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The following instructions for use are for Formlabs biocompatible photopolymer

Custom Tray Resin. Basic information about safety and environmental concerns

are also included. For more detailed safety and environment information please

refer to the Safety Data Sheet, available at dental.formlabs.com. For further

information regarding the use of the material, please contact Formlabs.
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1. Introduction And Indications For Use
INDICATIONS FOR USE

Custom Tray Resin is a light-curable polymer based material designed for 3D
printing biocompatible, dental impression trays. Users should independently verify
the suitability of the printed materials for their particular application and intended
purpose.

Custom Tray Resin is a photopolymer resin made of a mixture of methacrylic
esters and photoinitiators.

2. Specific Manufacturing Considerations
NOTIFICATION

The device specifications have been validated using the printer process
parameters indicated below.

REQUIREMENTS

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

RECOMMENDED 3D PRINTER AND PRINTING PARAMETERS

a. Hardware: Formlabs SLA 3D Printer
- Laser wavelength : 405 nm

b. Software: Formlabs PreForm

« STL file import

« Manual/Automatic rotation and placement
« Manual/Automatic generation of supports

c. Printing Parameters

« Layer thickness: 200 pm

- Orientation: Intaglio surface facing away from the build platform
« Minimum wall thickness of >2 mm

d. Recommended Post-Processing Equipment:
« Formlabs Form Wash

« Isopropyl alcohol (IPA) > 99%

« Formlabs Form Cure



3. Hazards And Precautions

HAZARDS

1.

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

Eye contact: High vapor concentration may cause irritation.

Skin contact: May cause sensitization by skin contact. Irritating to skin.
Repeated and/or prolonged contact may cause dermatitis.

Inhalation: Irritating to the respiratory system. Prolonged or repeated
exposure may cause: headache, drowsiness, nausea, weakness (severity of
effects depends on the extent of exposure).

Ingestion: Low oral toxicity, but ingestion may cause irritation of the
gastrointestinal tract.

Protection: Protective glasses and nitrile gloves should be worn while handling
Custom Tray Resin. Detailed information about the handling of Custom Tray
Resin can be found in the Safety Data Sheets at dental.formlabs.com.

PRECAUTIONS

1.

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

Expired or unused Custom Tray Resin shall be disposed in accordance with
local regulations.

IPA shall be disposed of in accordance with local regulations.

4. Manufacturing Procedure With Custom Tray Resin

A. PRINTING AND POST-PROCESSING

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

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

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

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

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

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

5. Rinsing: Place the printed parts in a Form Wash filled with Isopropyl Alcohol
(IPA, > 99%) and wash for 10 minutes.

6. Drying:

a. Remove parts from IPA and leave to air dry at room temperature for at least
30 minutes.

b. Inspect printed parts to ensure that parts are clean and dry. No residual
alcohol, excess liquid resin or residue particles must remain on surface
before proceeding to subsequent steps.

7. Post cure: Place the dried printed parts in a Form Cure and post cure at 60°C
for 30 minutes.

8. Support removal:

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

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

B. POLISHING

If any rough marks are left on the printed tray surface after support removal,
smooth down the support surfaces with a bur and handpiece to improve patient
comfort.
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C. CLEANING

1. Fully post processed parts can be cleaned using a dedicated soft toothbrush
with neutral soap and room temperature water.

2. After cleaning, always inspect parts for any cracks. Discard if any damage or
cracks are detected.

D. DISINFECTION

1. The custom tray may be cleaned and disinfected according to facility protocols.
Tested method of disinfection includes: soaking the finished impression tray in
fresh 70% IPA for 5 minutes.

Note: Do not leave the part in the alcohol solution for longer than 5 minutes.

2. After disinfection, inspect the part for cracks to ensure the integrity of the
impression tray.

E.STORAGE
1. When not in use, place printed parts in closed, opaque or amber containers.

2. Storein a cool, dry place out of direct sunlight. Excess light exposure overtime
may affect the color of printed parts.

3. Store the cartridges at 10°C - 25°C (50°F - 77°F).
4. Do not exceed 25°C (77°F) when in storage.

5. Keep away from ignition sources.

F. DISPOSAL
1. Any cured resin is non-hazardous and may be disposed of as regular waste.
a. Follow facility protocols for waste that may be considered biohazardous.

2. Liquid resin should be disposed of in accordance with government regulations
(community, regional, national).

a. Contact a licensed professional waste disposal service to dispose of
liquid resin.

b. Do not allow waste to enter storm or sewer drainage systems.
c. Avoid release into the environment.

d. Contaminated packaging: Dispose of as unused product.



CUSTOM TRAY RESIN

Gebrauchsanweisung

Die folgende Gebrauchsanweisung gilt fiir das biokompatible Photopolymer-
Kunstharz Custom Tray Resin von Formlabs. Ebenfalls enthalten sind grundlegende
Informationen lber Sicherheits- und Umweltbelange. Detaillierte Informationen

zur Sicherheit und Umwelt entnehmen Sie bitte dem Sicherheitsdatenblatt, das auf
dental.formlabs.com verfiigbar ist. Flir weitere Informationen zur Verwendung des

Materials wenden Sie sich bitte an Formlabs.

Erstellt am: 04.05.2020 PRNT-0016, Rev 00
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1. Einfilhrung und Anwendungshinweise
ANWENDUNGSHINWEISE

Custom Tray Resin ist ein lichthdrtendes Polymermaterial zum 3D-Druck von bio-
kompatiblen dentalen Abdruckl6ffeln. Die Nutzer sollten die Eignung des ge-
druckten Materials fir ihre spezielle Anwendung und ihren Verwendungszweck
unabhangig Uberprifen.

Custom Tray Resin ist ein Photopolymer-Kunstharz, das aus einer Mischung von
Methacrylsaureestern und Photoinitiatoren besteht.

2. Spezifische Uberlegungen zur Fertigung
HINWEIS

Die Geratespezifikationen wurden mit den unten angegebenen Drucker-
prozessparametern validiert.

ANFORDERUNGEN

Verwenden Sie eigenes Zubehor fir Custom Tray Resin. Zur Gewéhrleistung der
Biokompatibilitat ist fir Custom Tray Resin ein eigener Harztank, eine eigene
Konstruktionsplattform, ein eigener Form Wash und ein eigenes Finish Kit er-
forderlich, die nicht mit anderen Kunstharzen verwendet werden dirfen.

EMPFOHLENE 3D-DRUCKER UND DRUCKPARAMETER

a. Hardware: Formlabs SLA 3D-Drucker
« Laserwellenlange: 405 nm

b. Software: Formlabs PreForm

« STL-Dateiimport

« Manuelle/Automatische Drehung und Platzierung

« Manuelle/Automatische Erstellung von Stiitzstrukturen

c. Druckparameter

« Schichtdicke: 200 pum

« Ausrichtung: Intaglioflache von der Konstruktionsplattform weg zeigend
« Mindestwandstarke: > 2 mm

d. Empfohlene Nachbearbeitungshilfsmittel:
« Formlabs Form Wash

- Isopropylalkohol (IPA) > 99 %

« Formlabs Form Cure



3.

Gefahren und VorsichtsmaRnahmen

GEFAHREN

1.

Ungehartetes Custom Tray Resin enthélt polymerisierbare Monomere, die
bei empfindlichen Personen Hautreizungen (allergische Kontaktdermatitis)
oder andere allergische Reaktionen verursachen kénnen. Falls die Haut mit
dem Kunstharz in Beriihrung kommt, waschen Sie sie griindlich mit Seife und
Wasser. Falls eine Hautsensibilisierung eintritt, stellen Sie den Gebrauch ein.
Falls Dermatitis oder andere Symptome anhalten, suchen Sie einen Arzt auf.

Augenkontakt: Hohe Dampfkonzentration kann zu Reizungen fiihren.

Hautkontakt: Bei Hautkontakt kann Sensibilisierung auftreten. Reizt die Haut.
Wiederholter und/oder langerer Kontakt kann zu Dermatitis fihren.

Einatmen: Reizt die Atmungsorgane. Langere oder wiederholte Exposition fiihrt
unter Umsténden zu: Kopfschmerzen, Benommenheit, Ubelkeit, Schwache
(die Schwere der Auswirkungen hdangt vom Ausmalfd der Exposition ab).

Verschlucken: Geringe orale Toxizitat, aber Verschlucken kann zu Reizungen
des Verdauungstraktes fiihren.

Schutz: Bei der Handhabung von Custom Tray Resin sollten Schutzbrillen und
Nitrilhandschuhe getragen werden. Detaillierte Informationen zur Handhabung
von Custom Tray Resin finden Sie im Sicherheitsdatenblatt auf
dental.formlabs.com.

VORSICHTSMASSNAHMEN

1.

Das Waschen des Druckteils mit Losungsmitteln sollte in einer gut belifteten
Umgebung sowie mit geeigneten Schutzmasken und Handschuhen erfolgen.

Abgelaufenes oder unbenutztes Custom Tray Resin ist gemalk den ortlichen
Vorschriften zu entsorgen.

IPA ist gemaR den drtlichen Vorschriften zu entsorgen.

4. Fertigungsverfahren mit Custom Tray Resin

A. DRUCK UND NACHBEARBEITUNG

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

Einrichten: Die Harzkartusche in einen kompatiblen Formlabs 3D-Drucker
einsetzen.
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Drucken:

a. Einen Druckauftrag mit der Software PreForm vorbereiten. Die STL-
Datei des gewiinschten Teils importieren. Das Modell ausrichten
und Stitzstrukturen erstellen. Empfehlungen zur Druckausrichtung
und Platzierung der Stiitzstrukturen finden Sie im ausfiihrlichen
Anwendungsleitfaden auf dental.formlabs.com.

b. Den Druckauftrag an den Drucker senden. Den Druckvorgang durch
Auswabhl eines Druckauftrags aus dem Menu Druck beginnen. Alle
Anweisungen oder Dialoge befolgen, die auf dem Druckerbildschirm
angezeigt werden. Der Drucker schlieRt den Druckvorgang automatisch ab.

Entfernen der Teile:
a. Konstruktionsplattform aus dem Drucker entfernen.

b. Die Druckteile kénnen vor oder nach der Reinigung im Form Wash
von der Konstruktionsplattform entfernt werden. Zum Entfernen das
Ablosewerkzeug unter dem Raft des Druckteils einsetzen und das Werkzeug
drehen. Detaillierte Techniken finden Sie auf support.formlabs.com.

Spiilen: Die Druckteile in einen mit Isopropylalkohol (IPA > 99 %) gefiillten
Form Wash legen und zehn Minuten waschen.

Trocknen:

a. Die Teile aus dem IPA entnehmen und mindestens 30 Minuten bei
Raumtemperatur an der Luft trocknen lassen.

b. Die Druckteile untersuchen, um sicherzustellen, dass sie sauber und
trocken sind. Vor dem Durchfiihren der ndchsten Schritte diirfen sich kein
Restalkohol, kein Uiberschissiges flissiges Kunstharz und keine Riicksténde
auf den Oberflachen befinden.

Nachhaérten: Die getrockneten Druckteile in einen Form Cure legen und
30 Minuten lang bei 60 °C nachhérten.

Entfernen von Stiitzstrukturen:

a. Die Stlitzstrukturen mit Schneidscheibe und Handstlick oder anderen
Ablosewerkzeugen entfernen.

b. Die Teile auf Risse untersuchen. Bei Beschadigung oder Rissen entsorgen.

POLITUR

Wenn nach dem Entfernen von Stitzstrukturen grobe Spuren an den gedruckten
Loffeloberflachen zurlickbleiben, sind die Oberflachen der Stitzstrukturen mit
Frase und Handstlick zu glatten, um den Patientenkomfort zu verbessern.
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. REINIGUNG

Vollstandig nachbearbeitete Teile kdnnen mit einer eigenen weichen Zahn-
burste, Neutralseife und zimmertemperiertem Wasser gereinigt werden.

Nach dem Reinigen sind die Teile immer auf Risse zu untersuchen. Bei Be-
schadigung oder Rissen entsorgen.

. DESINFEKTION

Der individuelle Loffel kann gemaf den betriebsinternen Anweisungen gereinigt
und desinfiziert werden. Zu den bewahrten Desinfektionsmethoden gehdren:
Den Abdruckl6ffel finf Minuten lang in frischem 70%igem IPA eintauchen.
Anmerkung: Lassen Sie das Teil nicht langer als funf Minuten in der
Alkoholldsung.

Nach der Desinfektion ist das Teil auf Risse zu untersuchen, um die Unver-
sehrtheit des Abdruckloffels zu gewahrleisten.

. LAGERUNG

Wenn sie nicht verwendet werden, sind die Druckteile in geschlossenen,
lichtundurchléssigen oder bernsteinfarbenen Behaltern aufzubewahren.

Kiihl, trocken und vor direkter Sonneneinstrahlung geschiitzt lagern. Uber-
mafige Lichteinwirkung kann im Lauf der Zeit die Farbe der Druckteile
beeintrachtigen.

Kartuschen bei 10-25 °C lagern.
Bei der Lagerung 25 °C niemals Uberschreiten.

. Von Ziindquellen fernhalten.

. ENTSORGUNG

Ausgehartetes Kunstharz ist ungefahrlich und kann als normaler Hausmdill
entsorgt werden.

a. Die betriebsinternen Anweisungen fur Abfélle, die als biogefahrdend gelten
kdénnten, sind zu beachten.

Flissiges Kunstharz sollte geméak den gesetzlichen Bestimmungen (auf kom-
munaler, regionaler oder nationaler Ebene) entsorgt werden.

a. Wenden Sie sich an einen zugelassenen Entsorgungsfachbetrieb, um flu-
ssiges Kunstharz zu entsorgen.

b. Der Abfall darf nicht in das Entwasserungssystem bzw. die Abwasser-
kanalisation gelangen.



c. Freisetzung in die Umwelt vermeiden.

d. Verunreinigte Verpackung: Genauso wie das ungebrauchte Produkt ent-
sorgen.
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CUSTOM TRAY RESIN

Mode d’empiloi

Le mode de emploi suivant concerne la résine photopolymeére biocompatible

Custom Tray Resin de Formlabs. Vous y trouverez également des informations sur

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

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

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

I'utilisation du matériau, veuillez contacter Formlabs.

Préparé le : 04/05/2020 PRNT-0016 Rev 00
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1. Introduction et mode d’emploi
MODE D'EMPLOI

Custom Tray Resin est un matériau photo-durcissable a base de polymeres,
congu pour I'impression 3D de porte-empreintes dentaires biocompatibles. Les
utilisateurs doivent vérifier de maniere indépendante si un matériau imprimé
convient a leur application particuliere et a l'usage auquel il est destiné.

Custom Tray Resin est une résine photopolymére composée d'un mélange
d'esters méthacryliques et de photo-initiateurs.

2. Considérations particulieres relatives a la fabrication
NOTIFICATION

Les spécifications de I'appareil ont été validées a l'aide des paramétres de
processus de l'imprimante indiqués ci-dessous.

CONDITIONS REQUISES

Utilisez des accessoires dédiés a Custom Tray Resin. Pour obtenir la
biocompatibilité, cette résine nécessite ses propres bac a résine, plateforme de
fabrication, Form Wash et Finish Kit, qui ne doivent pas étre utilisés avec d'autres
résines.

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

a. Matériel : imprimante 3D SLA Formlabs
« Longueur d’onde du laser : 405 nm

b. Logiciel : PreForm de Formlabs

« Import de fichiers STL

« Rotation et positionnement manuel/automatique
« Génération manuelle/automatique des supports

c. Parametres d’'impression

« Epaisseur de couche : 200 pm

- Orientation : Surface intrados orientée a 'opposé de la plateforme de fabrication
« Epaisseur minimum des parois de 2 mm

d. Equipement de post-traitement recommandé :
« Form Wash de Formlabs

« Alcool isopropylique a 99 %

« Form Cure de Formlabs



3. Dangers et précautions

DANGERS

1.

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

Contact avec les yeux : une concentration élevée de vapeur peut causer une
irritation.

Contact avec la peau : peut entrainer une sensibilisation par contact avec la
peau. Irritant pour la peau. Un contact répété ou prolongé peut causer une
dermatite.

Inhalation : irritant pour les voies respiratoires. Une exposition prolongée ou
répétée peut causer maux de téte, somnolence, nausées, faiblesse (la gravité
des effets dépend de I'étendue de I'exposition).

Ingestion : malgré une faible toxicité orale, I'ingestion peut causer une
irritation du systeme digestif.

Protection : le port de lunettes de protection et de gants en nitrile est
recommandé pour manipuler cette résine. Des informations détaillées sur la
manipulation de Custom Tray Resin sont exposées dans la fiche de données
de sécurité sur dental.formlabs.com.

PRECAUTIONS

1.

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

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

L'alcool isopropylique doit étre éliminé conformément a la réglementation locale.

Procédure de fabrication avec Custom Tray Resin
IMPRESSION ET POST-TRAITEMENT

Agiter la cartouche : avant tout usage, secouez bien la cartouche. Une
agitation insuffisante de la cartouche peut entrainer des écarts de couleur ou
des erreurs d’'impression.

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

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

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

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

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

5. Ringage : placez les piéces imprimées dans une Form Wash remplie d'alcool
isopropylique a 99 % et programmez un lavage de 10 minutes.

6. Séchage:

a. Retirez les pieces de I'alcool isopropylique et laissez-les sécher a I'air libre
et a température ambiante pendant au moins 30 minutes.

b. Inspectez les pieces imprimées pour vérifier qu’elles sont propres et séches.
Leurs surfaces doivent impérativement étre débarrassées de tout reste
d’alcool, résine liquide en exces ou particules résiduelles avant de passer
aux étapes suivantes.

7. Post-polymérisation : placez les pieces imprimées dans une Form Cure et
lancez une post-polymérisation a 60 °C pendant 30 minutes.

8. Elimination des supports :

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

b. Vérifiez bien que les piéces ne sont pas fissurées. En cas de dommage ou
de fissure, jetez-les.

B. POLISSAGE

S'il reste des parties rugueuses sur la surface du porte-empreintes imprimé a la
suite de I'élimination des supports, utilisez une piece a main et une fraise pour
lissez les points de contact des supports et améliorer le confort du patient.
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NETTOYAGE

Une fois le post-traitement terminé, les pieces peuvent étre nettoyées
avec avec une brosse a dent souple dédiée, un savon neutre et de I'eau a
température ambiante.

. Apres un nettoyage, vérifiez systématiquement que les pieces ne sont pas
fissurées. En cas de dommage ou de fissure, jetez-les.

. DESINFECTION

Le porte-empreintes sur mesure peut étre nettoyé et désinfecté selon les
protocoles de I'établissement. Les méthodes de désinfection testées incluent
tremper le porte-empreinte fini dans de I'alcool isopropylique propre a 70 %
pendant 5 minutes. Remarque : Ne laissez pas la piece dans une solution
d'alcool pendant plus de 5 minutes.

. Apres désinfection et stérilisation, vérifiez que la piece n'est pas fissurée pour
vous assurer de son intégrité.

. STOCKAGE

Les pieces imprimées non utilisées doivent étre rangées dans des récipients
fermés opaques ou ambrés.

Stockez-les dans un endroit frais et sec, a I'abri de la lumiéere du jour. Une trop
grande exposition a la lumiere peut altérer la couleur des pieces imprimées au
cours du temps.

Entreposez les cartouches a une température comprise entre 10 et 25 °C.
La température de stockage ne doit pas dépasser 25 °C.

Ne pas exposer a une source de flamme.

. ELIMINATION

Toute résine polymérisée n'est pas dangereuse et peut étre éliminée avec les
déchets ordinaires.

a. Suivez les protocoles de I'établissement pour les déchets pouvant étre
considérés comme présentant un danger biologique.

La résine liquide doit étre éliminée conformément a la réglementation
gouvernementale (communautaire, nationale ou régionale).

a. Veuillez contacter un service professionnel autorisé d'élimination des
déchets pour éliminer la résine liquide.

b. Ne laissez pas la résine pénétrer dans les réseaux d'égouts ou de drainage
d'eau de pluie.



c. Evitez le rejet dans I'environnement.

d. Emballages contaminés : éliminez-les comme un produit non utilisé.



CUSTOM TRAY RESIN

Istruzioni per l'uso

Le seguenti istruzioni per l'uso riguardano la resina fotopolimerica biocompatibile
Custom Tray Resin di Formlabs. Nel presente documento sono incluse anche
informazioni di base sulla sicurezza e le preoccupazioni di carattere ambientale.
Per informazioni piu dettagliate in materia di sicurezza e ambiente, invitiamo a
consultare la scheda dati di sicurezza, disponibile su dental.formlabs.com. Per

ulteriori informazioni sull'uso del materiale, si prega di contattare Formlabs.
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1. Introduzione e indicazioni per I'uso
INDICAZIONI PER L'USO

La Custom Tray Resin € un materiale a base di polimeri fotopolimerizzabili
progettato per la stampa in 3D di vassoi per impronte biocompatibili per il settore
odontoiatrico. Gli utenti dovrebbero verificare autonomamente l'idoneita del
materiale stampato per I'impiego e lo scopo previsti.

La Custom Tray Resin & una resina fotopolimerica composta da una miscela di
esteri metacrilici e fotocatalizzatori.

2. Considerazioni specifiche sulla produzione
AVVISO

Le specifiche del dispositivo sono state convalidate utilizzando i parametri di
processo della stampante indicati di seguito.

REQUISITI

Usa gli accessori specificamente progettati per la Custom Tray Resin. Al fine

di garantire la biocompatibilita, la Custom Tray Resin richiede serbatoio resina,
piattaforma di stampa, Form Wash e Finish Kit appositi, che non devono essere
usati per le altre resine.

STAMPANTE 3D E PARAMETRI DI STAMPA CONSIGLIATI

a. Hardware: stampante 3D SLA di Formlabs
« Lunghezza d'onda del laser: 405 nm

b. Software: PreForm di Formlabs

- Importazione dei file STL

- Rotazione e posizionamento manuale/automatico
- Generazione manuale/automatica dei supporti

c. Parametri di stampa

« Spessore dello strato: 200 um

- Orientamento: posiziona la superficie a intaglio rivolta sul lato opposto rispetto
alla piattaforma di stampa.

« Spessore minimo delle pareti 22 mm



d. Attrezzatura raccomandata per la post-elaborazione:
« Form Wash di Formlabs

« Alcool isopropilico >99%

« Form Cure di Formlabs

3. Pericoli e precauzioni

PERICOLI

1.

La Custom Tray Resin (non polimerizzata) contiene monomeri polimerizzabili,
che possono causare irritazione cutanea (dermatite allergica da contatto)

o altre reazioni allergiche nelle persone predisposte. Se la resina entra in
contatto con la pelle, lavala accuratamente con acqua e sapone. In caso di
sensibilizzazione cutanea, interrompi l'uso. Se la dermatite o altri sintomi
persistono, consulta un medico.

Contatto con gli occhi: un'elevata concentrazione di vapore pud causare
irritazione.

Contatto con la pelle: puo provocare sensibilizzazione per contatto con la
pelle. Irritante per la pelle. Il contatto ripetuto e/o prolungato pud causare
dermatite.

Inalazione: irritante per le vie respiratorie. L'esposizione prolungata o ripetuta
pud causare: mal di testa, sonnolenza, nausea, debolezza (la gravita degli
effetti dipende dall'entita dell'esposizione).

Ingestione: bassa tossicita orale, ma l'ingestione puo causare irritazione del
tratto gastrointestinale.

Protezione: quando si manipola la Custom Tray Resin, occorre indossare
occhiali protettivi e guanti in nitrile. Informazioni dettagliate sulla
manipolazione della Custom Tray Resin sono disponibili nella scheda dati di
sicurezza su dental.formlabs.com.

PRECAUZIONI

1.

Quando lavi la parte stampata con solvente, assicurati di essere in un
ambiente adeguatamente ventilato e di indossare una maschera e guanti
protettivi adeguati.

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

L'alcool isopropilico va smaltito conformemente alle normative locali.


https://dental.formlabs.com/it/

Procedura di produzione con la Custom Tray Resin

A. STAMPA E POST-ELABORAZIONE

Agitare la cartuccia: prima dell'uso, agita bene la cartuccia. Nel caso in cui la
cartuccia non sia stata agitata a sufficienza potrebbero verificarsi variazioni
cromatiche ed errori di stampa.

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

. Stampa:

a. Prepara un lavoro di stampa utilizzando il software PreForm. Importa il
file STL della parte desiderata. Orienta e genera i supporti. Per ottenere
indicazioni sull'orientamento di stampa e il posizionamento dei supporti,
consulta il manuale operativo dettagliato su dental.formlabs.com.

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

Rimozione della parte:
a. Rimuovi la piattaforma di stampa dalla stampante.

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

Lavaggio: posiziona le parti stampate in una Form Wash riempita con alcool
isopropilico (>99%) e imposta il lavaggio per una durata di 10 minuti.

. Asciugatura:

a. Rimuovi le parti dall'alcool isopropilico e lasciale asciugare a temperatura
ambiente per almeno 30 minuti.

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

Polimerizzazione post-stampa: posiziona le parti asciugate in una Form Cure
e avvia la polimerizzazione post-stampa a 60 °C per 30 minuti.

Rimozione dei supporti:

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

b.Ispeziona le parti per individuare eventuali crepe. Scarta la parte se rilevi
danni o crepe.
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B. LUCIDATURA

Se la superficie del vassoio stampato presenta segni irregolari dopo la rimozione
dei supporti, leviga le superfici dei supporti con una lima e un manipolo per
migliorare il comfort per il paziente.

C. PULIZIA

1. Le parti completamente post-elaborate possono essere pulite usando
un apposito spazzolino da denti morbido, con sapone neutro e acqua a
temperatura ambiente.

2. Dopo averle pulite, ispeziona sempre le parti per individuare eventuali crepe.
Scarta la parte se rilevi danni o crepe.

D. DISINFEZIONE

1. | vassoi personalizzati possono essere puliti e disinfettati secondo i protocolli
dell'impianto. Uno dei metodi di disinfezione testati consiste nell'immersione
del vassoio per impronte in alcool isopropilico al 70% pulito per cinque minuti.
Nota: non lasciare la parte in soluzione di alcool per piu di cinque minuti.

2. Dopo la disinfezione, ispeziona la parte per individuare eventuali crepe e
assicurarti dell'integrita del vassoio per impronte.

E. CONSERVAZIONE

1. Quando le parti non sono in uso, conservale in contenitori chiusi opachi o
arancioni.

2. Conservale in un luogo fresco e asciutto, lontano dalla luce diretta del sole.
Col passare del tempo, I'eccessiva esposizione alla luce potrebbe influire sul
colore delle parti stampate.

3. Conserva le cartucce a 10-25 °C.
4. Latemperatura non deve superare i 25 °C durante la conservazione.

5. Tenere lontano da fonti di ignizione.

F. SMALTIMENTO

1. Qualsiasi resina polimerizzata non & pericolosa e puo essere smaltita come un
rifiuto comune.

a. Segui i protocolli dell'impianto per i rifiuti che possono essere considerati a
rischio biologico.

2. Laresina liquida deve essere smaltita in conformita ai regolamenti governativi
(comunitari, regionali o nazionali).



a. Contatta un servizio professionale autorizzato di smaltimento rifiuti per
smaltire la resina liquida.

b. Evita la penetrazione nelle reti fognarie o nei sistemi di drenaggio.
c. Evita il rilascio nell'ambiente.

d. Imballaggi contaminati: smaltisci come prodotto non utilizzato.
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CUSTOM TRAY RESIN

Instrucciones de uso

Las siguientes instrucciones de uso se aplican a la Custom Tray Resin de

Formlabs, una resina biocompatible y fotopolimerizable para guias quirdrgicas.

También se incluye informacién bdsica sobre cuestiones de seguridad y

medioambiente. Para obtener informaciéon mas detallada sobre cuestiones

de seguridad y medioambiente, consulta la ficha de datos de seguridad (FDS)

disponible en dental.formlabs.com. Para obtener mas informacién sobre el uso

del material, ponte en contacto con Formlabs.
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1. Introduccion e indicaciones de uso
INDICACIONES DE USO

La Custom Tray Resin es un material fotopolimerizable disefiado para imprimir
cubetas de impresién dentales biocompatibles. Los usuarios deberian verificar por
su cuenta la idoneidad de los materiales impresos para su aplicacion particular y
para el propésito previsto.

La Custom Tray Resin es una resina fotopolimerizable compuesta por una mezcla
de ésteres de metacrilato y fotoiniciadores.

2. Consideraciones especificas de fabricacién
NOTIFICACION

Se han validado las especificaciones del dispositivo utilizando los pardametros de
proceso de la impresora que se indican a continuacién.

REQUISITOS

Reserva accesorios para usarlos exclusivamente con la Custom Tray Resin. Para
ser biocompatible, la Custom Tray Resin requiere un tanque de resina, una base
de impresién, una Form Wash y un Finish Kit especificos que no deben mezclarse
con ninguna otra resina.

IMPRESORA 3D Y PARAMETROS DE IMPRESION RECOMENDADOS

a. Hardware: Impresora 3D SLA de Formlabs
- Longitud de onda del laser: 405 nm

b. Software: PreForm de Formlabs

« Importacién de archivo STL

« Rotacién y colocacion manual y automatica

- Generacién de soportes manual y automatica

c. Parametros de impresién

« Grosor de capa: 200 um

- Orientacién: La superficie interior debe apuntar en direccién opuesta a la base
de impresién

« El grosor minimo de la pared debe ser 22 mm

d. Equipo de posacabado recomendado:
« Form Wash de Formlabs

« Alcohol isopropilico > 99%

« Form Cure de Formlabs



3.

Peligros y precauciones

PELIGROS

1.

La Custom Tray Resin de Formlabs (sin curar) contiene mondmeros
polimerizables que pueden provocar irritacion cutdnea (dermatitis alérgica
por contacto) u otras reacciones alérgicas en personas sensibles. Si la resina
entra en contacto con la piel, lavala a fondo con agua y jabén. Si te produce
sensibilizacién cuténea, deja de utilizarla. Si la dermatitis u otros sintomas
persisten, contacta con un médico.

Contacto con los ojos: Una alta concentracién de vapor puede causar
irritacién en los ojos.

Contacto con la piel: Puede causar sensibilizacién en contacto con la
piel. También puede provocar irritacion de la piel. El contacto repetido o
prolongado puede causar dermatitis.

Inhalacién: Irritacién de las vias respiratorias. La exposicién prolongada o
repetida puede causar dolor de cabeza, somnolencia, nduseas o debilidad (la
gravedad de los efectos depende del grado de exposicion).

Ingestién: Aunque el nivel de toxicidad oral es bajo, la ingestion puede causar
irritacién del tracto gastrointestinal.

Proteccion: Cuando manipules la Custom Tray Resin de Formlabs deberias
usar gafas protectoras y guantes de nitrilo. Puedes obtener informacion
detallada sobre el manejo de la Custom Tray Resin en la ficha de datos de
seguridad que encontrards en dental.formlabs.com.

PRECAUCIONES

1.

Cuando laves con disolvente la pieza impresa, deberias hacerlo en un entorno
debidamente ventilado y utilizar una méscara y unos guantes protectores
adecuados.

Si la Custom Tray Resin de Formlabs ha caducado o si no la has utilizado,
debes desecharla de acuerdo con la normativa local.

El alcohol isopropilico se debe desechar de acuerdo con la normativa local.

Procedimiento de fabricacién con la Custom Tray Resin

A. IMPRESION Y POSACABADO

Agita el cartucho: Antes de su uso, agita bien el cartucho. Pueden darse
divergencias en el color y fallos de impresién si no se agita el cartucho lo
suficiente.

Configuracioén: Inserta el cartucho de resina en una impresora 3D compatible
de Formlabs.


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

3. Impresioén:

a. Prepara una impresion utilizando el software PreForm. Importa el archivo
STL de la pieza deseada. Orienta y genera los soportes. Para obtener
recomendaciones sobre la orientacién de la impresién y la colocacién de los
soportes, consulta la guia detallada de aplicacién en dental.formlabs.com.

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

4. Extraccion de la pieza:
a. Retira la base de impresién de la impresora.

b. Puedes extraer las piezas impresas de la base de impresion antes o después
de limpiarlas en la Form Wash. Para extraerlas, coloca la herramienta para
retirar elementos imprimidos debajo de la base de la pieza impresa y girala.
Si deseas conocer las técnicas con detalles support.formlabs.com.

5. Lavado: Coloca las piezas impresas en una Form Wash llena con alcohol
isopropilico (> 99%) y programa un lavado de 10 minutos.

6. Secado:

a. Saca las piezas del alcohol isopropilico y deja que se sequen al aire a
temperatura ambiente durante como minimo 30 minutos.

b. Inspecciona las piezas impresas para asegurarte de que estén limpias y
secas. No debe quedar alcohol residual, resina liquida sobrante ni particulas
residuales antes de pasar a pasos posteriores.

7. Poscurado: Coloca las piezas impresas secas en una Form Cure y programa
un poscurado a 60 °C durante 30 minutos.

8. Eliminacién de los soportes:

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

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

B. PULIDO

Si quedan marcas rugosas en la superficie de la cubeta impresa tras la
eliminacién de los soportes, alisa las superficies de los soportes con una fresa
para mayor comodidad del paciente.
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. LIMPIEZA

Las piezas que ya hayan pasado por un posacabado completo se pueden
limpiar con un cepillo de dientes suave de uso exclusivo para ello con jabdn
neutro y agua a temperatura ambiente.

Inspecciona siempre las piezas después de la limpieza para comprobar que
no tengan grietas. Desecha las piezas si detectas dafios o grietas.

. DESINFECCION

La cubeta de impresidon se puede limpiar y desinfectar de acuerdo con los
protocolos del establecimiento. Uno de los métodos de desinfeccién que se
ha sometido a ensayo consiste en sumergir la cubeta de impresién acabada
en alcohol isopropilico nuevo al 70 % durante 5 minutos.

Nota: No dejes la pieza sumergida en la solucién alcohdlica durante més de
5 minutos.

Después de la desinfeccién, inspecciona las piezas para comprobar que no
tengan grietas y garantizar de la cubeta de impresion.

. ALMACENAMIENTO

Mientras no las uses, coloca las piezas impresas en recipientes cerrados,
opacos o de color &mbar.

. Almacénalas en un lugar fresco y seco sin exposicion directa a la luz solar.
Una exposicién excesiva a la luz puede afectar al color de las piezas impresas.

. Almacena los cartuchos a una temperatura de entre 10 y 25 °C.
No se deben superar los 25 °C.

Mantén el producto alejado de fuentes de ignicion.

. ELIMINACION

Las resinas curadas no son peligrosas y se pueden desechar junto con los
residuos habituales.

a. Sigue los protocolos del establecimiento para los desechos que puedan
suponer un riesgo biolégico.

La resina liquida se debe desechar de acuerdo con los reglamentos
gubernamentales (comunitarios, regionales, o nacionales).

a. Ponte en contacto con un servicio profesional autorizado de eliminacién de
residuos para desechar la resina liquida.



b. No dejes que entren residuos en los sistemas de drenaje de aguas pluviales
o de alcantarillado.

c. Evita eliminar los desechos en el medio ambiente.

d. Envases contaminados: Deséchalos como si se tratasen de un producto no
utilizado.
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Instrucoes de uso

As seguintes instru¢des de uso sdo para a Custom Tray Resin de fotopolimero
biocompativel da Formlabs. As informagoes bdsicas sobre seguranca e questdes
ambientais também estdo incluidas. Para obter informagdes mais detalhadas
sobre seguranga e ambiente, consulte a ficha de dados de seguranga, disponivel
em dental.formlabs.com. Para mais informagdes sobre a utilizagdo do material,

contacte a Formlabs.

Preparado: 04/05/2020 PRNT-0016 Rev 00
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1. Introducdo e indicacoes de uso
INDICACOES DE USO

A Custom Tray Resin é um material de base fotopolimerizavel concebido para a
impressdo 3D de moldeiras dentérias. Os utilizadores devem verificar, de forma
independente, a adequacdo dos materiais impressos a sua aplicagdo especifica e
ao fim a que se destinam.

A Custom Tray Resin é uma resina de fotopolimero feita de uma mistura de
ésteres metacrilicos e fotoiniciadores.

2. Consideracoes especificas de fabrico
NOTIFICAGAO

As especificacdes do dispositivo foram validadas utilizando os pardmetros de
processo da impressora indicados abaixo.

REQUISITOS

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

IMPRESSORA 3D RECOMENDADA E PARAMETROS DE IMPRESSAO

a. Hardware: Impressora 3D SLA da Formlabs
« Comprimento de onda do laser: 405 nm

b. Software: Formlabs PreForm

« Importacdo de ficheiro STL

- Rotacdo e colocagdo manual/automética
« Geragdo de suportes manual/automatica

c. Parametros de impressdo

« Espessura das camadas: 200 um

- Orientacdo: Superficie com entalhe voltada para fora da plataforma de impresséo
« Espessura minima da parede de =2 mm

d. Equipamento de pdés-processamento recomendado:
« Form Wash da Formlabs

« Alcool isopropilico = 99%

« Form Cure da Formlabs



3. Perigos e precaucoes

PERIGOS

1.

A Custom Tray Resin (ndo curada) contém mondmeros polimerizaveis

que podem causar irritacdo cutdnea (eczema de contacto alérgico) ou
outras reacdes alérgicas em pessoas susceptiveis. Se a resina entrar em
contacto com a pele, lave abundantemente com dgua e sabdo. Se ocorrer
sensibilizagdo da pele, descontinuar o uso. Se eczema ou outros sintomas
persistirem, procure assisténcia médica.

Contacto com os olhos: Alta concentracdo de vapores pode causar irritagdo.

Contacto com a pele: Pode causar sensibilizagdo por contacto com a pele.
Irritante para a pele. Contacto repetido e/ou prolongado pode causar eczema.

Inalacdo: Irritante para as vias respiratérias. Uma exposigdo prolongada ou
repetida pode causar: dor de cabega, sonoléncia, nduseas, fraqueza
(a gravidade dos efeitos depende da extensdo da exposigdo).

Ingestdo: Baixa toxicidade oral, mas a ingestdo pode causar irritacdo do trato
gastrointestinal.

Protecdo: Durante o manuseio da Custom Tray Resin devem ser usados
6culos de protecdo e luvas de nitrilo. Informagdes detalhadas sobre o
manuseio da Custom Tray Resin podem ser encontradas na ficha de dados de
seguranga em dental.formlabs.com.

PRECAUGCOES

1.

Ao lavar a parte impressa com solvente, esta deve estar num ambiente
devidamente ventilado e deve usar mascara e luvas de protecdo adequadas.

. A Custom Tray Resin fora do prazo ou ndo utilizada deve ser eliminada de

acordo com os regulamentos locais.

O dlcool isopropilico deve ser eliminado em conformidade com a
regulamentacao local.

Procedimento de produg¢ao com Custom Tray Resin
IMPRESSAO E POS-PROCESSAMENTO

Agitar o cartucho: Antes de utilizar, agitar bem o cartucho. Podem ocorrer
divergéncias de cor e falhas na impressdo se o cartucho nao for bem agitado.

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


http://dental.formlabs.com

Impressdo:

a. Prepare uma impressdo usando o software PreForm. Importe ficheiro STL
da peca desejada. Oriente e gere os suportes. Para obter recomendacdes
sobre orientacdo da impressdo e colocagao dos suportes, consulte o guia
de aplicagdo detalhado em dental.formlabs.com.

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

A impressora concluird automaticamente a impressdo.

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

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

Enxaguamento: Coloque as pegas impressas dentro de uma Form Wash
enchida com &lcool isopropilico > 99% e coloque a lavar durante 10 minutos.

Secagem:

a. Remova as pecas do alcool isopropilico e deixe secar ao ar a temperatura
ambiente durante, pelo menos, 30 minutos.

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

Pés-cura: Coloque as pegas impressas secas huma Form Cure e proceda a
poés-cura a 60 °C durante 30 minutos.

Remocao dos suportes:

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

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

B. POLIMENTO

Se ainda existirem marcas de rugosidade na superficie da moldeira impressa
depois de removido o suporte, alise as superficies do suporte com uma broca e
uma peca de mao para melhorar o acabamento da superficie.
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LIMPEZA

As pecas totalmente pés-processadas podem ser limpas utilizando uma
escova de dentes macia apenas para esse fim, sabdo neutro e dgua a
temperatura ambiente.

. Apds a limpeza, inspecione sempre as pecgas para verificar se existem fendas.
Descarte se forem detetados danos ou fendas.

. DESINFEGAO

A moldeira pode ser limpa e desinfetada de acordo com os protocolos de
instalacdo. O método de desinfecdo testado inclui: mergulhar a moldeira
acabada em élcool isopropilico novo a 70 %, durante 5 minutos.

Nota: Ndo deixe a peca em solugdo de alcool por um periodo superior a
5 minutos.

. Ap0s a desinfecdo, inspecione a pega quanto a fendas para garantir a
integridade da moldeira.

. ARMAZENAMENTO

Quando ndo estiverem a ser utilizadas, coloque as pecas impressas em
recipientes opacos ou de ambar.

. Armazene em local fresco e seco, ao abrigo da luz solar direta. O excesso de
exposicdo a luz pode afetar a cor das pecas impressas.

. Armazene os cartuchos entre 10-25 °C.

Néao exceder 25 °C durante a armazenagem.

Proteja de fontes de ignicdo.

. ELIMINACAO
Qualquer resina curada ndo é perigosa e pode ser descartada como lixo comum.

a. Siga os protocolos instituidos para residuos que possam ser considerados
bio-perigosos.

Resina liquida deve ser descartada de acordo com os regulamentos
governamentais (comunitérios, regionais ou nacionais).

a. Contacte um servico de eliminagdo de residuos profissional licenciado para
descartar resina liquida.

b. Ndo permita a entrada de desperdicio em sistemas de drenagem de dguas
pluviais ou de esgotos.

c. Evite a libertacdo para o ambiente.

d. Embalagem contaminada: Eliminar como produto ndo utilizado.
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CUSTOM TRAY RESIN

Gebruiksaanwijzing

De volgende gebruiksaanwijzing is voor Formlabs biocompatibele
fotopolymeerkunsthars Custom Tray Resin. Hierin is ook basisinformatie over
veiligheid en milieu opgenomen. Voor meer gedetailleerde informatie over
veiligheid en milieu verwijzen wij u naar het veiligheidsinformatieblad, beschikbaar
op dental.formlabs.com. Voor meer informatie over het gebruik van het materiaal

kunt u contact opnemen met Formlabs.
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1. Inleiding en gebruiksaanwijzing
GEBRUIKSAANWIJZING

Custom Tray Resin is een op licht-uithardbare polymeerhars gebaseerd materiaal,
ontwikkeld voor het 3D-printen van biocompatibele dentale afdruklepels.
Gebruikers moeten zelf controleren of de geprinte materialen geschikt zijn voor
hun specifieke toepassing en het beoogde doel.

Custom Tray Resin is een fotopolymeerhars gemaakt van een mengsel van
methacrylesters en foto-initiatoren.

2. Specifieke productieoverwegingen
KENNISGEVING

De apparaatspecificaties zijn gevalideerd met behulp van de onderstaande
procesparameters van de printer.

VEREISTEN

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

AANBEVOLEN 3D-PRINTER EN PRINTPARAMETERS

a. Hardware: Formlabs SLA 3D-printer
- Lasergolflengte: 405 nm

b. Software: Formlabs PreForm

« STL-bestand importeren

- Handmatige/Automatische rotatie en plaatsing

- Handmatig/Automatisch genereren van ondersteuningen

c. Printparameters

- Laagdikte: 200 pum

- Oriéntatie: Intagliovlak van het bouwplatform af gericht
« Minimale wanddikte > 2 mm

d. Aanbevolen nabewerkingsapparatuur:
« Formlabs Form Wash

« Isopropylalcohol (IPA) > 99%

« Formlabs Form Cure



3. Gevaren en voorzorgsmaatregelen

GEVAREN

1.

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

Contact met de ogen: Een hoge dampconcentratie kan irritatie veroorzaken.

Huidcontact: Kan overgevoeligheid veroorzaken bij contact met de huid.
Irriterend voor de huid. Herhaald en/of langdurig contact kan dermatitis
veroorzaken.

Inademing: Irriterend voor de luchtwegen. Langdurige of herhaalde
blootstelling kan leiden tot: hoofdpijn, slaperigheid, misselijkheid,
zwakte (de ernst van de effecten hangt af van de mate van blootstelling).

. Inslikken: Lage orale toxiciteit, maar inslikken kan irritatie van het

maagdarmkanaal veroorzaken.

Bescherming: Bij het gebruik van Custom Tray Resin moeten een
veiligheidsbril en nitrilhandschoenen worden gedragen. Gedetailleerde
informatie over het gebruik van Custom Tray Resin is te vinden in het
veiligheidsinformatieblad op Formlabs.com.

VOORZORGSMAATREGELEN

1.

Het wassen van het geprinte onderdeel met oplosmiddel moet in een goed
geventileerde omgeving worden gedaan, met goed beschermende maskers
en handschoenen.

Verlopen of ongebruikte Custom Tray Resin moet worden weggegooid in
overeenstemming met de plaatselijke voorschriften.

IPA moet overeenkomstig de plaatselijke voorschriften worden verwijderd.

Productieprocedure bij Custom Tray Resin

A. PRINTEN EN NABEWERKEN

Cartridge schudden: V66r gebruik cartridge goed schudden. Er kunnen zich
kleurafwijkingen en printgebreken voordoen als de cartridge onvoldoende
wordt geschud.

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

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

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

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

b. Geprinte onderdelen kunnen véor of na reiniging in een Form Wash van
het bouwplatform worden verwijderd. Om het geprinte onderdeel te
verwijderen, plaats het instrument voor het verwijderen van onderdelen
onder de printfundering en roteer het instrument. Raadpleeg voor
uitgebreide beschrijving van technieken support.formlabs.com.

. Afspoelen: Vereist - Plaats de geprinte onderdelen in een Form Wash
gevuld met isopropylalcohol (IPA, > 99%) en reinig de onderdelen gedurende
10 minuten.

Drogen:

a. Verwijder onderdelen uit de IPA en laat deze gedurende ten minste
30 minuten drogen op kamertemperatuur.

b. Inspecteer de geprinte onderdelen om te controleren of deze schoon en
droog zijn. Er mag geen alcohol, overtollige vloeibare hars of restdeeltjes
op het oppervlak achterblijven. Verwijder dit voordat u verder gaat met de
volgende stappen.

Uitharden: Vereist - Plaats de gedroogde, geprinte onderdelen in een
Form Cure en laat deze 30 minuten uitharden op 60 °C.

. Ondersteuningsmateriaal verwijderen:

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

b. Controleer de onderdelen op scheuren. Gooi een onderdeel weg indien er
beschadigingen of scheuren worden ontdekt.
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B. POLIJSTEN

Als er na het verwijderen van de ondersteuning ruwe sporen achterblijven op het
oppervlak van de geprinte afdruklepel, maak de steunoppervlakken dan glad met
een boor en een handstuk ter verhoging van het patiéntencomfort.

C. SCHOONMAKEN

1.

Volledig nabewerkte onderdelen kunnen worden gereinigd met een speciale
zachte borstel met neutrale zeep en water op kamertemperatuur.

Controleer de onderdelen na reiniging altijd op scheuren. Gooi een onderdeel
weg indien er beschadigingen of scheuren worden ontdekt.

. DESINFECTIE

De aangepaste afdruklepel kan worden gereinigd en gedesinfecteerd volgens
de protocollen van de instelling. Geteste desinfectiemethoden omvatten ook
het 5 minuten onderdompelen van de afgewerkte afdruklepel in een ververste
IPA-oplossing van 70%.

Opmerking: Laat het onderdeel niet langer dan 5 minuten in een
alcoholoplossing liggen.

Inspecteer de onderdelen na desinfectie op scheuren, om te controleren of de
afdruklepel nog volledig intact is.

. OPSLAG

Plaats geprinte onderdelen in gesloten, ondoorzichtige of amberkleurige
containers wanneer de onderdelen niet in gebruik zijn.

Koel en droog bewaren, niet in direct zonlicht plaatsen. Overmatige
blootstelling aan licht kan na verloop van tijd de kleur van geprinte onderdelen
aantasten.

Bewaar de cartridges bij 10-25 °C.

Overschrijd de 25 °C bij opslag niet.

. Verwijderd houden van ontstekingsbronnen.

. VERWIJDERING

Uitgeharde kunsthars is ongevaarlijk en kan bij het normale afval worden
weggegooid.

a. Volg de facilitaire protocollen voor afval dat als biologisch gevaarlijk kan
worden beschouwd.



2. Vloeibare kunsthars moet worden weggegooid in overeenstemming met de
overheidsvoorschriften (gemeentelijk, regionaal of landelijk).

a. Neem contact op met een erkende professionele afvalverwijderingsdienst
om vloeibare kunsthars weg te gooien.

b. Afval mag niet in het rioleringsstelsel terecht te komen.
c. Vermijd het vrijkomen ervan in het milieu.

d. Verontreinigde verpakking: weggooien als ongebruikt product.



CUSTOM TRAY RESIN

Anvisninger til brug

Nedenstaende anvisninger til brug geelder for Formlabs biokompatible

fotopolymer Custom Tray Resin. Omfatter ogsa grundlseggende information

om sikkerheds- og miljghensyn. Yderligere information om sikkerhed og miljo

findes i sikkerhedsdatabladet, der kan findes pa dental.formlabs.com. Yderligere

information om anvendelsen af materialet kan fas ved henvendelse til Formlabs.

Udarbejdet: 04/05/2020 PRNT-0016 Rev 00
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1. Introduktion og anvisninger til brug
ANVISNINGER TIL BRUG

Custom Tray Resin er et lyshaerdende polymerbaseret materiale, der er designet
til biologisk kompatible 3D-print-bakker til dental visning. Brugerne skal selv serge
for, at de printede materialer egner sig netop til deres saerlige anvendelse og
tiltaenkte formal.

Custom Tray Resin er en fotopolymer-harpiks fremstillet af en blanding af
methacrylestere og fotoinitiatorer.

2. Specifikke overvejelser vedrorende produktion
MEDDELELSE

Specifikationer for enheden er blevet valideret ved hjeelp af
printerprocesparametrene angivet nedenfor.

KRAV

Brug specialdesignet tilbeher til Custom Tray Resin. Af hensyn til biokompatibilitet
kreever Custom Tray Resin en specialtank til harpiks, opbygningsplatform,
Form Wash og Finish Kit, og ber ikke blandes med andre harpikser.

ANBEFALET 3D-PRINTER OG ANFBEFALEDE PRINTPARAMETRE

a. Hardware: Formlabs SLA 3D-printer
- Laser-bolgelsengde: 405 nm

b. Software: Formlabs PreForm

« STL filimport

- Manuel/automatisk rotation og placering
- Manuel/automatisk generering af stotter

c. Printparametre

« Lagtykkelse: 200 pm

« Retning: Intaglio-overflade, der vender vaek fra opbygningsplatformen
- min. veegtykkelse pd > 2 mm

d. Anbefalet efterbehandlingsudstyr:
« Formlabs Form Wash

- Isopropylalkohol (IPA) > 99 %

« Formlabs Form Cure (haerder)



3. Farer og forsigtighedsregler

FARER

1.

Custom Tray Resin (uhaerdet) indeholder polymeriserbare monomerer, som
kan forarsage hudirritation (allergisk kontaktdermatitis) eller andre allergiske
reaktioner hos modtagelige personer. Hvis plastmaterialet kommer pa
huden, skal den vaskes grundigt med saebe og vand. Hvis der opstar
hudoverfglsomhed, skal man ophgre med at bruge materialet. Hvis dermatitis
eller andre symptomer vedvarer, skal der soges laegehjeelp.

2. lIrritation af gjnene: Hgj dampkoncentration kan forarsage irritation.

3. Kontakt med huden: Kan give overfoelsomhed ved kontakt med huden. Irriterer
huden. Gentagen og/eller langvarig kontakt kan forarsage dermatitis.

4. Indanding: Irriterer andedraetssystemet. Langvarig eller gentagen eksponering
kan forarsage: hovedpine, desighed, kvalme, svaghed (graden af pavirkning
afheenger af omfanget af eksponering).

5. Indtagelse: Lav oral toksicitet, men indtagelse kan forarsage irritation af
mave-tarmkanalen.

6. Beskyttelse: Der bor baeres beskyttelsesbriller og nitrilhandsker under
handtering af Custom Tray Resin. Detaljerede oplysninger om handtering af
Custom Tray Resin findes i sikkerhedsdatabladene pa dental.formlabs.com.

FORHOLDSREGLER

1. Nar den printede del vaskes med oplgsningsmiddel, ber det ske i et passende
ventileret miljg med passende beskyttelsesmasker og -handsker.

2. Udlgbet eller ubrugt Custom Tray Resin skal bortskaffes i overensstemmelse
med lokale bestemmelser.

3. Isopropylalkohol skal bortskaffes i overensstemmelse med lokale

bestemmelser.

4. Produktionsprocedure med Custom Tray Resin

A. PRINTNING OG EFTERBEHANDLING

Ryst patron: For brug rystes patronen grundigt. Farveafvigelser og
udskrivningsfejl kan forekomme, hvis patronen rystes utilstraekkeligt.

Opsaetning: Indseet harpiks-patronen i en kompatibel Formlabs 3D-printer.
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Printning:

a. Forbered et printjob ved hjeselp af PreForm-software. Importer STL-fil til
onsket del. Orientér og generér understatninger. Du kan finde anbefalinger
om printretning og placering af understgtninger i den detaljerede
anvendelsesvejledning pa dental.formlabs.com.

b.Send printjob til printer. Start printningen ved at veelge et printjob i
printmenuen. Folg beskeder eller dialogbokse, der vises pa printerskeermen.
Printeren fuldferer automatisk printningen.

. Aftagning af dele:
a. Fjern opbygningsplatformen fra printeren.

b. Printede dele kan fjernes fra opbygningsplatformen for eller efter rengering
i en Form Wash. For at fjerne delen skal du kile afmonteringsvaerktgjet til
delene ind under pladen, der holder den printede del og dreje veerktojet.
Du kan finde detaljerede teknikker pa support.formlabs.com.

. Skylning: Anbring de printede dele i en Form Wash fyldt med isopropylalkohol
(IPA, > 99 %), og vask i 10 minutter.

. Terring:

a. Fjern delene fra isopropylalkoholen, og lad dem luftterre ved stuetemperatur
i mindst 30 minutter.

b. Efterse de printede dele for at sikre, at delene er rene og terre. Der ma ikke
veere rester af alkohol, overskydende flydende harpiks eller restpartikler
tilbage pa overfladen, nar der fortsaettes til de efterfelgende trin.

Efterheserdning: Anbring de terrede, printede dele i en Form Cure, og
efterheaerd ved 60 °C i 30 minutter.

. Fjernelse af stotte:

a. Fjern stetterne vha. en skaereskive og et handtag eller med andre veerktajer
til fiernelse af delene.

b. Efterse delene for revner. Kassér delen, hvis der konstateres skader eller
revner.

B. POLERING

Hvis der efterlades ujsevne meerker pa overfladen af den printede del efter
fiernelse af understotningen, skal du glatte understgtningens overflader med en
skive med nopper og et handtag for at gere dem behageligere for patienten.
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. RENGORING

Fuldt efterbehandlede dele kan rengeres med en bled tandberste med neutral
saebe og vand ved stuetemperatur.

Efter rengering ses delene altid efter for revner. Kassér delen, hvis der
konstateres skader eller revner.

. DESINFEKTION

Den brugerdefinerede aftryksske kan rengeres og desinficeres i henhold

til institutionens protokoller. Den afprovede desinfektionsmetode omfatter:
Iblodseetning af den feerdige aftryksske i ny 70 % isopropylalkohol i 5 minutter.
Bemaerk: Lad ikke delen ligge i alkoholoplgsningen i mere end 5 minutter.

Efter desinfektion efterses delen for revner for at sikre, at aftryksskeen er
intakt

. OPBEVARING

Nar de ikke er i brug, opbevares de printede dele i lukkede, uigennemsigtige
eller ravgule beholdere.

. Opbevares pa et koligt, tort sted veek fra direkte sollys. Leengere tids
udseettelse for kraftigt lys kan pavirke farven pa printede dele.

. Opbevar patronerne ved 10-25 °C.
Overskrid ikke 25 °C under opbevaring.

. Holdes veek fra anteendelseskilder.

. BORTSKAFFELSE

Al heerdet harpiks er et ikke-farligt materiale og kan bortskaffes som
almindeligt affald.

a. Folg genbrugspladsens regler for affald, der kan betragtes som miljofarligt.

Flydende harpiks ber bortskaffes i overensstemmelse med gaeldende
lovgivning (lokalt, regionalt, nationalt).

a. Kontakt en autoriseret professionel bortskaffelsesservice for bortskaffelse af
flydende harpiks.

b. Affald herfra ma ikke komme ind i regnvands- eller kloaksystemer.
¢. Undga udledning i miljoet.

d. Forurenet emballage: Bortskaffes som ubrugt produkt.
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CUSTOM TRAY RESIN

Bruksanvisning

Foljande bruksanvisning galler Formlabs biokompatibla fotopolymerharts Custom
Tray Resin. Allmé&n information om sakerhet och milj6 ingar ocksa. Fér mer detaljerad
information om sédkerhet och miljo, se sdkerhetsdatabladet som finns pa dental.

formlabs.com. For mer information om materialanvandningen, kontakta Formlabs.
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1. Inledning och indikationer for anvandning
INDIKATIONER FOR ANVANDNING

Custom Tray Resin ar ett ljushdardande polymerbaserat material utformat for
3D-utskrift av biokompatibla tandavtrycksskedar. Anvandaren maste sjélv
kontrollera lampligheten for det utskrivna materialet for den aktuella tillampningen
och det avsedda andamalet.

Custom Tray Resin ar en fotopolymerharts tillverkat av en blandning av
metakrylestrar och fotoinitiatorer.

2. Sarskild information om tillverkning
INFORMATION

Enhetens specifikationer har kontrollerats med utskriftsparametrarna nedan.

FORUTSATTNINGAR

Anvand sarskilda tillbehor for Custom Tray Resin. For biokompatibilitet for Custom
Tray Resin krévs en sarskild behallare, en konstruktionsplattform, en Form Wash
och en Finish Kit vilka inte far anvdndas med andra hartser.

REKOMMENDERADE PARAMETRAR FOR
3D-SKRIVARE OCH -UTSKRIFT

a. Maskinvara: Formlabs SLA 3D-skrivare
- Laservaglangd: 405 nm

b. Programvara: Formlabs PreForm

« STL-filimport

« Manuell/automatisk rotation och placering
« Manuell/automatisk generering av stéd

c. Utskriftsparametrar

- Lagertjocklek: 200 pm

- Orientering: Intaglioytan vand bort fran konstruktionsplattformen
« Min. vaggtjocklek > 2 mm

d. Rekommenderad utrustning for efterbearbetning:
« Formlabs Form Wash

- Isopropylalkohol (IPA) > 99 %

» Formlabs Form Cure



3. Faror och sdkerhetsatgarder

FAROR

1.

Custom Tray Resin (oh&rdat) innehaller polymeriserbara monomerer som kan
orsaka hudirritation (allergisk kontaktdermatit) eller andra allergiska reaktioner
hos mottagliga personer. Skélj noga med tval och vatten om harts kommer i
kontakt med huden. Anvand inte produkten om hudsensibilisering uppstar.
Kontakta lakare om dermatit eller andra symptom inte gar over.

2. Ogonkontakt: Hég &ngkoncentration kan orsaka irritationer.

3. Hudkontakt: Kan orsaka sensibilisering vid hudkontakt. Hudirriterande.
Upprepad och/eller langre tids kontakt kan orsaka dermatit.

4. Inandning: Irritation i luftvégarna. Langre tids eller upprepad exponering kan
orsaka: huvudvark, yrsel, illamaende, svaghet (effekternas styrka beror pa
graden av exponering).

5. Fortaring: Lag oral toxicitet, men fortaring kan orsaka irritation i
mag-tarmkanalen.

6. Personlig skyddsutrustning: Anvand skyddsglasdgon och nitrilhandskar vid
hantering av Custom Tray Resin. Mer information om hanteringen av Custom
Tray Resin finns i sakerhetsdatabladen pa dental.formlabs.com.

SAKERHETSATGARDER

1. Tvatta alltid utskrivna delar med I6sningsmedel i ett utrymme med god
ventilation och anvand lamplig skyddsmask och lampliga handskar.

2. Utganget eller oanvant Custom Tray Resin ska avfallshanteras enligt
lokala foreskrifter.

3. IPA ska avfallshanteras enligt lokala foreskrifter.

4. Tillverkningsprocedur med Custom Tray Resin

A. UTSKRIFT OCH EFTERBEARBETNING

Skaka patronen: Skaka patronen ordentligt fére anvdandning. Om patronen
inte skakas ordentligt kan fargavvikelser eller utskriftsfel bli foljden.

Satta in: Satt in hartspatronen i en kompatibel Formlabs 3D-skrivare.
Skriva ut:

a. Forbered en utskrift med programvaran PreForm. Importera 6nskad
del av en STL-fil. Orientera och skapa stod. Fér rekommendationer om
utskriftsorientering och stodplacering, se dental.formlabs.com.
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b. Skicka utskriften till skrivaren. Starta utskriften genom att vélja en utskrift i
utskriftsmenyn. Folj eventuella meddelanden eller dialogfonster som visas
pa skrivardisplayen. Skrivaren slutfor utskriften automatiskt.

Ta bort del:
a. Ta bort konstruktionsplattformen fran skrivaren.

b. Utskrivna delar kan tas bort fran konstruktionsplattformen fore eller efter
rengdring i en Form Wash. For in borttagningsverktyget under underlagget
pa den utskrivna delen och vrid verktyget. For mer information om tekniker,
se support.formlabs.com.

Skolja: Placera de utskrivna delarna i en Form Wash fylld med isopropylalkohol
(IPA, > 99 %) och skdlj i 10 minuter.

Torka:

a.Ta upp delarna ur isopropylalkoholen och lat dem lufttorka vid
rumstemperatur i minst 30 minuter.

b. Kontrollera att de utskrivna delarna &r rena och torra. Rester av alkohol,
overskott av flytande harts eller restpartiklar far inte finnas pa ytan innan
stegen nedan utfors.

Efterhdrda: Placera de torra, utskrivna delarna i en Form Cure och Iat
efterharda vid 60 °C i 30 minuter.

Ta bort stod:

a. Ta bort stdden med en kapskiva och handverktyg eller annat lampligt
kapverktyg.

b. Kontrollera om det finns sprickor i delarna. Kassera om de ar skadade eller
spruckna.

POLERING

Om det finns ojdmnheter pa de utskrivna delarnas ytor efter att stod tagits bort,
kan stodytorna jamnas ut med ett rotationsverktyg for att forbattra ytfinishen.

C.

1.

RENGORING

Helt efterbearbetade delar kan rengdras med en sarskild mjuk tandborste med
neutralt rengdringsmedel och rumstempererat vatten.

Kontrollera alltid efter rengdring om det finns sprickor i delarna. Kassera om de
ar skadade eller spruckna.
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D. DESINFICERING

1.

Den patientanpassade avtrycksskeden kan rengdras och desinficeras enligt
verksamhetens regler. Testad metod for desinficering omfattar: blétlaggning av
den fardigtillverkade avtrycksskeden iren 70 % IPA i 5 minuter.

OBS! Lat inte delen ligga i alkohollésningen i mer an 5 minuter.

Kontrollera om det finns sprickor i delen efter desinficering for att sékerstalla
att avtrycksskeden &r hel.

. FORVARING

Forvara utskrivna delar i slutna behallare i opakt eller brunt material.

Forvara dem i ett svalt, torrt utrymme skyddade mot direkt solljus. Léangre tids
ljusexponering kan paverka fargen pa de utskrivna delarna.

Forvara patronerna vid 10-25 °C.

Overskrid inte 25 °C vid férvaring.

. Skydda mot tandkallor.

. AVFALLSHANTERING

Hardat harts ar ofarligt och kan avfallshanteras som normalt avfall.
a. Folj verksamhetens regler for avfall som betraktas som biologiskt riskavfall.

Flytande harts ska avfallshanteras i enlighet med lagstadgade foreskrifter
(kommunala, regionala, nationella).

a. Kontakta ett godként avfallshanteringsféretag for avfallshantering av
flytande harts.

b. Slapp inte ut avfall i dagvatten- eller avloppsvattensystem.
c. Undvik miljoutslapp.

d. Fororenad forpackning: Avfallshantering som for oanvanda produkter.



CUSTOM TRAY RESIN

Navod k pouziti

Ndésledujici ndvod k pouziti je urcen pro biokompatibilni fotopolymerni pryskyfici
Custom Tray Resin spolec¢nosti Formlabs. Soucdsti ndvodu jsou také zakladni
informace o bezpecnosti a ochrané Zivotniho prostiedi. Podrobnéjsi informace o
bezpecnosti a ochrané Zivotniho prostfedi jsou uvedeny v bezpec¢nostnim listu, ktery
je k dispozici na internetovych strdnkdch dental.formlabs.com. Pokud si piejete

ziskat dalsi informace tykajici se pouziti materidlu, obratte se na spole¢nost Formlabs.

Vypracovdno dne: 4. 5. 2020 PRNT-0016 Rev 00
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1. Uvod a navod k pouziti
NAVOD K POUZITI

Pryskyfice Custom Tray Resin je materiél zaloZzeny na svétlem vytvrditelném
polymeru urc¢eny pro 3D tisk biokompatibilnich dentélnich otiskovacich Izic.
Uzivatelé by méli nezdvisle ovérovat vhodnost vytisténych vyrobkd k jejich

konkrétnimu pouziti a zamyslenému ucelu.

Custom Tray Resin je fotopolymerni pryskyfice vyrobena ze smési methakrylovych
esterd a fotoiniciator(.

2. Konkrétni vyrobni aspekty
OZNAMENI

Specifikace zafizeni byly ovéfeny za pouziti nize uvedenych procesnich parametr(
tiskarny.

POZADAVKY

Pouzivejte pfislusenstvi specidlné ur¢ené pro pryskyfici Custom Tray Resin.

S cilem zajistit biokompatibilitu pryskyfice Custom Tray Resin je nutné ji pouzivat
se specidlni nddrzi na pryskyfici, tiskovou platformou, Cistici stanici Form Wash a
dokoncovaci sadou, které by se nemeély pouzivat s jinymi pryskyficemi.

DOPORUCENE PARAMETRY 3D TISKARNY A TISKU

a) Hardware: 3D tiskarna SLA od spolecnosti Formlabs
« vinové délka laseru: 405 nm

b) Software: program PreForm od spole¢nosti Formlabs
« importovani souboru STL

- manualni/automaticka rotace a umisténi

- manualni/automatické vytvéreni podpor

c) Parametry tisku

- tloustka vrstvy: 200 um

- orientace: hlubotiskovy povrch sméfuje na stranu odvracenou od tiskové platformy
- minimalni tloustka stény >2 mm

d) Doporucené zafizeni pro nédsledné zpracovani:
- zafizeni Form Wash od spolecnosti Formlabs

- isopropylalkohol (IPA) 299 %

« zafizeni Form Cure od spolecnosti Formlabs



3. Nebezpedéi a bezpecnostni opatieni

NEBEZPECI

1.

Pryskyfice Custom Tray Resin (nevytvrzend) obsahuje polymerizovatelné
monomery, které mohou u citlivych osob vyvolat podrazdéni klize (alergicka
kontaktni dermatitida) nebo jiné alergické reakce. Pokud dojde ke kontaktu
pryskyfice s klizi, k(izi dikladné omyjte mydlem a vodou. Pokud dojde ke
senzibilizaci klize, pfestante vyrobek pouzivat. Pokud dermatitida nebo jiné
pfiznaky pretrvavaji, vyhledejte |ékafskou pomoc.

Kontakt s o¢ima: Vysoka koncentrace par miize zpUsobit podrazdéni.

o\ -

Kontakt s ktizi: M(ize zpUsobit senzibilizaci pfi kontaktu s k(zi. Drazdi kdzi.
Opakovany a/nebo dlouhodoby kontakt mlize zpUsobit dermatitidu.

Vdechnuti: Drazdi dychaci cesty. Dlouhodobéa nebo opakovana expozice mlize
zpUsobit: bolesti hlavy, ospalost, nevolnost, slabost (zdvaznost Ucinkd zavisi na
rozsahu expozice).

Poziti: Vyrobek ma nizkou orélni toxicitu, ale jeho poziti miize zpUsobit
podrazdéni gastrointestindiniho traktu.

Ochranné prostiedky: Pfi manipulaci s pryskyfici Custom Tray Resin byste méli
nosit ochranné bryle a nitrilové rukavice. Podrobné informace o manipulaci

s pryskyfici Custom Tray Resin jsou uvedeny v bezpecnostnich listech na
internetovych strdnkach dental.formlabs.com.

BEZPECNOSTNI OPATRENI

1.

Omyvani vytisténé ¢asti rozpoustédlem by se mélo provadét v fadné vétraném
prostfedi za pouziti vhodnych ochrannych masek a rukavic.

Pryskyfice Custom Tray Resin, u niz uplynulo datum pouzitelnosti nebo ktera
zbyla po pouziti, musi byt zlikvidovéana v souladu s mistnimi pravnimi pfedpisy.

Isopropylalkohol se musi likvidovat v souladu s mistnimi prédvnimi pfedpisy.

4. Vyrobni postup s pryskyfici Custom Tray Resin

A. TISK A NASLEDNE ZPRACOVANI

Protiepejte kazetu: Pfed pouzitim dlikladné protfepejte kazetu. V pfipadé
nedostatec¢ného protfepani kazety miize dojit k barevnym odchylkdm a
chyb&m v tisku.

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

a. Pfipravte tiskovou Ulohu pomoci programu PreForm. Importujte poZzadovany
soubor STL ¢asti. Nastavte orientaci podpor a vytvorte je. Doporuceni
ohledné orientace tisku a umisténi podpor jsou uvedeny v podrobné
pfiruc¢ce k pouziti na internetovych strdnkdch dental.formlabs.com.

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

Odstranovani ¢asti:

a. Vyjméte tiskovou platformu z tiskarny.

b. Vytisténé ¢asti mohou byt odstranény z tiskové platformy pred vycisténim v
zatizeni Form Wash nebo po ném. Césti odstranite tak, ze zaklinite néstroj
pro odstrafiovani ¢asti pod zékladovou desku vytisténé C¢asti a otocite

néstrojem. Podrobné techniky jsou uvedeny na internetovych stradnkdach
support.formlabs.com.

. Oplachovani: Umistéte vytisténé Casti do zafizeni Form Wash naplnéného
isopropylalkoholem (IPA, 299 %) a oplachujte po dobu 10 minut.

. Suseni:

a. Vyjméte ¢ésti z isopropylalkoholu a nechte je alespori 30 minut schnout na
vzduchu pfi pokojové teploté.

b. Zkontrolujte vytiSténé ¢ésti a ujistéte se, Ze jsou Cisté a suché. Pred
provedenim nasledujicich krok nesmi na povrchu z(stat zadny zbytkovy
alkohol, pfebytec¢nd kapalné pryskyfice nebo zbytkové Castice.

Nasledné vytvrzeni: Osusené vytisténé ¢asti viozte do zafizeni Form Cure a
provedte nasledné vytvrzeni pfi 60 °C po dobu 30 minut.

. Odstranéni podpor:

a. Podpory odstrarite pomoci fezného kotouce s ndsadou nebo pomoci jinych
nastrojl pro odstranovani ¢asti.

b. Zkontrolujte ¢asti a zjistéte, zda se na nich neobjevily praskliny. Pokud u
Casti zjistite posSkozeni nebo praskliny, zlikvidujte ji.

B. LESTENI

Pokud po odstranéni podpor zlstanou na povrchu vytisténé Izice nerovna mista,
vyhlad'te podpirané povrchy frézou s ndsadou s cilem zvySit pohodli pacienta.

c. CISTENI

Césti, které prosly celkovym ndaslednym zpracovanim, Ize vycistit pomoci
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mékkého zubniho kartdcku uréeného pro tento Ucel a neparfemovaného
mydla s vodou o pokojové teploté.

Po vycisténi vzdy ¢4sti zkontrolujte a zjistéte, zda se na nich neobjevily
praskliny. Pokud u ¢asti zjistite poSkozeni nebo praskliny, zlikvidujte ji.

. DEZINFEKCE

Vytisténé Izice Ize Cistit a dezinfikovat podle protokol( provozovny. Mezi
testované zplsoby dezinfekce patfi: ponofeni vytisténé otiskovaci IZzice do
Cerstvého 70 % roztoku isopropylalkoholu po dobu 5 minut.

Poznamka: Nenechévejte ¢ast v alkoholovém roztoku po dobu delsi nez
5 minut.

S cilem zajistit integritu otiskovaci Izice po dezinfekci ¢ast zkontrolujte a
zjistéte, zda se na ni neobjevily praskliny.

E.SKLADOVANI

1.

Pokud se vytisténé ¢asti nepouzivaji, umistéte je do uzavienych
neprahlednych nebo zatmavenych nadob.

Skladujte na chladném a suchém misté mimo pfimé slunecni zéfeni. Nadmérna
expozice svétlu mize ¢asem ovlivnit barvu vytisténych ¢asti.

Uchovévejte kazety pfi 10 °C az 25 °C.
Pri skladovani neprekracujte 25 °C.

Udrzujte mimo dosah zdrojl vzniceni.

. LIKVIDACE

Vytvrzena pryskyfice neni nebezpecnd a Ize ji likvidovat jako bézny odpad.

a. Postupujte podle protokold provozovny pro odpad, ktery mize byt
povazovan za biologicky nebezpecny.

Kapalna pryskyfice by méla byt likvidovana v souladu s pravnimi predpisy
pfislusného statu (na obecni, regionalni a narodni drovni).

a. Chcete-li zlikvidovat
tekutou pryskyfici, obratte se na spole¢nost poskytujici sluzby profesionalni
likvidace odpadu s licenci.

b. Zabrante vniknuti odpadu do systém( pro odvadéni srézkové vody nebo
kanaliza¢nich systém.

c. Zabrante uniku do Zivotniho prostfedi.

d. Kontaminované obaly: Zlikvidujte jako nepouzity vyrobek.



CUSTOM TRAY RESIN

Kullanim talimatlari

Asagidaki kullanim talimatlar Formlabs biyouyumlu fotopolimer Custom Tray

Resin icindir. Glivenlik ve gevresel kaygilar ile ilgili temel bilgiler de dahildir. Daha

ayrintilh glivenlik ve gevre bilgileri igin litfen dental.formlabs.com adresinde

bulunan giivenlik veri sayfasina bakin. Malzemenin kullanimi hakkinda daha fazla

bilgi icin lttfen Formlabs ile iletisime gegin.
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1. Giris ve kullanim endikasyonlari
KULLANIM ENDiIKASYONLARI

Custom Tray Resin, biyolojik olarak uyumlu, 3D dental dl¢l kasiklari Gretimi igin
tasarlanmis, i1sikla kiirlesen polimer bazli bir malzemedir. Kullanicilar, basilan
malzemelerin kendi uygulamalarina ve amaclarina uygunlugunu bagimsiz olarak
dogrulamalidir.

Custom Tray Resin, metakrilik esterlerin ve foto baslaticilarin karisimindan Uretilmis
bir fotopolimer recginesidir.

2. Ozel iiretim hususlari

BILDIRIM

Aygit 6zellikleri, asagida belirtilen yazici islem parametreleri kullanilarak
dogrulanmustir.

GEREKSIiINIMLER

Custom Tray Resin icin 6zel aksesuarlari kullanin Biyouyumluluk igin, Custom
Tray Resin, baska recinelerle karistirlmamasi gereken 6zel bir recgine tanki,
yapi platformu, Form Wash ve Finish Kit gerektirir.

ONERILEN 3D YAZICI VE BASKI PARAMETRELERI

a. Donanim: Formlabs SLA 3D yazici
- Lazer dalga boyu: 405 nm

b. Yazilim: Formlabs PreForm

« STL dosyasi ice aktarma

« Manuel/Otomatik dondiirme ve yerlestirme
« Manuel/Otomatik destek olusturma

c. Yazdirma parametreleri

- Katman kahnhgi: 200 pm

- Yonlendirme: Kabartma ylizey yapi platformundan uzaga bakiyor
« Minimum et kalinhgi > 2 mm

d. Onerilen isleme sonrasi ekipmanlar:
« Formlabs Form Wash

- izopropil alkol (IPA) > %99

« Formlabs Form Cure



3. Tehlikeler ve 6nlemler

TEHLIKELER

1.

Custom Tray Resin (ktirlenmemis), duyarli kisilerde cilt tahrisine (alerjik kontakt
dermatit) veya diger alerjik reaksiyonlara neden olabilecek polimerize edilebilir
monomerler igerir. Regine cilde temas ederse, sabun ve suyla iyice yikayin.
Ciltte hassasiyet meydana gelirse, kullanmay!i birakin. Dermatit veya diger
semptomlar devam ederse tibbi yardim alin.

2. Goz temasit: Yiksek buhar konsantrasyonu tahrise neden olabilir.

3. Cilt temasi: Cilt ile temasinda hassasiyet olusturabilir. Cildi tahris eder.
Tekrarlayan ve/veya uzun sireli temas dermatite neden olabilir.

4. Soluma: Solunum sistemini tahris eder. Uzun sireli veya tekrarli maruz kalma
sunlara neden olabilir: bas agrisi, uyusukluk, bulanti, halsizlik (etkilerin siddeti
maruziyetin derecesine baghdir).

5. Yutma: Oral toksisitesi disuktir, ancak yutma gastrointestinal sistemin tahris
olmasina neden olabilir.

6. Koruma: Custom Tray Resin ile galisirken koruyucu gozliik ve nitril eldivenler
kullaniimalidir. Custom Tray Resin'in kullanimi hakkinda ayrintil bilgi
dental.formlabs.com adresindeki glivenlik veri sayfalarinda bulunabilir.

ONLEMLER

1. Basilan parcayi ¢ozicl ile yikarken, uygun koruyucu maske ve eldivenlerle
dizglin havalandirilan bir ortamda bulunulmasi gerekir.

2. Sdresi dolmus veya kullaniimamis Custom Tray Resin, yerel diizenlemelere
uygun olarak imha edilmelidir.

3. IPA yerel dizenlemelere uygun olarak imha edilmelidir.

4. Custom Tray Resin ile iiretim prosediirii

A. BASKI VE BASKI SONRASI iSLEM

Kartusu sallayin: Kullanmadan once kartusu iyice galkalayin. Kartus yeterince
calkalanmazsa renk bozulmalari ve yazdirma hatalari olusabilir.

Kurulum: Recine kartusunu uyumlu bir Formlabs 3D yaziciya takin.
Yazdirma:

a. PreForm yazimini kullanarak bir yazdirma isi hazirlayin. istenen parcanin
STL dosyasini ice aktarin. Destekleri yonlendirin ve olusturun. Yazdirma yonu
ve destek yerlesimi hakkinda tavsiyeler icin dental.formlabs.com adresini
ziyaret edin.
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b.Yazdirma isini yaziciya gonderin. Yazdirma mentsiinden bir yazdirma
isi secerek yazdirmaya baslayin. Yazici ekraninda gosterilen komutlari
veya iletisim kutularini takip edin. Yazici otomatik olarak yazdirmayi
tamamlayacaktir.

4. Parcalar ¢ikarma:
a. Yapi platformunu yazicidan ¢ikarin.

b. Basili parcalar Form Wash ile temizlenmeden 6nce veya sonra yapi
platformundan cikarilabilir. Cikarmak icin, parga ¢ikarma aracini yazdirilan
parca salinin altina takip araci dondurtn. Ayrintili teknikler icin
support.formlabs.com adresini ziyaret edin.

5. Yikama: Basilan parcalari izopropil alkol (IPA, > %99) ile doldurulmus bir
Form Wash icine yerlestirin ve 10 dakika yikayin.

6. Kurutma:

a. Parcalar IPA'dan ¢ikarin ve en az 30 dakika oda sicakliginda kurumaya
birakin.

b.Yazdirilan pargalari, pargalarin temiz ve kuru oldugundan emin olmak igin
inceleyin. Sonraki adimlara gegmeden 6nce yiizeyde kalinti alkol, fazla sivi
recine veya kalinti partikiller bulunmamalidir.

7. Kiirlesme sonrasi: Kurutulmus basili parcalari Form Cure igine yerlestirin ve
kirlesme sonrasi 60°C'de 30 dakika bekletin.

8. Destegi cikarma:

a. Bir kesme diski ve el aleti kullanarak veya diger pargca sokme aletlerini
kullanarak destekleri ¢ikarin.

b. Parcalarda catlak olup olmadigini inceleyin. Herhangi bir hasar veya catlak
tespit edilirse atin.

B. PARLATMA

Destek cikarildiktan sonra basili tepsi ylzeyinde purlzlu izler kalirsa, hasta
konforunu artirmak icin destek ylizeylerini bir frez ve el aleti ile plrtzsizlestirin.

TEMIiZLEME

1. Tamamen yazdirma sonrasli islemden ge¢cmis parcalar notr sabun ve oda
sicakhginda su ile 6zel bir yumusak dis fircasi kullanilarak temizlenebilir.

2. Temizleme sonrasinda parcalarda catlak olup olmadigini inceleyin. Herhangi bir
hasar veya catlak tespit edilirse atin.
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D. DEZENFEKSiYON

1.

Ozel tepsi tesis protokollerine gére temizlenebilir ve dezenfekte edilebilir. Test
edilmis dezenfeksiyon yontemi sunlari icerir: bitmis baski tepsisinin 5 dakika
boyunca taze %70 IPA'ya batiriimasi.

Not: Parcayi 5 dakikadan uzun bir stire alkol ¢ozeltisinde birakmayin.

Dezenfeksiyondan sonra, ¢l tepsisinin bitlinligind saglamak igin parcayi
catlaklar agisindan inceleyin.

E.DEPOLAMA

1.

Kullanilmadigi zamanlarda, yazdirilan parcalar kapali, opak veya sari renkli
kaplara koyun.

Dogrudan glines 1sigindan uzak, serin ve kuru bir yerde saklayin. Fazla isiga
fazla maruz kalma, zaman icinde yazdirilan parcalarin rengini etkileyebilir.

Kartuglari 10-25°C'de (50-77°F) saklayin.

Saklama sirasinda 25°C (77°F) sicakhgi asmayin.

. Ates kaynaklarindan uzak tutun.

. ATMA

Kirlesen recine tehlikesizdir ve normal atik olarak atilabilir.

a. Biyolojik olarak tehlikeli kabul edilebilecek atiklar icin tesis protokollerini
izleyin.

. Sivi regine, yasal diizenlemelere (toplum, bdlgesel, ulusal) uygun olarak imha

edilmelidir.

a. Sivi regineyi atmak icin lisanslh bir profesyonel atik imha servisine basvurun.
b. Atiklarin firtina veya kanalizasyon drenaj sistemlerine girmesine izin vermeyin.
c. Cevreye yayilmasini 6nleyin.

d. Kirlenmis ambalaj: Kullanilmamis Uriin olarak atin.
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2. BiFpEF=EESIN
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#&{$F8 Custom Tray Resin fUEFEF, FTMEWESM, Custom Tray
Resin BEEZEHAINISE. WE¥ES. Form Wash #0 Finish Kit, A~E851F
A EBIRE TR .

EiIYERAR 3D FTENHNFITENS

a. F@{%: Formlabs SLA 3D FTEO#,
o BRI 405 nm

b. #x{&: Formlabs PreForm

« STL XHEAN

- IR/ EaheifmE

- IR/ EaERSHE

c. FJEpE#

« TENEE: 200 um

- EF: MESEEEFE
« R/NEE > 2mm

d. BINRIELhIRES T :

« Formlabs Form Wash
 SHEE (IPA) > 99%

» Formlabs Form Cure
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1.

Custom Tray Resin (REIY) RERIREHREK, XLBEIKOTEEXTZ AR
ERLRZ RIS B (IS Bt ) SEbIT RN, EAERAER, 5H
PEEFKELET S, MREERRIE, BEILFER. NREKEEMERES
SEEE, BSKETRE.

AENR: SESREARES [RS8,

EZRRIEAD: RRRKIZRYrTRERIEN. RIBRAR. REM/EIKATEERIRT8ES [RERTK.
BA: RESFIRRS., KA REEMTEES . L. BiE 0. 855
T EREEEUA TEMATERE) .

BA: ORSHE, BB EEmERIK.

BAtA: 4bIE Custom Tray Resin Y, [&E; EIPBBETBEFE. GX0E

Custom Tray Resin BBFMER, 52 dental.formlabs.com YL £EL
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2.
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FAFIEFTENEMGRY, MATEXRIFRAES, RNEFHFEENFE.
iSHAERAIZAY Custom Tray Resin RARIEMSEFHI TS,
IPA RIARIEIE S HLEH TR E.

4. Custom Tray Resin $li& TR
A. ITEDFIEL 12

1.

ERMIER: £R, ROERNER. MRMESERARS, JRASHNR
BN {mEFNF TENHTE,

&ho: BRIEEMA—EEREN Formlabs 3D $TEIHL.
$TED:

a. {# M PreForm HERITEMES. SAFRER STL . ERFERSTE.
BRFTENERFSIEMEREIN, iBAE dental.formlabs.com BEEFMAY
NI FEfSEa.

b ISFTEMES KIXEFTEDNL. MFTENSREAFERITEMES LAFHRFTEN. B8R
FTENHER ERRTERRERIEE. FTEMISBah5endTED.

TERRaR:
a. WITEDHL EBU I &,
b. ¥TEDERH A LAEERS Form Wash i&RRIEEAEMIETFE LBk, &%
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BRREME, 1BEERE AR T ERNFTENEEEREN TS, RENEEZTE
BXRFEMEA, iBA8) support.formlabs.com,

5. iFik: IGFTEIEMAMNER RAE (IPA, 299%) B Form Wash sk
10 %4,

6. FiE:
a. M IPA r2HEME, FEEBTXTZEL 30 58,

b IGEFTEDERG, LIRREBMEEE TR, EHITESELRCA, BEHREAE
TRBREEIERS. FIRAVBGSIBEE T B RAL

7. [GEM: BTIEHSFTENEMEET Form Cure FR, AJRTE 60°C TREMY 30 %,
8. ERE:

a. (ERYIEIRMFNBE MBI EBR TR ERSTE,

b IOEIHEEERR. MRRIHAHIAEZ4EE, NEFIF,

B. ¥

RERTEE, FTENREARRE LEEEHEEIYRITE, BEREAIFIIES
BREITENS, LIESEENER.

C.

sk
Bia

~.

BEAMEREMH AT LMERERT R, PHERH=RKEHTES

= INES
2. HiEiE, FSUHREBHESERRE. WRAIMEARIASEEE,
EFFEB,

D. iH&E

1. EFFEERERSIEHTEEI0ES. @NilNESAEEE: B=IN
ENEIEEIS NGNS 70% IPA 1 5 5;\%:1:
i BEEMHEEREART I ERID 5 o,

2. BTG, MEPHESERN, UBRIMETENENL.

E.7F6E
1. FTENEBMHERAERRY, BIEBERER. NEBEIRPEBINERT.

2. FITIRRTIRLL, EERAXES. SRR AR SN TENEHRIER
@IO

3. BRIISEEIIE 10°C - 25°C (50°F - 77°F) AU EET.
4. FEREASEY 25°C (77°F),
5. mEXR,
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2. BSHIENIEREAEM (X, Kig, EzxRAtX) #HILE.

a. AR R B HRITIEAIERSE, LIS
RASHIRE.

b IBDILRFMIRANRIKE FKEHK RS,
C. ERBEHREIAE,
d.ZEFE%R: FARZRImLE.
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YkazaHuda no
NMPUMEHEHMUIO

[OoKyMeHT coaepXXuUT ykasaHus No NpMMeHeHMIo ans 6MOCOBMECTUMOro
doTtononmmepa Formlabs Custom Tray Resin. Takxxe npuBegeHa ocHOBHasi
nHpopmauuna o cobntoaeHUM nNpaBua TEXHUKN 6€30MacHOCTN U OXpaHbl
oKpyXkatoLern cpeabl. Ana nonydeHus 6onee nogpo6bHon MHGopmaumm o
npaBuniax TEXHNMKM 6€30MacHOCTM M OXPaHbl OKpY>XatloLwen cpegbl, CM. nacnopt
6e3onacHocTM Ha Beb-caiiTe dental.formlabs.com. YTo6bl 60nbLle y3HaTL 06

Mcnonb3oBaHUN MaTepuana, ceaxntecob ¢ Formlabs.

MoprotosneHo: 04.05.2020 PRNT-0016, peg. 00
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1. BBepeHue n YKazaHud no npumeHeHuto
YKA3AHWA NO NPUMEHEHWUIO

Custom Tray Resin — 370 1erkooTBEpP>XXAaeMblit MOAMMEpPHbI MaTepuan,
co3sfaHHbIn anga 3D-neyat 6MOCOBMECTUMbIX CTOMATOMOMMYECKMX MOXEK A/19
cnenka. lNMonb3oBaTtenu AoMXHbI NPOBEPSATb, MOAXOAUT N MaTepuan Ania ux
NpYMEHEeHUA 1 Lenei, CaMOCTOATE bHO.

Custom Tray Resin — 370 choTOnosMMeEp, U3roTOBNEHHbIV N3 METaKPUIOBbIX
3h1poB M HOTONHULINATOPOB.

2. Ocob6ble ykasaHua NpousBoauTesA
NMPUMEYAHUE

TexHu4yeckne XxapakTepucTuKM yCTpoicTBa Gblnn NOATBEPXAEHbI C MOMOLLBIO
rnapamMeTpoB MneyvaTtu, yKasaHHbIX HUXe.

TPEBOBAHUA

Ona Custom Tray Resin Heo6xoanMMo MCnonNb3oBaTh OTAEbHbIE
npuHaanexHocTn. B uensx cobnoaeHnsa Tpe6oBaHnii GMOCOBMECTUMOCTH,
npu ncnonbsoBaHun Custom Tray Resin Hy>XHbl OTAEbHbIV pe3epByap A1s
nonumMmepos, nnatgopma, Form Wash u Finish Kit. Ero Henb3sa cmelumBaTh C
APYrYMU NoMmepamu.

PEKOMEHAYEMbIE MAPAMETPbI 3D-MPUHTEPA U NEYATHU

a. AnnapatHoe ob6ecnedeHune: Ctepeonutorpadudeckunin 3D-npuHTep Formlabs
« [1nnHa BonHbl nasepa: 405 Hm

b. NMporpammHoe o6ecnevenmne: Formlabs PreForm

- MiIMnopTtnposaHue cannos B hopmate STL

« PyyHoe/aBTOMaTMUECKOE BpaLLeHNe 1 pasmeLLeHmne

« PyyHoe/aBTOMaTMYECKOE CO34aHMe NoaaEPXKNBAIOLLNX CTPYKTYP

c. NapameTpbl nevatn

o TonwuHa cnosa: 200 MKM

« PacnonoxeHune: NOBEpPXHOCTb OTTUCKA obpaLlleHa B NPOTUBOMOIOXHYIO OT
nnaTopMbl CTOPOHY

« MUHMManbHas TOMWMHA CTEHKU 2 2 MM

d. PekomeHgyemoe o6opynoBaHuna ang nocT-o6paboTku:
« Form Wash komnaHun Formlabs

« sonponunoseii cnupt (UMNC) > 99%

« Form Cure komnaHun Formlabs



3. OnacHble haKTopbl U MepPbl NPEeAOCTOPOXHOCTH
OMACHbIE ®AKTOPbI

1. Custom Tray Resin (B HeoTBepPXAEHHOM BUAE) COAEPXNUT NOTMMEPU3YEMbIE
MOHOMEPbI, KOTOPblEe MOTYT Bbl3BaTb pa3fpaxeHne KOXM (annepruyeckuii
KOHTaKTHbI AepmaTuT) Uav gpyrue annepruyeckne peakunm y niogew c
YyBCTBUTENBHOW KOXeit. Mpu nonagaHny nonnMepa Ha Koxy — TwaTesibHO
NPOMbITb BOAOM C MbI/1OM. [pn ceHcMBunmnsaumm Koxm npekpaTmTe
ncnonb3soBaHve. Ecnv gepmatut nnu gpyrme CMMNTOMbl COXPaHSOTCS,
o6paTnTechb 3a MeANLIMHCKOM MOMOLLbIO.

2. MonapaHue B rnasa: BbicOKasd KOHLEHTpaLMs napa MOXeT Bbl3BaTb
pasapaxeHue.

3. lNonapaHwue Ha KOXY: [Npn nonagaHnun Ha KOXY MOXeT NpuBoauUTb K ee
ceHcnbunusaunn. OkasbiBaeT pasgpaxatollee AeincTBMeE Ha KOXY. Mpwn
pel’yl'lﬂDHOM/I'IDO,CI,OJ'I)KVITeﬂbHOM KOHTaKTE C KOXEN MOXET NpUBECTU K
BO3HMKHOBEHWIO AepMaTuTa.

4. MNMonapaHue B opraHbl AbixaHUa: OkasbiBaeT pasgpaxatolee gelicTBme Ha
opraHbl AblxaHus. MpoaomKMTENBHOE N perynspHoe Bo3AeiCcTBrE MOXET
NPUBECTN K BOSHUKHOBEHWIO CriefyioLLMX CUMATOMOB: rofioBHas 601b,
COH/IMBOCTb, TOLLHOTA, C1ab0oCTb (THXECTb CUMMTOMOB 3aBUCUT OT CTEMEHN
BO34ENCTBUA).

5. MNonagaHue B opraHbl NUlieBapuTenibHon cucteMbl: O6/1agaeT HU3KOW
nepopanbHON TOKCUYHOCTBLIO, OAHAKO NP NPOoriaThiBaHUM MOXET NPUBECTU K
pasapaXxeHuto Xenyao4YHO-KULLEYHOr o TpakTa.

6. Cpeacta 3awumThbl: [1pun pabote ¢ Custom Tray Resin cnegyet HoCuTb
3aLUMTHbIE OYKM N HUTPUIOBbIE NepyaTkn. bonee NnoapoGHYyO MHOPMaLMIO O
pabote ¢ Custom Tray Resin MOXHO HaiiTK B nacnopte 6€30MacHOCTN Ha
Beb-calite dental.formlabs.com.

MEPblI MPEAOCTOPOXHOCTHU

1. TMpoMbIBKY Hane4yaTaHHOW MoAEeNu PacTBOPUTENIEM CriedyeT BbINO/HATL B
XOPOLLUO MPOBETPMBAEMOM MOMELLEHNM, B 3aLLMTHOW MacKe 1 nepyatkax.

2. Heuncnonb3oBaHHbIn Custom Tray Resin nnun nonumep ¢ nctekwmnm
CPOKOM FrOAHOCTU HY>XXHO YTUIN3MPOBaTb B COOTBETCTBUM C MECTHbIM
3aKOHOAATENBbCTBOM.

3. UIMC Hy>HO yTUIM3npoBaTb B COOTBETCTBUM C MECTHbIM 3aKOHOAATE/NIbCTBOM.
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1.

Mpouecc npounsBoacTBa ¢ nomolybio Custom Tray Resin
NEYATb U MOCT-OEPABOTKA

BcTpsixHuTe KapTpmax: [Nepen ncnonb3oBaHMeEM XOPOLLO BCTPAXHUTE
KapTpuox. Ecnn kaptpuox BCTPAXHYTb HE4OCTATOYHO XOPOLO, 3TO MOXeT
MPUBECTUN K APYromMy LBETY HaneyaTaHHOW MOAeNn N BOSHUKHOBEHMIO
owmnbOoK Npu neyatu.

MoaroTtoBka: BcTaBbTe KapTpUaXK C NOIMMEPOM B COBMECTUMbI 3D-npuHTEp
Formlabs.

MevaTtb:

a. MogrotoBbTe 3agayvy Ha neyvaTb B NporpaMMHOM o6ecrnedyeHun PreForm.
MMnopTtupyiTte Hy>XHbI thainn mogenu B chopmate STL. Pacnonoxure un
co3paiTe nogaepxunBatoLme CTpykTypbl. [ns nonyyeHns pekoMeHgauni
no pasmeLLeHno MOAEM U NOAAEPXKMBAIOLMX CTPYKTYP noceTuTe
Beb6-canT dental.formlabs.com.

b.OtnpaBbTe 3aa4y Ha nedaTtb Ha NpuHTep. 3aI'IyCTVlT€' neyatb, Bbi6paB
3a4ady B MeHIO. Cne/:lyme MHCTPYKUNAM U COOOLLEHNAM Ha 3KpaHe
npuHTepa. MNpuHTEep 3aBepLUNT NevaTb aBTOMaTUYECKMU.

OTcoeanHeHne moaenei:
a. N3Bnekunte nnatopmy 13 NpuHTEpa.

b. HaneuaTtaHHble MOAEM MOXHO OTCOEAMHUTL OT NNaTOPMbl A0 UK NOCe
NPOMbIBKM € nomolLbto Form Wash. [1ng aToro BCtaBbTe MHCTPYMEHT
0N OTCOeAMHEHNA Mo OCHOBAHWE HaneyaTaHHOM nogenu n NoBepHuTe
ero. [ina nonyyeHnsa 6onee nogpobHo MHhopMaumm 06 0TCOeANHEHUN
nocetute Be6-canT support.formlabs.com.

MpombiBKa: HaneyartaHHble Mogenun Hy>XHO nomellatb B Form Wash ¢ 3anutbim
nzonponunosbiM cnnptoMm (UIMNC, > 99%) n npombiBaTth B TeveHme 10 MUHYT.

Cyuika:

a. aBnekunte mogenu ns UMC 1 npocyLlumnte nx Npu KOMHaTHOW TeMnepaType
no MeHbLlen mepe B TedeHne 30 MUHYT.

b.OcMoTpuTe HameyaTaHHble MOAEN Ha NPEAMET YMCTOTbI U CYyXOCTHU.
Mpexae YeM NepexoanTb K CNeayroLmnMM OeCTBUAM, HE06X0aMMO
y6eamnTbCa, YTO Ha MOAE/IAX He OCTaNloCh CNNPTA, U3OLITKOB XUAKOro
nosimMepa uamn Apyrux 4actud.

PuHanbHaa nonumepusaums: BoicylleHHble 1 HanevyaTaHHble MOAENN HYXHO
nomewyate B Form Cure ana douHanbHoOM nonuMepusauum npu temneparype
60°C Ha 30 MUHYT.
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YpaneHue nopaepXxmBatoLmx CTPYKTYp:

a. Ypanvte nogaepxusatome CTPYKTYPbI C MOMOLLbIKO OTPEe3HOro Ancka
N pexyuero MHCTpyMeHTa 1an C NOMOLLBbIO APYrnX MHCTPYMEHTOB ANA
OTCOeANHEHUA Moaenen.

b.OcmoTpuTe Mogenu Ha oTCyTCTBME TPELUMH. [pn oOHapyXeHnn
NoBpPEXAEHUA NN TPELLNH, BbIGpOCUTE MoaenNb.

MOJINPOBKA

Ecnu nocne ynaneHuns nogaepXuBaioLLeit CTPYKTypbl Ha MOBEPXHOCTY Haneyva-
TAHHOW JTOXKW AN C/iernka oCTa/MChb LepPOX0BaTOCTH, M36aBbTeCh OT UX C MOMO-
b0 HaMWIbHMKA UK OPYroro MHCTPYMeHTa Ans 6o/bluero yno6cTBa naumneHTa.

C.
1.

OYUCTKA

Mopgenu, NnonHOCTbIO Npollealmne NocT-06paboTKy, MOXHO OUYNCTUTL C
MOMOLLbIO CreumanbHOM MATKON KUCTU C HENTPasbHbIM MbI/IOM 1 BOLOM
KOMHaTHOW TeMneparypbl.

OcmoTpuTe Moaenu Ha OTCYTCTBME TPpeLlnH nocne O4nCTKu. Mpw
O6Hapy)KeHMVI NOBpPEXAEHWI UK TPELUMH, BbIOPOCUTE MOAENb.

OESNH®DEKUNA

JIoXKn Ans cnenka ¢ MHAMBUAYanbHbIMU NapaMeTpamMmm MOXHO o4nLLaTb
1 Ae3nHMULMPOBaTb COrMacHoO NpaBuiam MEAULMHCKOrO YUpPeXAeHUs.
CyLLecTBYyIOT criefytoLme NpoBEPEHHbIE MeTOAbI Ae3NHMEKUNN: NOTrPYXEHNe
06paboTaHHOM NOXKK ANa cnenka B ceexuii 70% pactsop UMC Ha 5 MUHYT.
MpumeyaHue: 3anpeLLaeTca oCcTaBNATb MOAEb B PaCTBOPE A0/bLUE, YEM

Ha 5 MUHyT.

Mocne aesnHgEeKLMM OCMOTPUTE MOAENb Ha OTCYTCTBME TPELUUH Ans
ob6ecneyeHuns LefoCTHOCTU OXKU A9 CenkKa.

XPAHEHUE

1.

Ecnn mogenu He NCNOMb3YTCH, NOMECTUTE UX B 3aKpbITble,
CBETOHerNpoHMLUaeMble NN SHTapHble KOHTeHepPbI.

XpaHute mogenu B CyXoMm, NpoxsiaaHOM MecCTe, nNpeaoxpaHada nx ot
BO3AENCTBUSA MPAMbIX COMTHEYHbIX NyYe. [nntenbHoe 1 Npoao/mKUTENbHOE
BO3EelCTBUN CBETa MOXET U3BMEHUTb LIBET Hane4vyaTaHHbIX Moaenen.

XpaHute kapTpuaxu npu temnepatype o1 10°C go 25°C (ot 50°F po 77°F).
3anpelyaeTca xpaHuUTb Moaenu npu temnepartype Bblwe 25°C (77°F).

XpaHnTb BAANN OT UICTOYHMKOB BOCM/ITAMEHEHUS.



YTUIN3AUUNA

1. OTBepXAeHHble NONMeEPbl He TOKCUYHBI. MIX MOXHO YTMNnN3npoBaTb BMeCTe C
ObITOBbIM MYyCOpPOM.

a. B oTHOLWeEeHnN 0TX0A0B, KOTOpble MOryT CHUTATbCA énonornyecku
onacHbIMU, criegynte TpeboBaHUAM Cl'ly)K6 no ytnnnsauuu.

2. Xwupkne nonumepsl HY>XHO YTUIN3NPOBATb B COOTBETCTBUMN C MECTHbIM
(I'OpO,CI,CKMM, pernoHanbHbIM, HaLl,VIOHaI'IbeIM) 3aKOHOAATe/TIbCTBOM.

a. Anq YyTUnn3auunm Xnakoro nonmmepa obpallanTech B NMMUEeH3NPOBaHHYIO
I'IpOCbeCCVIOHaI'IbHyIO cny>K6y no ytnnmsaunmm oTxo4oB.

b.3anpelaetca cnmBaTh XNOKUR NONMMEP B KaHaNn3aumto.
c. N36eraiTe nonagaHua X1WAKOro noammepa B OKpPYyXaloLlyto cpeny.

d.3arpssHeHHasn ynakKoBKa: HencCnosib3oBaHHble NPOAYKTbI cneayet
yTMnn3npoBaTb.



POLSKI

CUSTOM TRAY RESIN

Instrukcja uzytkowania

Ponizsza instrukcja uzytkowania dotyczy biokompatybilnego fotopolimeru

Formlabs Custom Tray Resin. Zawiera ona réwniez podstawowe informacje na

temat bezpieczeristwa i ochrony sSrodowiska. Wiecej szczegdétéw na ten temat

mozna znalezé w karcie charakterystyki dostepnej na stronie internetowej dental.

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

od Formlabs.

Data opracowania: 04.05.2020 PRNT-0016 Wersja 00

Symbole i informacja o producencie

o : Trzymac z dala od Swiatta

n \\//
A

stonecznego

- Nalezy zapoznac sie z

=

instrukcjg uzytkowania

LOT| :Kod partii
N : Producent

N
m

: Zgodnosc europejska

: Termin przydatnosci do uzycia

: Upowazniony przedstawiciel we

Wspdlnocie Europejskiej

: Numer katalogowy

: Wartos¢ graniczna temperatury

Formlabs Ohio Inc.
27800 Lemoyne Rd,
Suite J,

Millbury, OH 43477
USA

+1617 855 0762
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1. Wprowadzenie i wskazania dotyczace stosowania
WSKAZANIA DO STOSOWANIA

Custom Tray Resin to Swiattoutwardzalny materiat na bazie polimerdw,
przeznaczony do drukowania 3D biokompatybilnych tacek do wyciskéw
stomatologicznych. Uzytkownicy powinni samodzielnie zweryfikowac przydatnosc
wydrukowanych materiatéw do konkretnego zastosowania i zamierzonego celu.

Custom Tray Resin to zywica fotopolimerowa stanowigca mieszanine estréw
kwasu metakrylowego i fotoinicjatoréw.

2. Uwagi szczegdlne od producenta
INFORMACJA

Parametry urzadzenia zostaty zweryfikowane na podstawie ponizszych
parametréw drukarki.

WYMAGANIA

Nalezy korzystac ze specjalnych akcesoriéw przeznaczonych dla produktu
Custom Tray Resin. W celu zapewnienia biokompatybilnosci produkt Custom Tray
Resin wymaga zastosowania specjalnego zbiornika na zywice, platformy roboczej,
stacji Form Wash oraz Finish Kit, ktérych nie nalezy uzywacd z innymi zywicami.

ZALECANE PARAMETRY DRUKU | DRUKARKI 3D

a. Sprzet: Drukarka 3D SLA Formlabs
« Dtugos¢ fali lasera: 405 nm

b. Oprogramowanie: Formlabs PreForm

« Import pliku STL

« Reczne lub automatyczne obracanie i pozycjonowanie
« Reczne lub automatyczne generowanie podpér

c. Parametry druku

« Grubos¢ warstwy: 200 um

- Orientacja: Powierzchnia wklesta zwrécona w kierunku przeciwnym do platformy
roboczej

« Minimalna grubos¢ $ciany > 2 mm

d. Zalecane wyposazenie do obrébki poprocesowej wydrukéw:
« Formlabs Form Wash

« Alkohol izopropylowy (IPA) > 99%

» Formlabs Form Cure



3. Zagrozenia i Srodki ostroznosci

ZAGROZENIA

1.

Custom Tray Resin (zywica nieutwardzona) zawiera polimeryzowane
monomery, ktére mogag powodowac podraznienia skéry (alergiczne
kontaktowe zapalenie skéry) lub inne reakcje alergiczne u oséb wrazliwych.
W przypadku kontaktu zywicy ze skéra nalezy doktadnie umy¢ skére wodg z
mydtem. Jesli wystgpi reakcja uczuleniowa skéry, nalezy przerwac korzystanie
z produktu. Jesli zapalenie skdry lub inne objawy beda sie utrzymywad, nalezy
skorzystac z pomocy lekarza.

Kontakt z oczami: Wysokie stezenie pary wodnej moze powodowad
podraznienie.

Kontakt ze skéra: Moze powodowac reakcje alergiczng skéry. Dziata
draznigco na skére. Powtarzajacy sie lub dtugotrwaty kontakt ze skérg moze
powodowac zapalenie skory.

Kontakt przez drogi oddechowe: Moze powodowac podraznienie drég
oddechowych. Dtugotrwaty lub powtarzajgcy sie kontakt moze powodowac:
bdl gtowy, uczucie sennosci, nudnosci, ostabienie (nasilenie skutkéw zalezy
od stopnia narazenia).

. Kontakt przez drogi pokarmowe: Niska toksycznos$¢ doustna, ale spozycie

moze spowodowac podraznienie przewodu pokarmowego.

Srodki ochronne: Podczas uzywania Custom Tray Resin nalezy nosi¢
okulary ochronne i rekawice nitrylowe. Szczegdétowe informacje na temat
postepowania z Custom Tray Resin mozna znalez¢ w karcie charakterystyki
dostepnej na stronie dental.formlabs.com.

SRODKI OSTROZNOSCI

1.

Wydrukowane czesci nalezy myc rozpuszczalnikiem w odpowiednio
wentylowanym pomieszczeniu, w odpowiedniej masce i rekawicach
ochronnych.

Przeterminowany lub niewykorzystany produkt Custom Tray Resin nalezy
usuwac zgodnie z lokalnymi przepisami.

Alkohol izopropylowy (IPA) nalezy usuwac zgodnie z lokalnymi przepisami.

4. Proces produkcji przy uzyciu Custom Tray Resin

A. DRUKOWANIE | OBROBKA POPROCESOWA

Potrzasniecie kartridzem: Przed uzyciem mocno potrzasnij kartridzem.
W przeciwnym wypadku moga wystgpi¢ odchylenia kolorystyczne i btedy w druku.
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. Konfiguracja: W16z kartridz z zywicg do kompatybilnej drukarki 3D Formlabs.
Drukowanie:

a. Przygotuj zadanie drukowania przy uzyciu oprogramowania PreForm.
Zaimportuj plik STL dla pozadanej czesci. Okresl orientacje podpér i je
wygeneruj. Zalecenia dotyczace orientacji druku i umieszczania podpor
mozna znaleZ¢ w szczegdtowych instrukcjach dotyczacych produktéw na
stronie dental.formlabs.com.

b. Przeslij zadanie drukowania do drukarki. Aby rozpoczagé drukowanie,
wybierz zadanie drukowania z menu drukowania. Postepuj zgodnie z
podpowiedziami lub dialogami wy$wietlanymi na ekranie drukarki.
Drukarka automatycznie wykona wydruk.

Wyciaganie czesci:

a. Wyciagnij z drukarki platforme robocza.

b. Wydrukowane czesci mozna wycigagnac z platformy roboczej przed lub po
ich oczyszczeniu w stacji Form Wash. Aby to zrobié, podwaz wydrukowana
czes$¢ narzedziem do wyciggania wydrukéw i obrdé¢ narzedzie. Bardziej

szczegotowy opis poszczegdlnych technik mozna znaleZ¢ na stronie
support.formlabs.com.

. Ptukanie: Umies¢ wydrukowane czesci w pojemniku z alkoholem
izopropylowym (IPA, > 99%) w stacji Form Wash i myj je przez 10 minut.

. Suszenie:

a. Wyjmij wydrukowane czesci z IPA i pozostaw je do wyschniecia w
temperaturze pokojowej na co najmniej 30 minut.

b. Sprawdz, czy czesci sa suche i oczyszczone. Zanim przejdziesz do
kolejnego etapu procesu upewnij sie, ze na powierzchni czesci nie ma
pozostatosci alkoholu, resztek ptynnej zywicy ani drobin zywicy.

Dotwardzanie: Umie$¢ osuszone wydrukowane czesci w stacji Form Cure i
dotwardzaj je przez 30 minut w temperaturze 60°C.

. Usuwanie podpér:

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

b. Sprawdz, czy na czesciach nie ma zadnych pekniec. Wyrzué¢ czesci, na
ktérych wykryjesz jakiekolwiek uszkodzenia lub pekniecia.
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POLEROWANIE

Jesli po usunieciu podpér na powierzchni wydrukowanej tacki pozostana jakies
nieréwnosci, nalezy wygtadzi¢ powierzchnie czesci za pomocg frezu i uchwytu w
celu poprawy komfortu pacjenta.

C.

1.

OCZYSZCZANIE

Czesci poddane petnej obrébce poprocesowej mozna oczysci¢ za pomoca
specjalnej miekkiej szczoteczki do zebdw i neutralnego mydta z woda o
temperaturze pokojowe;j.

. Zawsze po oczyszczeniu czesci sprawdz, czy nie pojawity sie na nich pekniecia.

Wyrzu¢ czesci, na ktérych wykryjesz jakiekolwiek uszkodzenia lub pekniecia.

. DEZYNFEKCJA

Niestandardowa tacka moze by¢ czyszczona i dezynfekowana zgodnie z
protokotami zaktadowymi. Sprawdzona metoda dezynfekcji: namoczenie
gotowej tacki wyciskowej przez 5 minut w swiezym 70% IPA.

Uwaga: Nie nalezy pozostawia¢ czesci w roztworze alkoholu dtuzej niz
5 minut.

Po dezynfekgji nalezy sprawdzi¢ czesci pod katem peknied, aby zapewnic
spéjnosc struktury tacki wyciskowej.

. PRZECHOWYWANIE

Wydrukowane czesci, ktdre nie s uzywane, nalezy umiesci¢ w zamknietych,
nieprzezroczystych lub brgzowych pojemnikach.

Przechowywac w chtodnym, suchym miejscu, z dala od bezposredniego
Swiatta stonecznego. Nadmierna ekspozycja na $wiatto moze wptyngc z
czasem na kolor wydrukowanych czesci.

Kartridze nalezy przechowywad w temperaturze 10-25°C.
Podczas przechowywania nie przekraczac temperatury 25°C.

Trzymac z dala od zrédet zaptonu.

. UTYLIZACJA

Utwardzona zywica nie jest niebezpieczna i mozna jg usuwac jako zwykty
odpad.

a. Nalezy przestrzegac protokotéw zaktadowych dotyczacych odpaddw, ktére
moga stanowi¢ zagrozenie biologicznie.



2. Ptynna zywica powinna by¢ usuwana zgodnie z obowigzujacymi przepisami
(wspdlnotowymi, regionalnymi i krajowymi).

a. W celu usuniecia ptynnej zywicy nalezy skorzystac z ustug
licencjonowanego podmiotu swiadczacego ustugi utylizacji odpaddw.

b. Nie dopusci¢ do tego, by odpady dostaty sie do kanalizacji deszczowej lub
Sciekowej.

c. Unikac uwolnienia do $rodowiska.

d. Zanieczyszczone opakowanie: usuwac jako produkt nieuzywany.



BbJ/ITAPCKU

CUSTOM TRAY RESIN

MHCTpYKUMM 3a
yrnoTpeba

CnepgHuTe MHCTPYKUMM 3a ynoTpeba ce OTHACcAT 3a GMocbBMECTUM dpoTononnumep
Custom Tray Resin Ha Formlabs. BkntoyeHa e n ocHoBHa MH$poOpMaLMa OTHOCHO
BbMNpocKn 3a 6e30nacHOCTTa 1 OKoNHaTa cpefa. 3a no-nogpobHa nHopmauma 3a
6e30MacHOCTTa 1 okonHaTa cpeaa BX. MHpopmaunmoHHUA nuct 3a 6e30nacHoCT,
KOWTO MoOXeTe fa HamepuTe Ha dental.formlabs.com. 3a gonbnHUTENHA

MHdOPMaLMA OTHOCHO M3MON3BaHETO Ha MaTepuana ce ceBbpxeTe ¢ Formlabs.

MN3rotBeH: 04/05/2020 PRNT-0016 Rev 00
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1. BbBegeHue n nokasaHus 3a ynotpeba
MHCTPYKLMU 3A YMOTPEBA

Custom Tray Resin e nek, BTBbpAsBaLL ce MaTepman Ha NosiMMepHa OCHOBaA,
npeaHasHayeH 3a 3D neyat Ha 6UMOCHBMECTUMU AEHTa/THW OTNeYaTbYHU

TaBw. lNoTpebutenuTte TpabBa CaMOCTOATENHO Aa NPOBEPAT NPUrOAHOCTTa Ha
oTnevyaTaHUTe MaTepunanm 3a TAXHOTO KOHKPETHO NpunoXeHne 1 npegHasHavyeHue.

Custom Tray Resin e chotononmmepHa cMorna, n3paboteHa OT CMeC OT METaKPUIHM
ecTepu N HOTOMHULMATOPM.

2. CneuncdunyHN NPON3BOACTBEHN CbOOPAXEHNSA
YBEAOM/MEHUE

Creundukaummte Ha yCTPOWCTBOTO Ca MPOBEPEHM Ypes napameTpuTe Ha
npoueca Ha NpuHTEpa, NoCoYeHW MNo-A0ny.

M3NCKBAHUA

M3nonseaiite cneunanHn akcecoapu 3a Custom Tray Resin. 3a ga ce nogabpxa
6nocbBMECcTUMOCTTa, 3a Custom Tray Resin ce nsncksa crneumaneH KoHTeliHep 3a
cmona, nnatgopma 3a nsrpaxgaHe, Form Wash u Finish Kit, koiiTo He Tpsa6Ba aa
ce cMecBa C ApYyru CMO/N.

MPEMOPBYUTEJIEH 3D NMPUHTEP U
NMAPAMETPU HA OTNEYATBAHE

a. Xapayep: Formlabs SLA 3D npuHTtep
« [IbrknHa Ha Bb/HaTa Ha na3epa: 405 nm

b. CodpTyep: Formlabs PreForm

« UMnopTmpaHe Ha STL chainn

« PbyHa/aBTOMaTUYHA poTaLMs U NOCTaBsHe

« PbyHO/aBTOMaTM4YHO reHepupaHe Ha noanopwm

c. MapameTpu 3a neyat

« [le6ennHa Ha cnos: 200 um

« OpueHTaums: Intaglio noBbpXHOCT, 0O6bpHaTa BCTpaHu OT nnatdopmaTta 3a
narpaxgaHe

« MuHumanHa ge6envHa Ha cTeHata =2 mm

d. MpenopbuntenHo obopyasaHe 3a cnen obpaboTka:
-Formlabs Form Wash

« 'sonponunos ankoxon (IPA) > 99%

« Formlabs Form Cure



3.

OnacHocTu n npeanasHn MepkKu

OMACHOCTHU

Custom Tray Resin (HeBTBbpAeHa) CbAbp>Xa NOIMMEPU3YEMU MOHOMEPH,
KOWTO MOraT fa NPUYMHAT pa3fapasHeHre Ha KoxaTa (aniepruyeH KOHTaKTeH
AEepMaTUT) UK APYTY anepruyHn peakummn npu amua ¢ YyBCTBUTENHOCT. AKO
cMornarta Bfie3e B KOHTaKT € KoxXaTta, U3MuitTe 0OUMHO CbC canyH U BOAA.

Ako ce nosBM ceHcMBUM3aLmnsa Ha KoxarTa, npekpaTteTe ynotpebdara. AKo
AepMaTUTBT UK APYTK CUMMATOMM NPOAB/KAT, NOTbPCETe MeANLMHCKA NMOMOLL,.

KoHTakT c ounte: Moxe fa npeansBmka pasgpasHeHne npu BMCcoka
KOHLEHTPpauua Ha napure.

KoHTakT ¢ koXaTa: Bb3amoxHa e ceHcnbunmsaumnsa npm KOHTaKT ¢ koxara.
Pa3gpasHeHune Ha koxxaTa. MHOroKpaTHUAT U/WMNW NPOAB/IKUTENEH KOHTaKT
MOXe [a NpUu4nHn gepmMaTtnt.

BauvweaHe: [Ipa3Hu guxatenHute nbtuwa. NpoabnxuTenHo nnm
MHOFOKpPAaTHO MU3naraHe MoxXe fia NpUYrHK: rnaBo6onme, CbHIMBOCT, rajeHe,
cna6oct (CepMO3HOCTTa Ha nocnencteBnATa 3aBMCK OT CTeNneHTa Ha msnaraHe).

MornblaHe: H1ucka opanHa TOKCUYHOCT, HO MOrNbLLAHETO MOXE Aia NMPUYMHK
OpasHeHe Ha CTOMALUHO-4YpeBHUA TPAKT.

3awmra: TpsabBa ga ce HOCAT 3aLUTHU OUMIa U HATPUTHU PbKaBULN Npu
pabota c Custom Tray Resin. Nogpo6Ha nHhopmauna 3a paboTtata CbC
cmonaTta Custom Tray Resin moxe ga Hamepute B MIHbopmaunoHHuTe
nuctoBe 3a 6e30mnacHoOCT Ha agpec: dental.formlabs.com.

MPEAMA3HUN MEPKW

1.

M3muBaliTe oTneyaTaHaTa 4acT C pa3TBOpUTE/T B MOAXOAAWO NPOBETPMBaA
cpefa, KaTo HocKTe NoAXoASALLM 3aLUMTHM MacKn U pbKaBULM.

HeunsnonssaHa cmona Custom Tray Resin nnun takaBa € U3TEKB/ CPOK Ha
rOAHOCT Ce U3XBBbP/A B CbOTBETCTBME C MECTHUTE pasnopeaou.

IPA ce n3xBbpng B CbOTBETCTBUE C MECTHUTE pasnopeaou.

Mpouepypa Ha npousBoacTBo ¢ Custom Tray Resin
NEYAT U NOCNEABALLA OBPABOTKA

PasknareTe kacetata: [pean yn0Tpe6a pasknartete gobpe kacertara.
Bb3MOXHO € Aa Bb3HWKHAT OTKNIOHEHMS B LIBETA U FPELLKUN NpKU
oTnevyaTBaHETO, ako KaceTaTa He e pa3k/aTteHa A0CTaTb4HO.

MoprotoBka: [MoctaBeTe KaceTa CbC CMo/a B cbBMecTuM 3D npuHTep
Formlabs.
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3. MNevar:

a. MoagroTeeTe 3agaya 3a neyat cbe codpTyepa PreForm. UmnopTtupaliite
XenaHaTa yacT Ha STL danna. PerynupaiiTe opueHTaunata u reHepupaiite
noanopu. 3a NPenopbKM OTHOCHO OPUEHTALMSATa Ha NeYaT U NoCTaBAHETO
Ha MNOAMNOpPY BX. NOAPOOHOTO PbKOBOACTBO 3@ MNPUIOXKEHNETO Ha
dental.formlabs.com.

b. M3npateTe 3agayata 3a neyat Ha NpuHTEpa. 3anoyvHeTe nevaT, KaTo
n3bepeTe 3agava 3a neyvaT oT MEHIOTO 3a Nevart. CneaBanTe BCUYKHK
noAKaHW Unn ananorosu npo3opuun, NoKasaHW Ha eKpaHa Ha NpuHTepa.
[pUHTEPBT aBTOMATUYHO e 3aBBbPLUN OTNeYaTBaHeTO.

4. TMpemaxBaHe Ha 4acT:
a. MiaBapgeTe nnatopmaTta 3a narpaxaaHe ot NpuHTepa.

b.OtnevaTtaHuTe YacTn MmoraT Aa 6bAaT NpemaxHaTh OT nnatdopmaTa 3a
n3rpaxaaHe npeaun unu cnep noyncreaHe sbB Form Wash. 3a ga rm
npemaxHete, oTaeneTe MHCTPYMEHTa 3a OTCTpaHsiBaHe Ha YacTu nog
oTnevaTaHaTa NOA/OXKa 3@ YacT 1 3aBbPTETE MHCTPYMEHTa. 3a NoaPOOHM
TeXHMKM BX. support.formlabs.com.

5. WUs3nnakBaHe: [ToctaBeTe oTrnevataHuTe 4yactm BbB Form Wash, Hanb/iHeH ¢
nsonponunos ankoxon (IPA, > 99%), n namuinte B npoab/mkeHne Ha 10 MUHyTH.

6. CylweHe:

a. iaBapete vactute ot IPA 1 octaBeTe Aa U3CbxHAT Ha CTaiiHa TemnepaTypa
3a MUHUMYM 30 MUHYTHW.

b. MNpoBepeTe oTnevaTaHMTe YacTu, 3a da ce yBepute, 4e ca YNUCTU U CyXWU. Ha
NOBBPXHOCTTA He TPAGBa Aa MMa OCTaTbYeH a/IKOXO/1, U3/INLLIHa TeYHa CMona
NN OCTaTbyHM YacTuun, npegn aa ce NpucTbn KbM criegBalinTte CTblKu.

7. Cnep BTBbpAABaHe: [locTaBeTe U3CyLLIEHUTe oTreYyaTaHn YacTn BbB
Form Cure 3a npoueca cnep BTBbpaaBaHe npu 60 °C B npoab/keHne Ha
30 MuHyTH.

8. lMpemaxBaHe Ha nognopwure:

a. [MpemaxHeTe nognopuTe C NOMOLLTa Ha peXeLl, ANCK N HaKparnHWK Unn ¢
OPYyrn MUHCTPYMEHTU 3a OTCTPpaHABaHe Ha 4acTu.

b.MNpoBepeTe panu yactute HamaT NYKHATUHWN. M3xBbpneTe, ako oTkpuete
nospeav nnn nykKHatnHu.


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

MNONTNPAHE

AKO cfnef oTCTpaHABaHeTo Ha nognopara ocTaHaT rpy6u cneam Bbpxy
oTnevyartaHaTa NOBbPXHOCT Ha TaBaTa, U3rnageTe NoAanopHUTE NOBbPXHOCTM C
6opep 1 HaKpaiHuK, 3a Aa nogo6pute KOMGOopPTa Ha NaLUMeHTa.

C.

m

M

MOYNCTBAHE

HanbnHo o6paboTeHuTe YacTu Morar ga ce NMOYUCTAT C MOMOLLTA Ha
creyunanHa Meka YeTka 3a 3b0bu C HeyTpasieH canyH 1 Boga CbC CTaliHa
Temneparypa.

Cnep nouyncTBaHe BMHaru npoBepsiBaiiTe yactuTe 3a nykHaTuHU. MaxBbpneTte,
aKo oTKpueTe NMOBPeaun Win NyKHaTUHN.

OESUHDEKUNSA

MepcoHanusvpaHaTta TaBa MOXe Aa ce NoYUCTU U Ae3nHpeKumpa CbriacHo
NMPOTOKO/ITE Ha yupexaeHneTo. TecTBaHUAT MeToA 3a Ae3UH(EKLMS BKOYBA:
HakKMCBaHe Ha rotoBaTa oTnevaTbyHa TaBa B npeceH 70% IPA 3a 5 MuHyTH.
3abenexka: He octaBaiiTe 4acTTa B afIKOXO/THUSI Pa3TBOP B NPOAB/IKEHNE Ha
noseye oT 5 MUHYTK.

Cnep pe3unHdekuna npoBepeTe vacTTa 3a NyKHATUHW, 3a fa rapaHtuparte
Lle10CTTa Ha oTneYdyaTtb4YHaTa TaBa.

CbXPAHEHUE

KoraTo He ce 13non3ea, noctaBeTe oTrevaTaHUTe YacTu B 3aTBOPEHU,
Henpo3paYHu UIN TbMHO KadsiBU CbaoBeE.

CbxpaHsaBaiTe Ha x/1afKo, CyX0 MSACTO, HEU3/TOXEHO Ha Mpsika ClTbHYeBa
cBeT/IMHa. [pekaneHoTo usnaraHe Ha CBeT/IMHA MOXe C BpeMeTo Aa nosnvsie
Ha LBeTa Ha oTrneyvaTaHuTe YacTu.

CobxpaHaBawnTte kaceTtute npwm 10-25 °C.
He cbxpaHsaBaiiTe npu Temnepatypa Haa 25 °C.

[aseTe OT M3TOYHULIM Ha 3anasiBaHe.

N3XBBPIAHE

BTBbpAeHaTa cMoOna He e onacHa U MoXe [la Ce U3XBbP/FA 3aeHo C
06MKHOBEHUTE OTNaabLM.

a. CnepBalite NpOTOKOMUTE Ha yypexgeHmeTo 3a oTnagbun, KOUTO MOraT Aa
ce cuymTat 3a 6MO/TOMMYHO OMacHMW.



2. Te4yHaTa cMoOfia TpsiGBa Aa Ce U3XBBLbP/IS B CbOTBETCTBME C AbpPXaBHUTE
pa3nopenbu (06LMHCKK, permoHanHmn, HaumoHanHm).

a. CBbpXxeTe ce ¢ nmueH3npaHa npogecrmoHanHa cny>K6a 3a yHULLOXaBaHe
Ha OTnagbuu, 3a a U3XBbpP/InTe TedHa cMoa.

b.He nosBonsaBaiTe Ha oTnagbunTe Aa BNM3aT B OTBOAHUTENHN NN
KaHann3aunmoHHU CUCTeMN.

c. [la ce nsbqarea nonagaHe B OKOMHaTa cpega.

d.3amMbpceHa onakoBka: N3xBbpriete KaTo HeM3non3BaH NpPOAYKT.
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Symbols & Manufacturer Information

Keep away from sunlight

Consult instructions for use

Batch Code

Manufacturer

European Conformity

Cd

m
H

]

Use-by date

Authorized representative in

the European Community

Catalog Number

Temperature Limit

Formlabs Ohio Inc.
27800 Lemoyne Rd

Suite J
Millbury, OH 43447
+1 617 855 0762



