM.

BiRAF

SFEEFN SFRIRIT

ERZFEEN

o TERAEEIZ A (BIGNEITENNL R MBI, 2 R R EETF B FMER L T R ATHE

52, AR B R K AT RES B R R E T L EREL.
o EREMEATEMAR, EFRT EFE. MR B 5.

ﬁ?ﬁﬁaﬁ*&?‘nuﬂ‘]sﬁﬁ‘.ﬁﬁﬁ
WREF IR PERREHEER, A RENIMB S,

o IERRIEEEE TFREF. 1R & LR B2 SBUTEIN R,

o FERARFEHMERIMEIE RS E :DMG 3Dewash (DMG).RS wash (Rapid Shape) #
P wash (Straumann),

o FERININSRTERELL.

o ERRGDMERIMEINE L EEE:DMG 3Decure (DMG),RS cure (Rapid Shape) #
P cure (Straumann),

o MIRENIREFHSRAELRE: ERFTENN SONEIRE, TOHIMRIRERIA 7 mm
(BUCREESA 3.5 mm),

o BUERR R SITENX REVERME, FHBIITENAT 8.

o TEFTENNIBOMIZT & £, BATENN SR R RERCT . BT B IR S A i i 3 R
FTEDRYIEL,

EEFEERTE

FEBETIREM RS BHE.

E: ERARTEREL 01:00 28,

SEBRIFIRIERERN 23 C+2°C(734 °F £ 3.6 °F).

N TRERENTIZFIEY, ERKMEE RAD AFB(H DMG 3Demax/DMG

3Delite (DMG),D30/D20+/D20+ cartridge/D10+ capsule (Rapid Shape) &1 P20+/P10+
capsule (Straumann) 32$%),

TN REE
&SR
FIENF & FHESHEFAIF I 8 (R A EHRESE): 10:00 5360
SE: AR VTR, FTEN/E RIS BT RES 2,

1 At MR & LB FTENSS R, EFFTENH] DMG 3Delite (DMG), D10+
capsule (Rapid Shape) #1 P10+ capsule (Straumann) ¥, i§ EEEM IR 2 FFA.
2. A EARARE(KY 99 % Yﬁ“” 1B U EEIR & ERER (37:DMG

3Dewash, RS wash 5§ Pwash),ﬁ TETEN R,
2.(EEEF) ?%E&%zﬁﬁ(ﬁﬂﬁ%%bﬁﬁﬁ?“?)* JAZEE(  96% E‘Z%Eﬂ;(?@

9% ) Fma 1] ENN R, Bz i< 03 £, PN FAE ‘ﬁ?ﬁ%% LTLE
=R, 7E R EE@ oh, FA et B2 B% (£ 96 %) SR AR (£9 99 % )& ST EN
R, &K 02:00 544,
3 B Eﬁﬁiﬁéiﬂ’h‘c_@mﬁﬁmaﬁﬂﬁkﬁ(&u DMG 3Decure.RS cure
5 P cure) FTENN SOA TR E
4. HT G, ERE YRR EHTENN R TRELE,
E5/MpiEE

o IERT RTE) LB RERR R AT

o HIREME Z AT, & % BB ERRNRIAMIBANRL 2 & N ER R B BX, 152 BV A B B A07A
KA E SRR,

5 EANARES EMENR, B AR SR RERE, L BN S BESE.
il PN GEN

ERSEMTRER, ESAAMRNIERERRHA.

A é#ﬁéﬁﬁﬁ'

ECHMMMEARNT Y, REEEMETHE, EDEAEMH,

RENMERR

B i

FRinRE >15[MPa]

TR > 0.4 [GPa]

KK DREE > 40

RETE

K < 2.5 [Pa*s]

TR < 05:00 [4344]
/A E

38 (15-25°C/59°-77°F) g fE7E T @bt s i

ENfE L BRN BRI KRARAL

BRI AR, SR ERRBIZAVINOEE,
BHRREE2ER

Z50BAFNEHREAE, TREMMH S REMIR—EEF.
RIBEANE, WESREYIRAE R B EYIE R,

AR5

UDMA, DPGDA, GPTA, EB E&E&2h. 7R AN,

BRAE ZES
HEBE

ERIARE ORISR (X)) 7 UL —MME D LB RIS, 385nm F 7 (3 405nm @D
R TS T % DLP/SLA 7YV 5.

TIVHDMERT BERICIEU T RO /NY I -3 #8IRUE T (»Packaging«E S
BRLTEE LN,

Y2RFATRICEESNTWAMEINT A—5 & HDEB/HIERINE T H:DMC
3Demax / DMG 3Delite(DMG), D30/D20+/D20+/1—kU )/ D10+ 11 7tz )L (Rapid Shape)
\P20+/P10+ 71 7tz )L (Straumann) T,

By

DTS EFEALI TRETERBYOEUR VEIEHERORE( EETL— LY
=097 TV IRE),

FERDHIR

e LuxaPrint Castld, EUBSFHE2RIRHI (18 93/42/EECR URRI (EV) 2017/745)ICfE > 7=
EERBTEDVEEA.
o HREBYIRGHRRERERATL— AT LBEOREERORR T,

HEI—Y

HERIE, SRR T+

EALOER

o ERDIRUVR (B BET) [ REB B RICS SS N 2 EMRA T BERE( £3| S
AIREHED B B 1o MR B BB DRSS SN BB TE B 72T AR

DRENHDEYS,
o MEPOERMERSBICIE ZMILFR BER BEA T R EEAL TS,

BENBORBELEHEDHIC:

o BETOTRRICERT ZB|EHNELWVRETHMEEM DT A5 —(CEHL
LTWBIEZHRBLET.

o JERBFIETHEEZL LSV BRICAN I E>TNDEEMICTRAD
EUBTIREMN HDE T

o YATATHRICERINTVWEIMBNIA—S—% V-V JHEDMGC
3Dewash(DMG).RS™ v < 2 (Rapid Shape) P v < 2 (Straumann) ICEEFL & 9,

o ERYNRRICEN T ZETHEET.

+ VAT ATRICEERSN TV BME (T X—4 % SIBHAEKEDMG 3Decure(DMG)
RSEE{Y. (Rapid Shape). & & UPPRE (Straumann) [CEFAL & T,

14



+ EAEARORAEGEARE B TEE, SOREGELETIHE M

EEFHEKRT? mm(ERELRESS mmDIZFA)E T,

o BEAEWIEENRIMOIEEN LADENRIFRE A RBDE T,
o TUVIDEINRTZYNTA—ALT ERZE TESLITESICRELET. LD

FOREEF BEZSO EREZEMHELET.

ERSIhBRAZE

FARRBSLUOMBONTA -5 —2RRL TS,
SER:EAT BR0IC. P R<ES 01:00 MR R ETR> T EE LY,

SERE: MEBSREE 23°C + 2°C (734 °F + 3.6 °F) ML T,

ER:RELR 7O RDOEEEES SICIE. K ORAIDI—K(DMG 3Demax /| DMG

3Delite(DMG), D30/D20+/D20+5— R\ 3//D10+ $17 )L (Rapid Shape),P20+/P10+
H7tz)L(Straumann) THR—NZZXF v LET.

bediZz[of: g

RHERRE

TTYRT A — A% LR O TRFR: 10:00 2

ER:FIRERISE . A LITFRIBETOE DR THRICIT> TS,

1. BERTSVhTA— AN SIERYE TRICINLEY . 7YY 5—DMG
3Delite(DMG). D10+ 71 7t )L (Rapid Shape), E L UP10+H T
(Straumann) £ (£ Y 2354 (&, FIE2A > BIERIIAL £ T

2. i ;Et)]fd'TJ—_/7%%&&4:0?&%3?17&.7’D77A(DM0
3Dewash. RSV 4 v 2 PUA YY1 E)EERLT.AY 7O/ =L
99A)TEIJIEIJ!WJ’E7U—_/7L§3'

2.(BlDFE) I?/—}L(%j%%)if:l:t*f‘/?“l:l/\"/—)b(%]%%)’EEFF!L/'C BERY
U—7F— 'Ca—j(03 00578 (R RICIHU T T 52 & M) ERIYZ Zallcx
j(/ﬁ/% A7vay: MO N T EFMPAZEFT R TENLIC

¥ﬁbL\I5//—II/(i(J96 %) EIclEAY 70/ — )L (8999 %) Z AL
’C BR02005 . ENRIZ IO B RICA N TERLE T,

a
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P
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3. EEEE: ERAECRES L UEES N 7055 A(DMG
3Decure RSEEM Ko (P cure’ &) Z AL T ENRM ZRIELL £ T
4. g;{;béﬂi')%bt?ﬁ@tﬂ@%&ﬁ%ﬁﬁﬁbrﬂﬁ”%@ﬁ@%ﬁi
BEER

FHOFOBHICRELBV TN

EANEDZE T RRMEOHRIEE IR B VLSICLTIEEVALICH
EUIBEIF IICRIBREKTEENTRLTIZE L,
BIIASBNELSICLTEZWN BIZA>TUESIEBAICIE IITRK T4
ITHRVWRLMABICRUTEMOZRZZIT TS,

o BEKERSILBNTEEL,

o MRIEHAT DMMOBRADA—H—BURHAZICH > TS,

o REUTF—HY—IEETLLZE

o ASHADEEMBPRMNTTZTLILF—DBRNTHDIHE. FioldEMTLIL
F-HHBHERFEALBNTILEEN,

FINA 2D BRI

BHLIME

i 58 215 [MPa]

TR >0.4[GPa]

a7 DIEE =40

KRB B

EE < 2.5[Pa*s]

HAATICH T BHBE <05:00[ 4]

RE /05

o ER15-25°C(59—77°F) DEZIE U FFi T e b SIREL TRBL T ZE W

o RANORBHIVLBTH EGHRIDAEMENHDET.

o BAREBEICEHINIREICUTTEIVEARTCICLITUoMDEHL T
E1%%

o HEHRITIN T RISERERLBN TS

o BUALMBIL EEYLBEEE EOBEO L RHICH > T RERACHE—4EIC
REITDZIENTEET,

o LYVREMIZ AEREYEL TRMBRICR > THREIL TS,

HBEE

UDMA, DPGDA, GPTA.EB7 2 7 — M R INAl.
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HEtS2o[E0 7Igket x|t 77| Sag ZSE 2Zl. 385nm E= 405nme
YO M S 5H= DLP /SLA Z2IEIE.

Z2lejol ¥ oo 2t 2H HLE ’.‘i 1514 AlE(»Packagmg« ZX).

= 0HES7E AIL-ol olo] Fel=lof U= X, 0lE =01 DMG 3Demax/DMG
3Delite (DMG), D30/D20+/D20+ cartridge/D10+ capsule (Rapid Shape), P20+/P10+ capsule
(Straumann) Z2 Z2IEE ALEE A S HEELICH

chat 55
 ZUYE oS30l Jorok oIF =AY, 2242, walR) ol A7t Tkl

LuxaPrint Casti= EU 2| 27]7| & (Directive 93/42/EEC X Regulation (EU) 2017/745)
ofl k2 2|2 7|7]7t ot L Ch
X2t ZOollM ZHI 2 M0 HATEIHSE Zafdat RS BeEE

I

o2 |5k

e ALE AL

x|

2t oA x| 2t 7|

IlH)

ZEMEQ A £EE 2lal:
(WE=

F(0ll: A HYUOILE FHTo =HAITIE AZHS Hch3 B
sHok BrLICk Woll LI @@ =Bt 2%l 24l S8He 4 gk
M A2 B O LIEY YN BEE, 132 ABSHUAR.

M= 2bE Soll Bh FRlo| Aef7t Hold 74 ¥ M= oiHESE
ELSl=R EelstyAl2.

A HRP7F HASHR| EolstHAl2. FAof Ztoj20| A2 Ql2fEl SHof
Aol LU £ ASHCH

DMG 3Dewash(DMG), RS wash(Rapid Shape) %! P wash(Straumann) M4 & X| & AFE &
d20l= Al2Eof ojo] Hol=lof U= EH WHHSE AESHYAI2.

SM7L &5 SREIESF gLCh

DMG 3Decure(DMG), RS cure(Rapid Shape) % P cure(Straumann) 2 5% &XISS
ABE dR0= AV‘E“OH olo| Hol=lof = S & tHHHSE ARSI AIR.
FAs Al 2o FE Zol: ¢FZo LMot BEE A ME FHE Aol 7 mm(BE
2101 3.5 mm)QL|Ch

2flolof FH7t S = QM E S o &= 7HE0FK| 1L 4 AlZto] S0fCh
QIME EHE Z2IES| U= SUE 2ol 7158 & BHSP 23 s24A.
BYoA 22 52545 HEZIHE0MRIL 14 AlZo] E0{S LT

ALY

F: 17| L 2R OIHHSE ESTHAIL.

F AR Mol H2 27K 01:002 0|A EEMAIL.

F: 718 5 23°C £ 2°C (734 °F £ 3.6 ‘A E RFAIELICL

FEZRNAMEIEE 236l H, 0| SR OIRAD ZEE AHGHYAI(R| R El=
I 2IE{: DMG 3Demax/DMG 3Delite (DMG), D30/D20+/D20+ cartridge/D10+ capsule
(Rapid Shape); P20+/P10+ capsule (Straumann).

QIME SH oral
e

elafjel =ME HEIE %A"ioﬂl\i ZYAEI E2SHIAIR. DMG
i %Rapld Shape?, L P10+ ca suIe(Straumann)
CHAIOIA HEZ AIZFSH Al

QM E S HE MESH YA FAIQ X Z 2 712 (0f: DMG 3Dewash,
2 0|25 OlO[AZ 2 2 (24 99 %) 2 HATIAIL.
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2.(theh CIME 2HE XS0 MAN7|E 0|Sol(ERSICHH H2{A|E 0|8 A
Ol[EHS (S 96 %) EEE= OFO|A T2 EHE(2F 99 %)2 X[ 03:008 =0 off
FoolUAL SM YT, E B W B2 OE TI|2 FAFILCE QI El
=SS 7HE 710l Fof A OEFS(2F 96 %) FE= OlO| AT R EHS(2F
99 %) 2 Z|Cf 02:002 S HATHAIL.
3. = Z3k oME EME =E§ BEE TR XH T2
DMG 3Decure, RS cure EE= P cure) = 0| 2ol £ SISHAUAIL
4 XXHE 22l & MH-F 7|7E ol8sto] eME 22X mHS
otz ct
Za/oltd =X
« OfZlolol &0l EX| 2= 2ol 2EFHIAIL!
o ZZA3}(post-curing) O| M0l Ao EE Y HE0| T R UEE SHUAIZ.
HPZ ORO HEE B, FAYEE RelE 0T Z RO N HAIL
o =0l EEX REF oP“AIE A2 =0 BF = B2 22 3A
PN LR AR oAt ZIES HOMAIR.

« 715 USRI OHYAIL.

. NME(S)T EM ALRSHE CHE HIBl it HIZEY

o CHEMOIOIE AIES ELHIAIR!
o TYSEOIHE L2 IITIUALL EE

AI25HA| R Al

22717t

Hel x|

Axlo| M5 42
Yz
LT > 15 [MPa]
Hehebg A IS 20.4[GPa]
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