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Dental LT Clear V2 Resin is a light-curable polymer-based resin designed for the fabrication of
biocompatible, long-term use, removable dental and orthodontic appliances such as occlusal splints,
night guards, mouthguards, and/or bleaching trays by additive manufacturing. This Manufacturing
Guide will give equipment, printing and post-processing recommendations and requirements to
ensure the correct and safe usage of this material.

Specific Manufacturing Considerations

Dental LT Clear V2 Resin specifications have been validated using the hardware and parameters
indicated below. For biocompatibility compliance, validation used a dedicated resin tank and mixer,
build platform, wash unit and post-processing equipment that were not mixed with any other resins.

Hardware:
a. Formlabs 3D Printer: Form 2, Form 3B/3B+, Form 3BL, Form 4B, Form 4BL
b. Print Accessories: Formlabs Build Platforms, Formlabs Standard Resin Tanks

Software:
a. Formlabs PreForm

Printing Parameters:
a. Part Orientation: Intaglio surface facing away from the build platform at a O - 40° tilted angle
b. Layer Thickness: 100 ym
c. Part Thickness:
o Occlusal Surfaces: 2 mm minimum
o Walls: T mm minimum

Recommended Post-Processing Equipment and Accessories:

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

b. Formlabs Validated Wash Unit: Form Wash, Form Wash V2, Form Wash L, Form Wash L V2,
Ultrasonic Wash Unit

c. Formlabs Validated Cure Unit: Form Cure, Form Cure L, Fast Cure, Form Cure V2, Form Cure L V2

PRINTING

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

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

3. Printing:
a. Prepare a print job using PreForm software. Import desired part file.
b. Orient and generate supports.
c. Send the print job to the printer.
d. Begin print by selecting a print job from the print menu. Follow any prompts or dialogs shown

on the printer screen. Printer will automatically complete the print.

PART REMOVAL

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

WASHING
Wash printed parts using either a Formlabs-validated wash unit or an ultrasonic wash unit.
Formlabs-validated Wash Unit:
Place the printed parts in a Formlabs-validated wash unit with 99% Isopropyl Alcohol.
1. Form Wash, Form Wash V2 - High speed*, Form Wash L, or Form Wash L V2:
a. Wash for 15 minutes or until clean.
b. Remove parts from the wash unit and soak in fresh Isopropyl Alcohol for 5 minutes.
c. If parts do not appear clean after washing, consider replacing used Isopropyl Alcohol in the
wash unit with fresh solvent.
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*For Form Wash V2, High speed settings are validated for use.
2. Ultrasonic Wash Unit:
NOTE: Using Isopropyl Alcohol in an ultrasonic bath presents a risk of fire or explosion. When
using an ultrasonic wash read and follow all safety recommendations from the ultrasonic wash
manufacturer.
a. Use clean 99% Isopropyl Alcohol for each wash.
b. Place parts in a secondary disposable plastic container or plastic resealable bag then fill with
99% Isopropyl Alcohol, ensuring parts are fully submerged.
c. Place the secondary container in the ultrasonic unit water bath and sonicate for 2 minutes or
until clean.*
*Washing efficacy depends on the ultrasonic unit size and power. Formlabs testing was conducted
with ultrasonic units at 36 W/L or higher.

D. DRYING

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

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

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

E. POST-CURING

Place the printed parts in a Formlabs-validated post-curing unit and cure for the required time.
1. Form Cure or Form Cure L:

a. Cure for 60 minutes at 60 °C

b. Allow the cure unit to cool down to room temperature between cure cycles.
2. Fast Cure:

a. Cure for 6 minutes at Light Intensity 5

b. Allow the Fast Cure unit to cool for at least 10 minutes between cure cycles.
3. Form Cure V2 or Form Cure L V2:

a. Cure for 10 minutes at 60°C.

b. Allow the cure unit to cool down to room temperature between cure cycles.

F. SUPPORT REMOVAL & POLISHING
1. Support marks can cause abrasion if not removed and polished. Remove supports using a cutting
disk and handpiece, cutting plier, or other appropriate finishing tools.
2. Polish the printed appliances using typical dental polishing methods prior to patient use.
3. Inspect the parts for any cracks. Discard if any damage or cracks are detected.

G. CLEANING & DISINFECTION

1. Fully post-processed parts can be cleaned using a dedicated soft toothbrush with neutral soap
and room-temperature water. Do not use toothpaste or any other cleaning products on parts
printed with Dental LT Clear V2 Resin.

2. The appliances may be cleaned and disinfected according to facility protocols. Tested disinfection
method: soaking the finished appliance in fresh 70% Isopropyl Alcohol for 5 minutes. Do not leave
the part in the alcohol solution for longer than 5 minutes.

3. After cleaning and disinfection inspect the part for damage or cracks to ensure that the integrity
of the designed part meets performance requirements. Discard if any damage or cracks are detected.

H. HAZARDS, STORAGE & DISPOSAL

1. Cured resin is non-hazardous and may be disposed of as regular waste.
2. See SDS for more information at support.formlabs.com.
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Dental LT Clear Resin V2 ist ein lichthartendes Kunstharz auf Polymerbasis fiir die Herstellung

von biokompatiblen, langfristig verwendbaren, herausnehmbaren zahnmedizinischen und
kieferorthopadischen Anwendungen wie Okklusionsschienen, Nachtschienen, Mundschutz und/oder
Bleaching-Schienen mittels additiver Fertigung. Dieser Fertigungsleitfaden enthalt Empfehlungen
bezlglich Gerate, Druck und Nachbearbeitung, damit die korrekte und sichere Verwendung dieses
Materials gewéhrleistet ist.

Spezifische Uberlegungen zur Fertigung

Die Spezifikationen von Dental LT Clear Resin V2 wurden unter Verwendung der unten angegebenen
Hardware und Parameter validiert. Um die Biokompatibilitdt zu gewéhrleisten, wurde fiir die Validierung
ein dedizierter Harztank mit Mischer, eine dedizierte Konstruktionsplattform und Wascheinheit sowie
dedizierte Nachbearbeitungsgeréte genutzt, die nicht mit anderen Harzen in Kontakt gekommen sind.

Hardware:
a. Formlabs-3D-Drucker: Form 2, Form 3B/3B+, Form 3BL, Form 4B, Form 4BL
b. Druckerzubehor: Formlabs-Konstruktionsplattformen, Formlabs-Standard-Harztanks

Software:
a. Formlabs PreForm

Druckparameter:

a. Ausrichtung: Intaglioflache zeigt in einem von 0 bis 40° geneigten Winkel von
der Konstruktionsplattform weg.

b. Schichtdicke: 100 pm

c. Druckteildicke:
o Okklusionsflache: mindestens 2 mm
o Wande: mindestens T mm

Empfohlene Nachbearbeitungsgerite und Zubehor:

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

b. Von Formlabs validierte Waschgerate: Form Wash, Form Wash V2, Form Wash L, Form Wash L V2,
Ultraschall-Waschgerat

c. Von Formlabs validierte Aushéartegeréte: Form Cure, Form Cure L, Fast Cure, Form Cure V2,
Form Cure L V2

DRUCKEN

1. Kartusche schiitteln: Schitteln Sie die Kartusche vor jedem Druckauftrag. Wenn die Kartusche
nicht ausreichend geschiittelt wird, kdnnen Farbabweichungen und Fehldrucke auftreten.

2. Einrichtung: Setzen Sie die Harzkartusche in einen kompatiblen Formlabs-3D-Drucker ein. Setzen
Sie den Harztank ein und befestigen Sie den Mischer am Tank.

3. Druck:
a. Bereiten Sie einen Druckauftrag mit der PreForm-Software vor. Importieren Sie die gewiinschte

Teiledatei.

b. Richten Sie das Modell aus und generieren Sie Stiitzstrukturen.

Senden Sie den Druckauftrag an den Drucker.

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

ENTFERNEN DER TEILE

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

2]
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C. WASCHEN
Waschen Sie die Druckteile entweder mit einem von Formlabs validierten Gerat oder mit einem
Ultraschall-Waschgerat.
Von Formlabs validiertes Waschgerat:
Platzieren Sie die Druckteile in ein von Formlabs validiertes Waschgerét mit 99%igem Isopropylalkohol.
1. Form Wash, Form Wash V2 — Hohe Drehzahl*, Form Wash L oder Form Wash L V2:

a. Waschen Sie die Teile 15 Minuten bzw. bis sie sauber sind.

b. Nehmen Sie die Teile aus dem Waschgerat und tauchen Sie sie flir 5 Minuten in frischen
Isopropylalkohol.

c. Wenn die Teile nach dem Waschen nicht sauber erscheinen, sollten Sie den verwendeten
Isopropylalkohol in der Waschanlage durch frisches Lésungsmittel ersetzen.

*Fiir Form Wash V2 sind die Einstellungen fiir hohe Drehzahl fiir die Verwendung validiert.

2. Ultraschall-Waschgerat:

ANMERKUNG: Bei der Verwendung von Isopropylalkohol in einem Ultraschallbad besteht Brand-
und Explosionsgefahr. Wenn Sie ein Ultraschallgerat verwenden, lesen und befolgen Sie alle
Sicherheitsempfehlungen des Herstellers des Ultraschallgerats.

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

b. Platzieren Sie die Teile in einen sekundéren Einweg-Plastikbehalter oder einen
wiederverschlieBbaren Plastikbeutel und fiillen Sie ihn mit 99%igem Isopropylalkohol, sodass
die Teile vollstédndig bedeckt sind.

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

*Die Wirksamkeit der Reinigung hdngt von der Gréf3e und Leistung des Ultraschallgerdts ab.
Die Formlabs-Tests wurden mit Ultraschallgerdten bei 36 W/L oder héher durchgefiihrt.

D. TROCKNEN

1. Nehmen Sie die Teile aus dem Isopropylalkohol und lassen Sie sie mindestens 30 Minuten lang
bei Raumtemperatur an der Luft trocknen. ANMERKUNG: Die Trocknungszeiten kdnnen je nach
Teiledesign und Umgebungsbedingungen variieren. Lassen Sie die Teile nicht langer als nétig in
Isopropylalkohol liegen.

2. Untersuchen Sie die Druckteile und stellen Sie sicher, dass sie sauber und trocken sind. Es diirfen
keine Losungsmittelreste, Uberschiissiges flissiges Kunstharz oder Partikelreste auf der Oberflache
verbleiben, bevor die nachfolgenden Schritte ausgefiihrt werden.

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

E. NACHHARTEN

Platzieren Sie die Druckteile in ein von Formlabs validiertes Nachhéartegerat und lassen Sie sie die
erforderliche Zeit aushérten.
1. Form Cure oder Form Cure L:

a. Aushaérten fiir 60 Minuten bei 60 °C

b. Lassen Sie das Nachhéartegerat zwischen den Aushéartezyklen auf Raumtemperatur abkiihlen.
2. Fast Cure:

a. Aushaérten fiir 6 Minuten bei Lichtintensitat 5

b. Lassen Sie das Fast-Cure-Gerat zwischen den Aushartezyklen mindestens 10 Minuten lang abkiihlen.
3. Form Cure V2 oder Form Cure L V2:

a. Aushaérten fiir 10 Minuten bei 60 °C.

b. Lassen Sie das Nachhéartegerat zwischen den Aushéartezyklen auf Raumtemperatur abkihlen.

F. STUTZEN ENTFERNEN & POLITUR
1. Stltzspuren kdnnen Abrasion verursachen, wenn sie nicht entfernt und abgeschliffen werden.
Entfernen Sie die Stiitzen mit einer Schneidscheibe und einem Handsttick, einer Trennzange oder
einem anderen geeigneten Fertigstellungswerkzeug.
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Polieren Sie die gedruckten Anwendungen vor der Verwendung durch den Patienten mit den
Gblichen zahnmedizinischen Poliermethoden.

Untersuchen Sie die Teile auf Risse. Entsorgen Sie das Teil, falls Sie Beschadigungen oder
Risse feststellen.

G. REINIGUNG UND DESINFEKTION

1.

Vollstandig nachbearbeitete Teile kdnnen mit einer eigens daflir bestimmten weichen Zahnbiirste,
Neutralseife und zimmertemperiertem Wasser gereinigt werden. Verwenden Sie bei Druckteilen
aus Dental LT Clear Resin V2 weder Zahnpasta noch andere Reinigungsmittel.

Die dentalen Anwendungen kénnen gemafB den betriebsinternen Anweisungen gereinigt

und desinfiziert werden. Gepriifte Desinfektionsmethode: 5 Minuten lang Eintauchen der fertigen
dentalen Anwendung in frischen 70%igen Isopropylalkohol. Lassen Sie das Teil nicht langer als
funf Minuten in der Alkohollésung.

Priifen Sie das Teil nach der Reinigung und Desinfektion auf Schaden oder Risse, um sicherzustellen,
dass die Integritat des entworfenen Teils den Leistungsanforderungen entspricht. Entsorgen Sie
die Teile, falls Sie Beschéadigungen oder Risse feststellen.

H. GEFAHREN, LAGERUNG UND ENTSORGUNG

1.

Ausgehértetes Harz ist nicht geféhrlich und kann als normaler Hausmiill entsorgt werden.

2. Weitere Informationen finden Sie im SDB unter support.formlabs.com.
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Dental LT Clear Resin (V2) est une résine a base de polymére photopolymérisable congue pour réaliser
par fabrication additive des dispositifs dentaires et orthodontiques amovibles biocompatibles pour
usage a long terme, tels que des gouttiéres occlusales, des appareils de nuit, des protége-dents
et/ou des gouttieres de blanchiment. Ce guide de fabrication fournit des recommandations et

des exigences en matiére d'équipement, d'impression et de post-traitement afin de garantir une
utilisation correcte et sans danger de ce matériau.

Considérations particuliéres relatives a la fabrication

Les spécifications de Dental LT Clear Resin (V2) ont été validées lors de lutilisation du matériel et
des paramétres indiqués ci-dessous. Afin d'assurer la biocompatibilité, la validation a utilisé un bac
a résine, un mélangeur, une plateforme de fabrication, une unité de lavage et un équipement de
post-traitement dédiés qui n'ont pas été mélangés avec d'autres résines.

Matériel :
a. Imprimante 3D Formlabs : Form 2, Form 3B/3B+, Form 3BL, Form 4B, Form 4BL
b. Accessoires d'impression : Build Platforms de Formlabs, bacs a résine classiques de Formlabs
Logiciel :
a. PreForm de Formlabs
Paramétres d'impression :
a. Orientation des pieces : la surface intrados est orientée a l'opposé a la plateforme de fabrication,
a un angle d'inclinaison de 0 a 40°
b. Epaisseur de couche : 100 pm
c. Epaisseur de la piece :
o Surfaces occlusales : 2 mm au minimum
o Parois : 1 mm au minimum

Equipement et accessoires de post-traitement recommandés :

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

b. Unité de lavage validée par Formlabs : Form Wash, Form Wash V2, Form Wash L, Form Wash L V2,
Unité de lavage a ultrasons

c. Unité de polymérisation validée par Formlabs : Form Cure, Form Cure L, Fast Cure, Form Cure V2,
Form Cure L V2

IMPRESSION

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

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

3. Impression :
a. Préparez une tache d'impression a l'aide du logiciel PreForm. Importez le fichier

de la piéce souhaitée.

b. Orientez le fichier et générez des supports.

Envoyez la tache d'impression a limprimante.

d. Démarrez limpression en sélectionnant la tache d'impression dans le menu d'impression.
Suivez toutes les instructions ou boites de dialogue affichées sur l'écran de limprimante.
Limprimante va automatiquement effectuer limpression.

RETRAIT DES PIECES

Retirez la plateforme de fabrication de limprimante. Pour retirer les pieces, calez loutil pour retirer les
pieces de la plateforme sous la base de chaque piéce imprimée et faites tourner l'outil. La Build Platform 2
ou la Build Platform 2L de Formlabs peuvent étre utilisées pour un retrait facile et sans outil. Pour des
techniques plus détaillées, consultez support.formlabs.com.
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C. LAVAGE
Lavez les piéces imprimées a l'aide d'une unité de lavage validée par Formlabs ou d'une unité de
lavage a ultrasons.
Unité de lavage validée par Formlabs :
Placez les pieces imprimées dans une unité de lavage validée par Formlabs avec de lalcool
isopropylique a 99 %.
1. Form Wash, Form Wash V2 - Grande vitesse*, Form Wash L, ou Form Wash L V2 :

a. Lavez pendant 15 minutes ou jusqu'a ce que la piece soit propre.

b. Retirez les pieces de lunité de lavage et laissez-les tremper dans de l'alcool isopropylique
propre pendant 5 minutes.

c. Siles piéces ne semblent pas propres apres le lavage, envisagez de remplacer lalcool
isopropylique usagé dans lunité de lavage par du solvant propre.

*Les paramétres de grande vitesse de la Form Wash V2 sont validés pour lutilisation.

2. Unité de lavage a ultrasons :

REMARQUE : Lutilisation d'alcool isopropylique dans un bain a ultrasons présente un risque
d'incendie ou d'explosion. Lors de l'utilisation d'un appareil de lavage a ultrasons, lisez et respectez
toutes les recommandations de sécurité du fabricant de lappareil.

a. Utilisez de lalcool isopropylique propre a 99 % pour chaque lavage.

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

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

* L'efficacité du lavage dépend de la taille et de la puissance de l‘appareil d ultrasons. Les essais
de Formlabs ont été réalisés avec des appareils & ultrasons de 36 W/L ou plus.

D. SECHAGE

1. Retirez les pieces de lalcool isopropylique et laissez-les sécher a lair libre a température ambiante
pendant au moins 30 minutes. REMARQUE : Les temps de séchage peuvent varier en fonction
du design des piéces et des conditions ambiantes. Ne laissez pas les piéces reposer dans lalcool
isopropylique plus longtemps que nécessaire.

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

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

E. POST-POLYMERISATION
Placez les pieces imprimées dans une unité de post-polymérisation validée par Formlabs et
polymérisez-les pendant la durée requise.
1. Form Cure ou Form Cure L:
a. Polymérisez les pieces pendant 60 minutes a 60 °C.
b. Laissez lunité de polymérisation refroidir & température ambiante entre les cycles
de polymérisation.
2. Fast Cure:
a. Polymérisez les pieces pendant 6 minutes a lintensité lumineuse 5.
b. Laissez la Fast Cure refroidir pendant 10 minutes au minimum entre les cycles
de polymeérisation.
3. Form Cure V2 ou Form Cure L V2:
a. Polymérisez pendant 10 minutes a 60 °C.
b. Laissez lunité de polymérisation refroidir a température ambiante entre les cycles
de polymérisation.
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F. RETRAIT DES SUPPORTS ET POLISSAGE

1.

3.

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

Polissez les dispositifs imprimés a laide des méthodes de polissage dentaire habituelles avant
utilisation par le patient.

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

G. NETTOYAGE ET DESINFECTION

1.

3.

Une fois le post-traitement terminé, les piéces peuvent étre nettoyées avec une brosse a dents
souple dédiée, un savon neutre et de l'eau a température ambiante. N'utilisez pas de dentifrice ou
d'autres produits de nettoyage sur les piéces imprimées avec Dental LT Clear Resin (V2).

Les dispositifs peuvent étre nettoyés et désinfectés dans le respect des protocoles de
l'établissement. Méthode de désinfection testée : trempage du dispositif fini dans de lalcool
isopropylique propre a 70 % pendant 5 minutes. Ne laissez pas la piéce dans une solution d'alcool
pendant plus de 5 minutes.

Apres le nettoyage et la désinfection, vérifiez que la piece n'est pas endommagée ou fissurée afin
de vous assurer que l'intégrité de la piece congue répond aux exigences de performance. En cas
de dommage ou de fissure, jetez la piéce.

H. DANGERS, STOCKAGE ET ELIMINATION

1.

2.

La résine polymérisée n'est pas dangereuse et peut étre éliminée avec les déchets ordinaires.
Pour plus d'informations, consultez la FDS sur le site support.formlabs.com.
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La Dental LT Clear Resin (V2) & una resina a base di polimeri fotopolimerizzabili progettata per la
fabbricazione, mediante la produzione additiva, di apparecchi odontoiatrici e ortodontici estraibili,
come bite occlusali e per uso notturno, paradenti e/o mascherine per lo shiancamento, che siano
biocompatibili e adatti per un utilizzo a lungo termine. Consulta questa guida alla produzione per
conoscere le raccomandazioni e i requisiti in merito a stampa, post-elaborazione e apparecchi,

al fine di garantire luso corretto e sicuro di questo materiale.

Considerazioni specifiche sulla produzione

Le specifiche relative alla Dental LT Clear Resin (V2) sono state convalidate utilizzando 'hardware e

i parametri indicati di seguito. Al fine di garantire la conformita alle direttive di biocompatibilita, la
convalida & stata eseguita utilizzando un serbatoio resina, un miscelatore, una piattaforma di stampa,
un'unita di lavaggio e un‘attrezzatura di post-elaborazione dedicati, non usati con altre resine.

Hardware:
a. Stampante 3D Formlabs: Form 2, Form 3B/3B+, Form 3BL, Form 4B, Form 4BL
b. Accessori per la stampa: piattaforme di stampa Formlabs, serbatoi resina standard Formlabs

Software:
a. PreForm di Formlabs

Parametri di stampa:

a. Orientamento delle parti: superfici a intaglio rivolte in direzione opposta rispetto alla piattaforma
di stampa, con un’inclinazione compresa tra 0 e 40°

b. Spessore dello strato: 100 pm

c. Spessore della parte:
o Superfici occlusali: minimo 2 mm
o Pareti: minimo 1 mm

Attrezzatura e accessori raccomandati per la post-elaborazione:

a. Accessori di elaborazione Formlabs: Form Auto, Resin Pumping System

b. Unita di lavaggio convalidata Formlabs: Form Wash, Form Wash V2, Form Wash L, Form Wash L V2,
unita di lavaggio a ultrasuoni

c. Unita di polimerizzazione convalidata Formlabs: Form Cure, Form Cure L, Fast Cure, Form Cure V2,
Form Cure L V2

STAMPA
1. Agitazione della cartuccia: agita la cartuccia prima di ogni lavoro di stampa. Nel caso in cui la
cartuccia non sia stata agitata a sufficienza potrebbero verificarsi variazioni cromatiche ed errori
di stampa.
2. Impostazione: inserisci la cartuccia di resina in una stampante 3D Formlabs compatibile. Inserisci
il serbatoio resina e collega il miscelatore al serbatoio.
3. Stampa:
a. Prepara un lavoro di stampa utilizzando il software PreForm. Importa il file della parte desiderata.
b. Orienta e genera i supporti.
c. Invia il lavoro di stampa alla stampante.
d. Avvia la stampa selezionando il lavoro di stampa dall'apposito menu. Segui le istruzioni o le
finestre di dialogo visualizzate sullo schermo della stampante. La stampante completera la
stampa in modo automatico.

RIMOZIONE DELLE PARTI

Rimuovi la piattaforma di stampa dalla stampante. Per rimuovere le parti, inserisci lapposito strumento

sotto la base della parte stampata e ruotalo. Usa la Build Platform 2 o la Build Platform 2L di Formlabs
per una rimozione semplice e senza strumenti. Per tecniche dettagliate, visita support.formlabs.com.
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C. LAVAGGIO
Lava le parti stampate utilizzando un'unita di lavaggio convalidata da Formlabs o un'unita di lavaggio
a ultrasuoni.
Unita di lavaggio convalidata da Formlabs:
Posiziona le parti stampate in un'unita di lavaggio convalidata da Formlabs con alcool isopropilico al 99%.
1. Form Wash, Form Wash V2 ad alta velocita*, Form Wash L o Form Wash L V2:

a. Lavale per 15 minuti o finché non sono pulite.

b. Rimuovi le parti dall'unita di lavaggio e immergile in alcool isopropilico pulito per cinque minuti.

c. Se le parti non risultano pulite dopo il lavaggio, sostituisci l'alcool isopropilico con solvente pulito.

*Per la Form Wash V2, le impostazioni di alta velocita sono convalidate per luso.

2. Unita di lavaggio a ultrasuoni:

NOTA: l'utilizzo di alcol isopropilico in un bagno a ultrasuoni presenta un rischio di incendio o
esplosione. Quando utilizzi un lavaggio ad ultrasuoni, leggi e segui tutte le disposizioni di sicurezza
fornite dall'azienda produttrice.

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

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

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

*Lefficacia del lavaggio dipende dalle dimensioni e dalla potenza dellunita a ultrasuoni. | test di
Formlabs sono stati condotti con unitd a ultrasuoni a una potenza di 36 W/L o superiore.

D. ASCIUGATURA

1. Rimuovi le parti dall'alcool isopropilico e lasciale asciugare a temperatura ambiente per almeno
30 minuti. NOTA: i tempi di asciugatura possono variare a seconda del design delle parti e delle
condizioni ambientali. Non lasciare le parti immerse nellalcol isopropilico piu a lungo del necessario.

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

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

E. POLIMERIZZAZIONE POST-STAMPA
Posiziona le parti stampate in un'unita di polimerizzazione post-stampa convalidata da Formlabs ed
esegui la polimerizzazione per il tempo richiesto.
1. Form Cure o Form Cure L:
a. Polimerizza per 60 minuti a 60 °C.
b. Fai raffreddare l'unita di polimerizzazione fino a temperatura ambiente tra un ciclo di
polimerizzazione e il successivo.
2. Fast Cure:
a. Polimerizza per sei minuti con intensita luminosa paria 5.
b. Lascia raffreddare lunita Fast Cure per almeno dieci minuti tra un ciclo di polimerizzazione
e il successivo.
3. Form Cure V2 o Form Cure L V2:
a. Polimerizza per 10 minuti a 60 °C.
b. Fai raffreddare l'unita di polimerizzazione fino a temperatura ambiente tra un ciclo di
polimerizzazione e il successivo.

F. RIMOZIONE DEI SUPPORTI E LUCIDATURA
1. 1 segni lasciati dai supporti possono causare abrasioni se non vengono rimossi e lucidati.
Rimuovi i supporti utilizzando un disco da taglio e un manipolo, una tronchesina o altri strumenti
di finitura appropriati.
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2. Prima delluso da parte dei pazienti, lucida gli apparecchi stampati usando i tipici metodi di
lucidatura odontoiatrica.
3. lIspeziona le parti per individuare eventuali crepe. Scartale se rilevi danni o crepe.

PULIZIA E DISINFEZIONE

1. Le parti completamente post-elaborate possono essere pulite usando un apposito spazzolino da
denti morbido, con sapone neutro e acqua a temperatura ambiente. Non usare dentifricio o altri
detergenti sulle parti stampate con la Dental LT Clear Resin (V2).

2. Gli apparecchi possono essere puliti e disinfettati secondo i protocolli della struttura. Metodo di
disinfezione testato: immersione dellapparecchio in alcool isopropilico al 70% pulito per cinque
minuti. Non lasciare la parte nella soluzione di alcool per piu di cinque minuti.

3. Dopo la pulizia e la disinfezione, ispeziona la parte per verificare la presenza di eventuali danni o
crepe e assicurarti che lintegrita della parte progettata soddisfi i requisiti di prestazione. Scartale
se rilevi danni o crepe.

PERICOLI, CONSERVAZIONE E SMALTIMENTO

1. La resina polimerizzata non & pericolosa e puo essere smaltita come un rifiuto comune.
2. Per ulteriori informazioni, consulta la scheda dati di sicurezza all'indirizzo support.formlabs.com.
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La Dental LT Clear Resin V2 es una resina fotopolimerizable disefiada para la fabricacidn aditiva

de aparatos dentales y para ortodoncia removibles, biocompatibles y para un uso prolongado, como
férulas oclusales, férulas de descarga, protectores bucales y/o cubetas de blanqueamiento. Esta guia
de fabricacion ofrece recomendaciones y requisitos de equipamiento, impresion y posacabado para
garantizar el uso correcto y seguro de este material.

Consideraciones especificas de fabricacion

Las especificaciones de la Dental LT Clear Resin V2 se han validado utilizando el hardware y los
parametros indicados a continuacion. Para verificar la biocompatibilidad de la resina, el proceso

de validacidn utilizé un tanque de resina, un mezclador, una base de impresién, una unidad de lavado
y equipamiento de posacabado dedicados expresamente al material, que no se mezclaron con
ninguna otra resina.

Hardware:
a. Impresora 3D de Formlabs: Form 2, Form 3B/3B+, Form 3BL, Form 4B, Form 4BL
b. Accesorios de impresion: Bases de impresion de Formlabs, Standard Resin Tank de Formlabs

Software:
a. PreForm de Formlabs

Parametros de impresion:

a. Orientacidn de la pieza: La superficie interior debe apuntar en sentido contrario a la base
de impresidn, con una inclinacién de 0-40°

b. Grosor de capa: 100 pm

c. Grosor de la pieza:
o Superficies oclusales: 2 mm minimo
o Paredes: 1 mm minimo

Equipamiento y accesorios recomendados para el posacabado:

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

b. Unidad de lavado validada por Formlabs: Form Wash, Form Wash V2, Form Wash L,
Form Wash L V2, unidad de limpieza ultrasénica

c. Unidad de curado validada por Formlabs: Form Cure, Form Cure L, Fast Cure, Form Cure V2,
Form Cure L V2

IMPRESION
1. Agitado del cartucho: Agita el cartucho antes de cada trabajo de impresién. Pueden darse
divergencias en el color y fallos de impresidn si no se agita el cartucho lo suficiente.
2. Preparacion: Inserta el cartucho de resina en una impresora 3D compatible de Formlabs.
Introduce el tanque de resina y acopla el mezclador al tanque.
3. Impresion:
a. Prepara una impresidn utilizando el software PreForm. Importa el archivo de pieza que desees.
b. Orienta y genera los soportes.
c. Envia tu proyecto a la impresora.
d. Inicia la impresién seleccionando un proyecto en el menu de impresién. Sigue las
instrucciones o los didlogos que aparezcan en la pantalla de la impresora. La impresora
completard automaticamente la impresién.

EXTRACCION DE LA PIEZA

Retira la base de impresion de la impresora. Para quitar las piezas de la base de impresidn, coloca

la herramienta para retirar piezas debajo de la base de la pieza impresa y gira la herramienta. Se puede
utilizar la Build Platform 2 o la Build Platform 2L de Formlabs para asegurar una extraccién sencilla

y sin herramientas. Si deseas conocer las técnicas con detalle, visita support.formlabs.com.
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C. LAVADO

Lava las piezas impresas utilizando una unidad de lavado validada por Formlabs o una unidad
de limpieza ultrasdnica.
Unidad de lavado validada por Formlabs:
Coloca las piezas impresas en una unidad de lavado validada por Formlabs con alcohol isopropilico
al 99 %.
1. Form Wash, Form Wash V2 a alta velocidad*, Form Wash L o Form Wash L V2:
a. Lava las piezas durante 15 minutos o hasta que estén limpias.
b. Retira las piezas de la unidad de lavado y bafalas en alcohol isopropilico limpio durante
5 minutos.
c. Silas piezas no parecen estar limpias después del lavado, considera reemplazar el alcohol
isopropilico usado de la unidad de lavado por disolvente nuevo.
*En el caso de la Form Wash V2, los ajustes de alta velocidad estdn validados para su uso.
2. Unidad de limpieza ultrasénica:

NOTA: Utilizar alcohol isopropilico en un bafo ultrasénico presenta un riesgo de incendio o explosion.

Cuando utilices un bafio ultrasénico, lee y sigue todas las recomendaciones de seguridad del
fabricante del bafio ultrasénico.
a. Utiliza alcohol isopropilico al 99 % para cada limpieza.
b. Coloca las piezas en un recipiente de plastico desechable secundario o en una bolsa
de plastico con cierre resellable y, a continuacidn, [lénalo con alcohol isopropilico al 99 %,
asegurandote de que las piezas queden totalmente sumergidas.
c. Coloca el recipiente secundario en el bafio de agua de la unidad ultrasénica y somete las
piezas a ultrasonidos durante 2 minutos o hasta que estén limpias.*
*La eficacia del lavado depende del tamafio y la potencia de la unidad ultrasdnica. Los ensayos
de Formlabs se realizaron con unidades ultrasénicas a 36 W/l o mds.

. SECADO

1. Saca las piezas del alcohol isopropilico y deja que se sequen al aire a temperatura ambiente
durante como minimo 30 minutos. NOTA: Los tiempos de secado pueden variar segun el disefio
de las piezas y las condiciones ambientales. No dejes las piezas en alcohol isopropilico mas
tiempo del necesario.

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

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

POSCURADO
Coloca las piezas impresas en una unidad de poscurado validada por Formlabs y curalas durante
el tiempo necesario.
1. Form Cure o Form Cure L:
a. Realiza un curado durante 60 minutos a 60 °C.

b. Permite que la unidad de curado se enfrie hasta la temperatura ambiente entre ciclos de curado.

2. Fast Cure:

a. Realiza un curado durante 6 minutos a intensidad de luz 5.

b. Deja que la Fast Cure se enfrie durante al menos 10 minutos entre ciclos de curado.
3. Form Cure V2 o Form Cure L V2:

a. Realiza un curado de 10 minutos a 60 °C.

b. Permite que la unidad de curado se enfrie hasta la temperatura ambiente entre ciclos de curado.
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F. RETIRADAY PULIDO DE SOPORTES

1.

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

Pule los aparatos que imprimas con los métodos de pulido odontoldgicos habituales antes de que
los usen los pacientes.

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

G. LIMPIEZA Y DESINFECCION

1.

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.

No uses pasta de dientes ni ningun otro producto de limpieza con las piezas impresas con

la Dental LT Clear Resin V2.

Los aparatos se pueden limpiar y desinfectar de acuerdo con los protocolos del establecimiento.
Método de desinfeccidn probado: consiste en sumergir el aparato acabado en alcohol isopropilico
nuevo al 70 % durante 5 minutos. No dejes la pieza sumergida en la solucidn alcohdlica durante
mds de 5 minutos.

Después de la limpieza y la desinfeccidn, inspecciona la pieza para comprobar que no tiene dafios
o grietas y que su integridad satisface los requisitos de rendimiento. Desecha las piezas

si detectas dafios o grietas.

H. PELIGROS, ALMACENAMIENTO Y ELIMINACION

1.

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

2. Sinecesitas mas informacion, consulta las FDS en support.formlabs.com.
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A Dental LT Clear V2 Resin é uma resina a base de polimeros fotopolimerizaveis concebida para o
fabrico de aparelhos dentérios e odontoldgicos amoviveis biocompativeis e de utilizagdo prolongada,
tais como placas oclusais, placas miorrelaxantes, protetores bucais e/ou moldeiras de branqueamento,
através de fabrico aditivo. Este Guia do Fabricante fornece recomendacdes e requisitos relativos ao
equipamento, impresséo e pés-processamento para garantir a utilizagdo correta e segura deste material.

Consideracoes especificas de fabrico

As especificacdes da Dental LT Clear V2 Resin foram validadas utilizando o hardware e os parametros
indicados abaixo. Para garantir a conformidade com a biocompatibilidade, a validagao utilizou um
tanque de resina e um misturador dedicados, uma plataforma de impresséo, uma unidade de lavagem
e equipamento de pds-processamento que nédo foram misturados com quaisquer outras resinas.

Hardware:
a. Impressora 3D Formlabs: Form 2, Form 3B/3B+, Form 3BL, Form 4B, Form 4BL
b. Acessdrios de impress3o: plataformas de impressao Formlabs, tanques de resina padrdo Formlabs

Software:
a. PreForm da Formlabs

Parametros de impressao:

a. Orientacdo da peca: superficie com entalhe voltada para fora da plataforma de impressdo com um
angulo de inclinacgéo de 0-40°

b. Espessura da camada: 100 ym

c. Espessura da peca:
o Superficies oclusais: 2 mm no minimo
o Paredes: 1 mm no minimo

Equipamento e acessoérios de pos-processamento recomendados:

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

b. Equipamento de lavagem validado pela Formlabs: Form Wash, Form Wash V2, Form Wash L,
Form Wash L V2, Equipamento de Lavagem de Ultrassons

c. Equipamento de cura validado pela Formlabs: Form Cure, Form Cure L, Fast Cure, Form Cure V2,
Form Cure L V2

IMPRESSAO
1. Agitar o cartucho: agitar o cartucho antes de cada trabalho de impressao. Podem ocorrer
divergéncias de cor e falhas na impresséo se o cartucho nao for bem agitado.
2. Configuragao: Introduzir o depdsito de resina e ligar o misturador ao depdsito.
3. Impresséo:
a. Prepare uma impress&o usando o software PreForm. Importe o ficheiro de pega pretendido.
b. Oriente e crie os suportes.
c. Envie o trabalho de impressao para a impressora.
d. Comece a impressao selecionando um trabalho de impressdo no menu de impresséo.
Siga quaisquer indicagdes ou didlogos mostrados no ecré da impressora. A impressora
concluird automaticamente a impresséo.

REMOCAO DE PECAS

Remova a plataforma de impressao da impressora. Para remover pegas da plataforma de impressao,
coloque a ferramenta de remog&o de pegas sob a base de pegas impressas e rode a ferramenta.

A Formlabs Build Platform 2 ou Build Platform 2L pode ser utilizada para uma remocéo facil e sem
ferramentas. Para técnicas detalhadas, consulte support.formlabs.com.
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C. LAVAGEM
Lavar as pegas impressas utilizando um equipamento de lavagem validado pela Formlabs ou um
equipamento de lavagem por ultrassons.
Equipamento de lavagem validado pela Formlabs:
Colocar as pegas impressas num equipamento unidade de lavagem validado pela Formlabs com
alcool isopropilico a 99%.

1.

Form Wash, Form Wash V2 - Alta velocidade*, Form Wash L ou Form Wash L V2:

a. Lavar durante 15 minutos ou até estar limpo.

b. Remova as pecas do equipamento de lavagem e mergulhe em &lcool isopropilico novo
durante 5 minutos.

c. Se as pegas ndo parecerem limpas apds a lavagem, considere a substituicdo do alcool
isopropilico usado na unidade de lavagem por solvente novo.

*Para a Form Wash V2, as definigées de alta velocidade sdo validadas para utilizagdo.

2. Equipamento de lavagem por ultrassons:

NOTA: a utilizacdo de alcool isopropilico num banho de ultrassons provoca risco de incéndio
ou explosdo. Quando utilizar uma lavagem por ultrassons, leia e siga todas as recomendagdes
de seguranga do fabricante da lavagem por ultrassons.

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

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

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

*A eficdcia da lavagem depende do tamanho e da poténcia do equipamento de ultrassons.
Os testes da Formlabs foram realizados com unidades de ultrassons a 36 W/L ou mais.

D. SECAGEM

1.

Retirar as pecas do élcool isopropilico e deixar secar ao ar, a temperatura ambiente, durante pelo
menos 30 minutos. OBSERVAGAO: os tempos de secagem podem variar em fungéo do design
das pecas e das condigdes ambientais. Ndo deixar as pegas em dlcool isopropilico durante mais
tempo do que o necessario.

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

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

E. POS-CURA
Colocar as pegas impressas num equipamento de pés-cura validado pela Formlabs e curar durante
o tempo necessario.

1.

Form Cure ou Form Cure L:
a. Cura durante 60 minutos a 60 °C.
b. Deixar o equipamento de cura arrefecer a temperatura ambiente entre os ciclos de cura.

2. Cura répida:

a. Cura durante 6 minutos a uma intensidade luminosa de 5.
b. Deixar o equipamento Fast Cure arrefecer durante pelo menos 10 minutos entre os ciclos
de cura.

3. Form Cure V2 ou Form Cure L V2:

a. Cure durante 10 minutos a 60 °C.
b. Deixar o equipamento de cura arrefecer a temperatura ambiente entre os ciclos de cura.
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F. REMOQAO DE SUPORTES E POLIMENTO

As marcas de suporte podem causar abrasdo se nao forem removidas e polidas. Remover
os suportes utilizando um disco de corte e uma pega de méo, um alicate de corte ou outras
ferramentas de acabamento adequadas.

Polir os aparelhos impressos utilizando os métodos de polimento dentério habituais antes
da utilizagéo pelo paciente.

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

G. LIMPEZA E DESINFEGCAO

1.

As pecas totalmente pds-processadas podem ser limpas utilizando uma escova de dentes macia
apenas para esse fim, sabdo neutro e dgua a temperatura ambiente. Nao utilize pasta de dentes
ou quaisquer outros produtos de limpeza em pecgas impressas com Dental LT Clear V2 Resin.

Os guias podem ser limpos e desinfetados de acordo com os protocolos de instalagdo. Método
de desinfegao testado: mergulhar o aparelho acabado em alcool isopropilico novo a 70 % durante
5 minutos. N&o deixe a pega em solugéo de dlcool por um periodo superior a 5 minutos.

Apés a limpeza e desinfegdo, inspecione a pega quanto a danos ou fissuras para garantir que

a integridade da peca concebida cumpre os requisitos de desempenho. Descarte se forem
detetados danos ou fendas.

H. PERIGOS, ARMAZENAMENTO E ELIMINAGAO

1.

A resina curada néo € perigosa e pode ser descartada como lixo comum.

2. Consulte a FDS para obter mais informacgtes em support.formlabs.com.
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Dental LT Clear V2 Resin is een lichtuithardende hars op polymeerbasis, ontworpen voor de
vervaardiging van biocompatibele, verwijderbare tandheelkundige en orthodontische hulpmiddelen
voor langdurig gebruik, zoals occlusale spalken, nachtbeschermers, gebitsbeschermers en/of
bleeklepels door middel van additieve productie. Deze productiegids geeft aanbevelingen voor
apparatuur, afdrukken en nabewerking en vereisten voor een correct en veilig gebruik van dit materiaal.

Specifieke productieoverwegingen

De specificaties van Dental LT Clear V2 Resin zijn gevalideerd met de hieronder aangegeven hardware
en parameters. Voor de naleving van de biocompatibiliteit werden bij de validatie een speciale
harstank, een bouwplatform, een wasinstallatie en nabewerkingsapparatuur gebruikt die niet met
andere harsen werden gemengd.

Hardware:
a. Formlabs 3D-printer: Form 2, Form 3B/3B+, Form 3BL, Form 4B, Form 4BL
b. Printaccessoires: Formlabs Build Platforms, Formlabs Standard Resin Tanks

Software:
a. Formlabs PreForm

Printparameters:

a. Oriéntatie onderdeel: Intagliovlak afgewend van het bouwplatform in een gekantelde hoek van
0 - 40°

b. Laagdikte: 100 pm

c. Dikte onderdeel:
o Occlusale oppervlakken: minimaal 2 mm
o Muren: 1 mm minimaal

Aanbevolen nabewerkingsapparatuur en accessoires:

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

b. Door Formlabs gevalideerde wasunit: Form Wash, Form Wash V2, Form Wash L, Form Wash L V2,
Ultrasonic Wash Unit

c. Door Formlabs gevalideerde uithardingseenheid: Form Cure, Form Cure L, Fast Cure, Form Cure V2,
Form Cure L V2

PRINTEN
1. Cartridge schudden: Schud de cartridge voor elke afdruktaak. Er kunnen zich kleurafwijkingen en
printgebreken voordoen als de cartridge onvoldoende wordt geschud.
2. Set up: Plaats de harstank en bevestig de mixer aan de tank.
3. Printen:
a. Bereid een printopdracht voor met behulp van de PreForm-software. Importeer het
gewenste onderdeelbestand.
b. Oriénteer en genereer ondersteuningen.
c. Stuur de printopdracht naar de printer.
d. Begin met printen door een printtaak te selecteren in het printmenu. Volg alle aanwijzingen
of dialoogvensters die op het printerscherm verschijnen. De printer zal het printen
automatisch voltooien.

ONDERDELEN VERWIJDEREN

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

SPOELEN
Was de geprinte onderdelen met een door Formlabs goedgekeurde wasunit of een ultrasone wasunit.
Door Formlabs gevalideerde wasunit:
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Plaats de geprinte onderdelen in een door Formlabs gevalideerde wasinstallatie met
99% isopropylalcohol.
1. Form Wash, Form Wash V2 - High speed*, Form Wash L of Form Wash L V2:
a. Was 15 minuten of tot ze schoon zijn.
b. Haal de onderdelen uit de wasunit en laat ze 5 minuten weken in verse isopropylalcohol.
c. Als onderdelen na het wassen niet schoon lijken, kunt u overwegen om de gebruikte
isopropylalcohol in de waseenheid te vervangen door een vers oplosmiddel.
*Voor Form Wash V2 zijn de instellingen voor hoge snelheid gevalideerd voor gebruik.
2. Ultrasonic Wash Unit:
OPMERKING: Het gebruik van isopropylalcohol in een ultrasoon bad houdt een risico van brand of
explosie in. Wanneer u een ultrasone wassing gebruikt, moet u alle veiligheidsaanbevelingen van de
fabrikant van de ultrasone wassing lezen en opvolgen.
a. Gebruik schone 99% isopropylalcohol voor elke wassing.
b. Plaats de onderdelen in een tweede plastic wegwerpcontainer of plastic hersluitbare zak en
vul deze met 99% isopropylalcohol, zodat de onderdelen volledig ondergedompeld zijn.
c. Plaats de secundaire container in het waterbad van de ultrasone eenheid en soniceer
gedurende 2 minuten of tot hij schoon is.*
*De wasefficiéntie hangt af van de grootte en het vermogen van de ultrasone unit. Formlabs testte
met ultrasone installaties bij 36 W/l of hoger.

. DROGEN

1. Haal de onderdelen uit de isopropylalcohol en laat ze ten minste 30 minuten bij kamertemperatuur
aan de lucht drogen. OPMERKING: De droogtijd kan variéren afhankelijk van het ontwerp
van onderdelen en omgevingsomstandigheden. Laat onderdelen niet langer dan nodig in
isopropylalcohol zitten.

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

3. Als het resterende oplosmiddel nog aanwezig is, laat de onderdelen langer drogen. Als er nog

harsresten zichtbaar zijn, reinigt u de onderdelen opnieuw totdat ze schoon zijn en laat u ze drogen.

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

a. Uitharden gedurende 60 minuten bij 60 °C

b. Laat de uithardingsinstallatie tussen de uithardingscycli afkoelen tot kamertemperatuur.
2. Snelle uitharding:

a. 6 minuten uitharden bij lichtintensiteit 5

b. Laat de Fast Cure-unit tussen de uithardingscycli minstens 10 minuten afkoelen.
3. Form Cure V2 of Form Cure L V2:

a. Hard 10 minuten uit bij 60°C.

b. Laat de uithardingsinstallatie tussen de uithardingscycli afkoelen tot kamertemperatuur.

F. ONDERSTEUNING VERWIJDEREN & POLIJSTEN

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

2. Polijst de geprinte hulpmiddelen met de gebruikelijke tandpolijstmethoden véér gebruik door
de patiént.

3. Controleer de onderdelen op scheuren. Gooi een onderdeel weg indien er beschadigingen of
scheuren worden geconstateerd.
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G. REINIGING EN DESINFECTIE

1. Volledig nabewerkte onderdelen kunnen worden gereinigd met een speciale zachte
tandenborstel met neutrale zeep en water op kamertemperatuur. Gebruik geen schurende
schoonmaakproducten op met Dental LT Clear V2 Resin geprinte onderdelen.

2. De apparaten kunnen worden gereinigd en gedesinfecteerd volgens de protocollen van
de faciliteit. Geteste desinfectiemethode: het afgewerkte apparaat 5 minuten in verse
70% isopropylalcohol weken. Laat het onderdeel niet langer dan 5 minuten in een
alcoholoplossing liggen.

3. Inspecteer het onderdeel na reiniging en desinfectie op schade of barsten om ervoor te zorgen dat
de integriteit van het ontworpen onderdeel voldoet aan de prestatie-eisen. Gooi een onderdeel
weg indien er beschadigingen of scheuren worden geconstateerd.

H. GEVAREN, OPSLAG EN VERWIJDERING
1. Uitgeharde kunsthars is ongevaarlijk en kan bij het normale afval worden weggegooid.
2. Zie SDS voor meer informatie op support.formlabs.com.
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Dental LT Clear V2 Resin er en lysheerdende polymerbaseret resin designet til fremstilling

af biokompatible, aftagelige tand- og tandreguleringsapparater til langvarig brug, sdsom
okklusionsskinner, natbgijler, tandbeskyttere og/eller blegebakker ved hjeelp af additiv fremstilling.
Denne fremstillingsvejledning indeholder anbefalinger og krav til udstyr, printning og efterbehandling
for at sikre korrekt og sikker brug af dette materiale.

Serlige forhold i forbindelse med fremstilling

Specifikationerne for Dental LT Clear V2 Resin er blevet valideret ved hjzelp af den hardware og de
parametre, der er angivet nedenfor. For at overholde biokompatibiliteten brugte valideringen en
dedikeret resintank og mixer, byggeplatform, vaskeenhed og efterbehandlingsudstyr, som ikke var
blandet med andre resiner.

Hardware:
a. Formlabs 3D-printer: Form 2, Form 3B/3B+, Form 3BL, Form 4B, Form 4BL
b. Printtilbehar: Formlabs Build Platforms, Formlabs Resin Tanks

Software:
a. Formlabs PreForm

Printparametre:
a. Orientering: Dybtrykt overflade, der vender vk fra byggeplatformen ved en skré vinkel p& 0-40°
b. Lagtykkelse: 100 ym
c. Delens tykkelse:
o Okklusale flader: mindst 2 mm
o Veegge: mindst T mm

Anbefalet udstyr og tilbehor til efterbehandling:

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

b. Formlabs valideret vaskeenhed: Form Wash, Form Wash V2, Form Wash L, Form Wash L V2,
Ultrasonic Wash Unit

c. Formlabs validerede haerdningsenhed: Form Cure, Form Cure L, Fast Cure, Form Cure V2,
Form Cure L V2

PRINTNING

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

2. Opsatning: Indsat resinpatronen i en kompatibel Formlabs 3D-printer. Szt resintanken i,
og fastger mixeren til beholderen.

3. Printning:
a. Forbered et printjob ved hjeelp af PreForm-software. Importer fil til den gnskede del.
b. Tilpas retning, og generer stottestrukturer.
c. Send printjobbet til printeren.
d. Start printningen ved at veelge et printjob i printmenuen. Folg beskeder eller dialogbokse,

der vises pé printerskaermen. Printeren gennemfgrer automatisk printet.

. UDTAGNING AF DELE

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

. VASK

Vask de printede dele med enten en Formlabs-valideret vaskeenhed eller en ultralydsvaskeenhed.
Valideret vaskeenhed fra Formlabs:
Placer de printede dele i en Formlabs-valideret vaskeenhed med 99 % isopropylalkohol.
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1

Form Wash, Form Wash V2 - High speed*, Form Wash L eller Form Wash L V2:

a. Vask i 15 minutter, eller indtil delene er rene.

b. Fjern delene fra vaskeenheden, og leeg dem i bled i frisk isopropylalkohol i 5 minutter.

c. Huvis delene ikke ser rene ud efter vask, skal du overveje at udskifte den brugte
isopropylalkohol i vaskeenheden med frisk oplasningsmiddel.

*For Form Wash V2 er indstillingerne for haj hastighed valideret til brug.

2.

Ultrasonic Wash Unit (ultralydsvaskenhed):

BEM/RK: Anvendelse af ultralydsbade med isopropylalkohol udger en risiko for brand eller
eksplosion. Nar du bruger en ultralydsvask, skal du lese og falge alle sikkerhedsanbefalinger fra
producenten af ultralydsvaskestationen.

a. Brug ren 99 % isopropylalkohol til hver vask.

b. Anbring delene i en anden engangsbeholder af plast eller en genlukkelig plastpose, og fyld
den med 99 % isopropylalkohol, sa delene er helt nedsanket.

c. Anbring den anden beholder i ultralydsapparatets vandbad, og lydbehandl i 2 minutter,
eller indtil den er ren.*

*Vaskeeffektiviteten afheenger af ultralydsapparatets storrelse og effekt. Form labs test blev udfart
med ultralydsapparat ved 36 W/L eller hgjere.

D. TARRING

1.

Fjern delene fra isopropylalkoholen, og lad dem luftterre ved stuetemperatur i mindst 30 minutter.
BEMZRK: Torretider kan variere afhaengigt af delenes design og omgivende forhold. Lad ikke
delene ligge i isopropylalkohol l&engere end ngdvendigt.

Kontrollér de printede dele for at sikre, at de er rene og tarre. Der ma ikke veere rester af
oplasningsmiddel, overskydende flydende resin eller restpartikler tilbage pé overfladen, fer man
gar videre til de efterfalgende trin.

Hvis der stadig er rester af oplesningsmiddel, skal delene tarre leengere. Hvis der stadig er synlige
rester af resin, skal delene vaskes igen, til de er rene og tarre.

E. EFTERHARDNING

Placer de printede dele i en Formlabs-valideret efterhaerdningsenhed, og lad hzerde i den pakreevede tid.

1.

2.

3.

Form Cure eller Form Cure L:

a. Heerd i 60 minutter ved 60 °C

b. Lad hardeenheden kgle ned til stuetemperatur mellem haerdningscyklusserne.
Hurtig heerdning:

a. Heerdning i 6 minutter ved lysintensitet 5

b. Lad Fast Cure-enheden kgle af i mindst 10 minutter mellem hzerdningscyklusserne.
Form Cure V2 eller Form Cure L V2:

a. Heerd i 10 minutter ved 60 °C.

b. Lad haerdeenheden kgle ned til stuetemperatur mellem heaerdningscyklusserne.

F. FJERNELSE AF STATTE OG POLERING

1.

2.
3.

Stettemaerker kan forarsage slid, hvis de ikke fjernes og poleres. Fjern stgttepunkterne ved hjeelp
af en skeereskive og et skaereveerktej en skeeretang eller andet egnet efterbehandlingsveerktgj.
Poler de printede apparater med almindelige tandpoleringsmetoder, far de tages i brug af patienten.
Efterse delene for revner. Kassér delene, hvis der konstateres skader eller revner.

G. RENGARING OG DESINFEKTION

1.

De feerdige dele kan rengeres med en blad tandberste med neutral saebe og vand ved
stuetemperatur. Brug ikke tandpasta eller andre renggringsmidler pa dele, der er printet med
Dental LT Clear V2 Resin.

Enhederne kan renses og desinficeres i henhold til facilitetsprotokollerne. Testet desinfektionsmetode:
Leeg det feerdige udstyr i bled i frisk 70 % isopropylalkohol i 5 minutter. Lad ikke delen ligge i
alkoholoplasningen i mere end 5 minutter.
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3. Efter renggring og desinfektion inspiceres delen for skader eller revner for at sikre, at delen
opfylder kravene til ydeevne. Kassér delene, hvis der konstateres skader eller revner.

H. FARER, OPBEVARING OG BORTSKAFFELSE
1. Heerdet resin er ufarligt og kan bortskaffes som almindeligt affald.
2. Se SDS for flere oplysninger pa support.formlabs.com.
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Dental LT Clear V2 Resin &r en polymerbaserad resin som ar att hardbar och avsedd fér additiv
tillverkning av biokompatibla, avtagbara skenor som bettskenor, stabiliseringsskenor, tandskydd
och/eller blekningsskenor fér ldngvarig anvéndning. Denna tillverkningsguide innehaller
rekommendationer och krav for utrustning, utskrift och efterbearbetning for att sékerstélla korrekt
och sédker anvandning av detta material.

Sarskild information om tillverkning

Specifikationerna for Dental LT Clear V2 Resin har validerats med hjalp av den héardvara och
de parametrar som anges nedan. For att uppfylla kraven pa biokompatibilitet anvandes vid
valideringen en sérskild resinbehallare och blandare, en byggplattform, en tvattenhet och
efterbehandlingsutrustning som inte hade varit blandade med négra andra resiner.

Maskinvara:
a. Formlabs 3D-skrivare: Form 2, Form 3B/3B+, Form 3BL, Form 4B, Form 4BL
b. Tillbehor for utskrift: Formlabs-byggplattformar, Formlabs-standardbehallare for resin

Programvara:
a. Formlabs PreForm

Utskriftsparametrar:
a. Objektets orientering: Intaglio-ytan vénds bort frén byggplattformen i en 0—40° lutad vinkel
b. Skikttjocklek: 100 pm
c. Objektets tjocklek:
o Ocklusala ytor: minst 2 mm
o Vaggar: minst Tmm

Rekommenderad utrustning och tillbehor for efterbearbetning:

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

b. Formlabs-validerad tvattenhet: Form Wash, Form Wash V2, Form Wash L, Form Wash L V2,
ultraljudstvatt

c. Formlabs-validerad hardningsenhet: Form Cure, Form Cure L, Fast Cure, Form Cure V2,
Form Cure L V2

UTSKRIFT

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

2. Stallin: For in resinpatronen i en kompatibel Formlabs 3D-skrivare. Satt i resinbehéllaren och
koppla blandaren till behéllaren.

3. Utskrift:
a. Forbered en utskrift med programvaran PreForm. Importera 6nskad objektfil.
b. Orientera och skapa stdd.
c. Skicka utskriftsjobbet till skrivaren.
d. Starta utskriften genom att vélja en utskrift i utskriftsmenyn. Félj eventuella meddelanden

eller dialogfonster som visas pa skrivardisplayen. Skrivaren slutfor utskriften automatiskt.

. BORTTAGNING AV OBJEKT

Ta bort byggplattformen fran skrivaren. For att ta bort objekt fran byggplattformen, kila fast verktyget
for borttagning av objekt under det utskrivna objektet och rotera verktyget. Formlabs Build Platform 2
eller Build Platform 2L kan anvéndas for enkel, verktygsfri borttagning. For mer information om tekniker,

se support.formlabs.com.

. TVATTA

Tvétta de utskrivna objekten med antingen en Formlabs-validerad tvattenhet eller en ultraljudstvattenhet.

Tvéattenhet validerad av Formlabs:
Placera de utskrivna objekten i en Formlabs-validerad tvattenhet med 99 % isopropylalkohol.
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1

Form Wash, Form Wash V2 - High speed*, Form Wash L, eller Form Wash L V2:

a. Tvéttai15 minuter eller tills det &r rent.

b. Ta ut objekten ur tvattenheten och blétlagg dem i ny isopropylalkohol i 5 minuter.

c. Om objekten inte ser rena ut efter tvattning kan du dvervéga att ersétta den anvanda
isopropylalkoholen i tvattenheten med nytt l6sningsmedel.

*F6r Form Wash V2 har instéllningarna fér hég hastighet validerats fér anvdndning.

2. Ultraljudstvatt:

NOTERING: Anvéndning av isopropylalkohol i ultraljudsbad medfér risk for brand eller explosion.
Nar du anvander en ultraljudstvatt ska du ldsa och folja alla sakerhetsforeskrifter fran tillverkaren
av ultraljudstvétten.

a. Anvand ren 99 % isopropylalkohol for varje tvatt.

b. Placera objekten i en sekundar engdngsbehallare av plast eller en aterforslutningsbar plastpése
och fyll sedan pa med 99 % isopropylalkohol, och se till att objekten &r helt nedsankta.

c. Placera den sekundéra behallaren i ultraljudsenhetens vattenbad och ultraljudsbehandla
i 2 minuter eller tills den &r ren.*

*Tvdtteffektiviteten beror pd ultraljudsenhetens storlek och effekt. Formlabs tester utférdes med
ultraljudsenheter pd 36 W/L eller hégre.

D. TORKNING

1.

Avldagsna objekten fran isopropylalkoholen och lat dem lufttorka i rumstemperatur i minst

30 minuter. NOTERING: Torkningstiderna kan variera beroende pa objektens form och
omgivningsférhallanden. Lat inte objekten ligga i isopropylalkohol léngre an nodvéndigt.
Kontrollera att de utskrivna objekten &r rena och torra. Inga rester av [6sningsmedel, dverskott av
flytande resin eller restpartiklar far finnas kvar pa ytan nér du fortsatter med efterféljande steg.
Om rester av l6sningsmedel fortfarande finns kvar, torka objekten langre. Om rester av resin
fortfarande syns ska objekten tvattas tills de &r rena och torra.

E. EFTERHARDNING
Placera de utskrivna objekten i en Formlabs-validerad efterhdrdningsenhet och hérda under den tid
som krévs.

1.

Form Cure eller Form Cure L:
a. Harda i 60 minuter vid 60 °C.
b. Lat hardningsenheten svalna till rumstemperatur mellan hardningscyklerna.

2. Fast Cure:

a. Hardning i 6 minuter vid ljusintensitet 5.
b. Lat Fast Cure-enheten svalna i minst 10 minuter mellan hardningscyklerna.

3. Form Cure V2 eller Form Cure L V2:

a. Hérda i 10 minuter vid 60 °C.
b. L&t hardningsenheten svalna till rumstemperatur mellan hardningscyklerna.

F. BORTTAGNING OCH POLERING AV STOD

1.

Stodmaérken kan orsaka nétning om de inte avlagsnas och poleras. Ta bort stéden med hjalp
av en kapskiva och ett handstycke, en kaptang eller andra l@mpliga efterbehandlingsverktyg.

2. Polera de utskrivna skenorna med vanliga dentala poleringsmetoder innan de anvands av patienten.
3. Kontrollera om det finns sprickor i objekten. Kassera om skada eller sprickor upptacks.

G. RENGORING OCH DESINFEKTION

1.

Helt efterbearbetade objekt kan rengéras med en sarskild mjuk tandborste med neutralt
rengéringsmedel och rumstempererat vatten. Anvand inte tandkram eller andra rengéringsmedel
pé objekt som skrivits ut med Dental LT Clear V2 Resin.

Skenorna kan rengoras och desinficeras enligt verksamhetens regler. Testad desinfektionsmetod:
blétlagg den fardiga skenan i ren 70 % isopropylalkohol i 5 minuter. Lat inte objektet ligga i
alkohollésningen i mer &n 5 minuter.
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3. Efter rengdring och desinfektion, inspektera objektet for skada eller sprickor for att sakerstélla
att integriteten hos det slutliga objektet uppfyller prestandakraven. Kassera om skada eller
sprickor upptécks.

H. FAROR, FORVARING OCH KASSERING
1. Hérdad resin &r ofarlig och kan kasseras som vanligt avfall.
2. Se SDS for mer information péa support.formlabs.com.
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Dental LT Clear Resin V2 -hartsi on valokovettuva polymeeripohjainen hartsi, joka on suunniteltu
bioyhteensopivien, pitkdaikaiseen kdyttédn soveltuvien, irrotettavien hammashoidollisten laitteiden ja
oikomiskojeiden, kuten purentakiskojen, hammassuojien ja/tai valkaisualustojen, pikavalmistamista
varten. Tassa valmistusoppaassa annetaan laitteisto-, tulostus- ja jélkikasittelysuosituksia ja -vaatimuksia
tdman materiaalin oikean ja turvallisen kdyton varmistamiseksi.

Erityisia valmistukseen liittyvia huomioita

Dental LT Clear Resin V2 -hartsin tekniset tiedot on validoitu alla mainittujen laitteistojen ja
parametrien avulla. Bioyhteensopivuuden varmistamiseksi validointi tehtiin erilliselld hartsisailiolla
ja sekoittimilla, rakennusalustalla, pesuyksikolla ja jélkikasittelylaitteistolla, joita ei kdytetty muiden
hartsien kanssa.

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

Ohjelmisto:
a. Formlabs PreForm

Tulostusparametrit:
a. Osan suuntaus: Kaiverrettava pinta poispdin rakennusalustasta 0—-40 °:een kallistuskulmassa
b. Kerrospaksuus: 100 pm
c. Osan paksuus:
o Purupinnat: vdhintddn 2 mm
o Seindmét: vahintdadn 1 mm

Suositeltu jalkikasittelylaitteisto ja lisdvarusteet:

a. Formlabsin kasittelytarvikkeet: Form Auto, Resin Pumping System

b. Formlabsin validoitu pesuyksikkd: Form Wash, Form Wash V2, Form Wash L, Form Wash L V2,
ultradani-pesuyksikko

c. Formlabsin validoitu kovetusyksikkd: Form Cure, Form Cure L, Fast Cure, Form Cure V2,
Form Cure L V2

TULOSTAMINEN
1. Ravista hartsipatruuna: Ravista patruuna ennen jokaista tulostusty6ta. Jos patruuna ei ravisteta
riittévéasti, seurauksena voi olla varipoikkeamia ja tulostusvirheita.
2. Kokoonpano: Aseta hartsipatruuna yhteensopivaan Formlabs 3D-tulostimeen. Aseta hartsiséilio
paikalleen ja kiinnita sekoitin sailioon.
3. Tulostaminen:
a. Valmistele tulostustyo PreForm-ohjelmalla. Tuo haluttu kappaleen tiedosto.
b. Suuntaa ja luo tuet.
c. Laheta tulostustyo tulostimeen.
d. Aloita tulostus valitsemalla tulostustyd tulostusvalikosta. Noudata tulostimen naytéssa
naytettyjen kehotteiden tai valintaikkunoiden ohjeita. Tulostin suorittaa tulostuksen
automaattisesti.

KAPPALEEN IRROTTAMINEN

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

PESU

Pese tulostetut kappaleet joko Formlabsin validoimalla pesuyksikélla tai ultradéni-pesuyksikolla.
Formlabsin validoima pesuyksikka:

Aseta tulostetut kappaleet Formlabsin validoimaan pesuyksikkdon, jossa on 99 % isopropyylialkoholia.
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1

Form Wash, Form Wash V2 — korkea nopeus*, Form Wash L tai Form Wash L V2:
a. Pese 15 minuutin ajan tai kunnes se on puhdas.
b. Poista tulosteet pesuyksikdsts ja liota tuoreessa isopropyylialkoholissa 5 minuutin ajan.

c. Jos osat eivét ndyta puhtailta pesun jélkeen, vaihda pesuyksikdssa kéytetty isopropyylialkoholi

uuteen liuottimeen.

* Form Wash V2: korkean nopeuden asetukset on validoitu kdyttéd varten.

2.
HUOMAUTUS: Isopropyylialkoholin kayttd ultradénikylvyssa aiheuttaa tulipalo- tai réjahdysvaaran. Kun
kaytat ultradanipesua, lue ja noudata kaikkia ultraddnipesun valmistajan antamia turvallisuussuosituksia.

*Pesuteho riippuu ultraddnilaitteen koosta ja tehosta. Formlabsin testit suoritettiin ultraddnilaitteilla,

Ultradani-pesuyksikkdo:

a. Kaytd puhdasta 99 %:n isopropyylialkoholia jokaisessa pesussa.

b. Aseta kappaleet toissijaiseen kertakdyttdiseen muovisailioon tai uudelleensuljettavaan
muovipussiin ja tayta se 99 %:n isopropyylialkoholilla varmistaen, ettd kappaleet ovat tédysin
veden alla.

c. Aseta toissijainen séilio ultradénilaitteen vesihauteeseen ja sonikoi 2 minuutin ajan tai kunnes

kappale on puhdas.*

joiden teho oli vdhintddn 36 W/L.
D. KUIVAUS

1.

Poista kappaleet isopropyylialkoholista ja anna kuivua huonelampétilassa vahintaan 30 minuutin
ajan. HUOMAUTUS: Kuivumisaika voi vaihdella tulostetun kappaleen muotoilun ja ympériston

olosuhteiden mukaan. Ald anna kappaleiden olla isopropyylialkoholissa kauemmin kuin on tarpeen.

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

Jos liuottimen jaamia on yha jaljelld, anna tulosteen kuivua pidempé&éan. Jos ylimaéaraista hartsia
on jaljelld, pese osat uudelleen kunnes ne ovat puhtaat ja anna niiden kuivua.

E. JALKIKOVETUS

Aseta tulostetut osat Formlabsin validoimaan jalkikovetusyksikkddn ja koveta vaaditun ajan.

1.

2.

3.

Form Cure tai Form Cure L:

a. Koveta 60 minuuttia 60 °C:n lampotilassa

b. Anna kovetusyksikon jaghtya huoneenlampoon kovettamisjaksojen valilla.

Fast Cure:

a. Koveta 6 minuuttia valon intensiteetilld 5

b. Anna Fast Cure -yksikon jaghtya vahintdan 10 minuuttia kovettumisjaksojen valilla.
Form Cure V2 tai Form Cure L V2:

a. Koveta 10 minuuttia 60 °C:n lampotilassa

b. Anna kovetusyksikon jaghtya huoneenldmpdon kovettamisjaksojen valilla.

F. TUEN POISTO JA KIILLOTUS

1.

3.

Tukien jaljet voivat aiheuttaa kulumista, jos niité ei poisteta ja kiilloteta. Irrota tuet kayttamalla
leikkauslaikkaa ja kédsikappaletta, leikkauspihteja tai muita sopivia viimeistelytyokaluja.
Kiillota tulostetut laitteet tavanomaisilla hammaslaaketieteellisillé kiillotusmenetelmilla
ennen potilaskayttoa.

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

G. PUHDISTUS JA DESINFIOINTI

1.

Kokonaan jalkikéasitellyt tulosteet voidaan puhdistaa erityiselld pehmealld hammasharijalla ja
neutraalilla saippualla ja huoneenldmpaiselld vedells. Al kasittele Dental LT Clear Resin V2
-hartsilla tulostettuja kappaleita hammastahnalla tai muilla puhdistustuotteilla.

Laitteet voidaan puhdistaa ja desinfioida laitoksen toimintaohjeiden mukaisesti.

Testattu desinfiointimenelma: valmiin laitteen liottaminen puhtaassa 70-prosenttisessa
isopropyylialkoholissa 5 minuutin ajan. Al jata tulostetta alkoholiliuokseen 5 minuuttia
pidemmaksi ajaksi.
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3. Tarkista kappale vaurioiden tai murtumien varalta puhdistuksen ja desinfioinnin jalkeen
varmistaaksesi, ettd suunnitellun kappaleen eheys tayttda suorituskykyvaatimukset.
Havita kappale, jos siind on vaurioita tai murtumia.

H. VAARAT, SAILYTYS JA HAVITTAMINEN
1. Kovettunut hartsi ei ole vaarallista, ja se voidaan havittda normaalina jatteena.
2. Katso lisatietoja turvallisuustiedotteesta osoitteessa support.formlabs.com.
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Dental LT Clear V2 Resin je pryskyfice zaloZzend na svétlem vytvrditelném polymeru uréena pro vyrobu
biokompatibilnich snimatelnych zubolékafskych a ortodontickych pomticek pro dlouhodobé pouZivani,
jako jsou okluzni dlahy, no¢ni rovnétka, chranice Ust a/nebo bélici pdsky pomoci aditivni vyroby.
Doporuceni a pozadavky pro vybaveni, tisk a dal$i zpracovani pro zajisténi sprédvného a bezpecného
pouZiti tohoto materialu, naleznete v tomto prdvodci vyrobou.

Konkrétni vyrobni aspekty

Specifikace Dental LT Clear V2 Resin byly ovéfeny pomoci nize uvedeného hardwaru a parametrd.
Z davodu splnéni pozadavk( na biokompatibilitu byla pryskyfice validovana s vyhrazenou nadrzi na
pryskyfici a sméSovacem, tiskovou platformou, istici stanici a zafizenim pro nésledné zpracovani,
které nebyly smichéany s Zadnou jinou pryskyfici.

Hardware:

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

b. Prislusenstvi pro tisk: Formlabs Build Platforms, Formlabs Standard Resin Tanks

Software:
a. Formlabs PreForm

Parametry tisku:

a. Orientace dilu: Hlubotiskovy povrch sméfuje na stranu odvracenou od tiskové platformy pod
Uhlem naklonéni 0-40°

b. Tloustka vrstvy: 100 pm

c. Tloustka dilu:
o Okluzni plochy: minimalné 2 mm
o Stény: minimalné 1 mm

Doporuéené vybaveni a pfisluSenstvi nasledného zpracovani:

a. Prislusenstvi pro zpracovani Formlabs: Form Auto, systém pro Cerpéni pryskyfice

b. Ovéfené Gistici stanice Formlabs: Form Wash, Form Wash V2, Form Wash L, Form Wash L V2,
ultrazvukova myci jednotka

c. Ovéfené vytvrzovaci jednotky Formlabs: Form Cure, Form Cure L, Fast Cure, Form Cure V2,
Form Cure L V2

TISK
1. Protfepejte kazetu: Pred kaZdou tiskovou tlohou kazetu protfepejte. V pfipadé nedostate¢ného
protfepéni kazety m(ze dojit k barevnym odchylkdm a chybéam v tisku.
2. Nastaveni: VloZte nadrz na pryskyfici a pfipojte k ni smésovac.
3. Tisk:
a. Pripravte tiskovou uUlohu pomoci programu PreForm. Importujte poZadovany soubor ¢ésti.
b. Nastavte orientaci podpor a vytvorte je.
c. Odeslete tiskovou tlohu do tiskarny.
d. Vyberte tiskovou ulohu z nabidky tisku a zahajte tisk. Postupujte podle pokynd nebo
dialogovych oken zobrazenych na obrazovce tiskarny. Tiskdrna tisk dokon¢i automaticky.

. ODSTRANOVANI CASTI

Vyjméte tiskovou platformu z tiskarny. Césti z tiskové platformy odstranite tak, 7e zaklinite nastroj pro
odstranovani ¢asti pod zakladovou desku vytisténé ¢asti a otocite nastrojem. Formlabs Build PlatForm 2
nebo Build PlatForm 2L lze pouzit pro snadné odstranéni bez pouziti néfadi. Podrobné techniky jsou
uvedeny na webovych strénkach support.formlabs.com.

MYTI

Vytisténé céasti omyjte bud pomoci ovérené Cistici stanice Formlabs, nebo pomoci ultrazvukové
myci jednotky.

Ovérend Cistici stanice Formlabs:

Vlozte vytisténé dily do ovéfené myci jednotky Formlabs s 99% isopropylalkoholem.
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1. Form Wash, Form Wash V2 — High speed*, Form Wash L nebo Form Wash L V2:
a. Myjte 15 minut nebo do umyti.
b. Vyjméte Easti z Cistici jednotky a ponotte je do Eerstvého isopropylalkoholu na dobu 5 minut.
c. Pokud se ¢asti po umyti nezdaji byt zcela Cisté, zvazte vyménu pouZzitého isopropylalkoholu v
myci jednotce za Cerstvé rozpoustédlo.
*Pro Form Wash V2 bylo ovéieno pouZiti nastaveni vysoké rychlosti.
2. Ultrazvukové myci jednotka:
POZNAMKA: Pouziti isopropylalkoholu v ultrazvukové lazni predstavuije riziko pozaru nebo vybuchu.
P¥i pouziti ultrazvukové myci jednotky si pfectéte vechna bezpe¢nostni doporuceni jejiho vyrobce a
dodrzujte je.
a. P¥i kazdém myti pouzijte Cisty 99% isopropylalkohol.
b. VloZte ¢asti do sekundarni jednorazové plastové nadoby nebo plastového uzaviratelného sacku
a poté je naplite 99% izopropylalkoholem, aby byly ¢asti zcela ponofené.
c. Umistéte sekundarni nadobu do vodni ldzné ultrazvukové jednotky a sonikujte po dobu 2 minut
nebo dokud neni gistd.*
*U&innost myti zdvisi na velikosti a vykonu ultrazvukové jednotky. Testy spoleénosti Formlabs byly
provddény s ultrazvukovymi jednotkami o vykonu 36 W/L nebo vyssim.

D. SUSENI

1. Vyjméte ¢asti z isopropylalkoholu a nechte je nejméné 30 minut vyschnout pfi pokojové teploté.
UPOZORNENI: Doba suseni se mize liit podle tvaru sougasti a okolnich podminek. Nenechavejte
¢asti v isopropylalkoholu déle, nez je nutné.

2. Zkontrolujte vytisténé Césti a ujistéte se, Ze jsou Cisté a suché. Pfed provedenim nasledujicich
krokd by na povrchu nemélo zlistat Zaddné zbytkové rozpoustédlo, pfebyteéna kapalné pryskyfice
nebo zbytkové ¢astice.

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

E. NASLEDNE VYTVRZENI
VloZte vytis§téné ¢asti do jednotky pro nésledné vytvrzovéni ovéfené spole¢nosti Formlabs a nechte je
vytvrzovat po poZzadovanou dobu.
1. Form Cure nebo Form Cure L:
a. Vytvrzovéni po dobu 60 minut pfi 60 °C
b. Mezi jednotlivymi cykly vytvrzovani nechte vytvrzovaci jednotku vychladnout na pokojovou teplotu.
2. Rychlé vytvrzovani:
a. Vytvrzovani po dobu 6 minut pfi intenzité svétla 5
b. Mezi jednotlivymi cykly vytvrzovéni nechte zafizeni Fast Cure alespor 10 minut vychladnout.
3. Form Cure V2 nebo Form Cure L V2:
a. Vytvrzovéni po dobu 10 minut pfi 60 °C.
b. Mezi jednotlivymi cykly vytvrzovéni nechte vytvrzovaci jednotku vychladnout na pokojovou teplotu.

F. ODSTRANENI PODPER A LESTENI
1. Neodstranéné a nevylesténé zndmky podpér mohou zpUsobit odér. Podpéry odstrarite pomoci
fezného kotouce a ruéniho nastavce, fezacich klesti nebo jinych vhodnych dokoncovacich nastroj.
2. Vylestéte vytisténé pomUcky pomoci béZnych zplsobu lesténi pouzivanych v zubnim lékafstvi
pfed tim, nez je pouZzije pacient.
3. Zkontrolujte ¢asti a zjistéte, zda se na nich neobjevily praskliny. Pokud u ¢ésti zjistite poSkozeni
nebo praskliny, zlikvidujte ji.

G. CISTENI A DEZINFEKCE
1. Caésti, které prosly celkovym naslednym zpracovanim, lze vygistit pomoci mékkého zubniho kartacku
urceného pro tento ucel a neparfemovaného mydla s vodou o pokojové teploté. Na ¢asti vytisténé
pomoci pryskyfice Dental LT Clear V2 Resin nepouzivejte zubni pastu ani jiné Cistici prosttedky.
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2. Pomdcky lze &istit a dezinfikovat podle protokold provozovny. Testovany zplsob dezinfekce:
ponofeni vytisténé pomicky do ¢erstvého 70% roztoku isopropylalkoholu po dobu 5 minut.
Nenechavejte ¢4st v alkoholovém roztoku po dobu del§i nez 5 minut.

3. Po vycisténi a dezinfekci zkontrolujte, zda na ¢asti nejsou trhliny, abyste se ujistili, Ze celistvost
navrzené ¢asti spliiuje poZzadavky na vykon. Pokud u ¢asti zjistite poskozeni nebo praskliny,
zlikvidujte ji.

H. NEBEZPECI, SKLADOVANI A LIKVIDACE
1. Vytvrzend pryskyfice neni nebezpecnd a lze ji likvidovat jako béZzny odpad.
2. Dalsiinformace naleznete v bezpe&nostnim listu na adrese support.formlabs.com.

~
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A Dental LT Clear V2 egy fényre keményedd polimer alapi miigyanta, amelyet biokompatibilis, hosszu
tavu hasznélatra alkalmas, kivehet6 fogaszati és fogszabélyozo eszkozok, példaul harapasemeld sinek,
fogcsikorgds gétldk, fogvéddk és/vagy fogfehéritd sinek additiv gydrtdsara terveztek. Ez a gyartési
utmutaté bemutatja a berendezésekre, nyomtatasra és utékezelésre vonatkozé ajanlasokat és
kovetelményeket, hogy biztositsa az anyag helyes és biztonsédgos hasznalatat.

Az anyagra vonatkozé gyartéi megjegyzések

A Dental LT Clear V2 Resin miigyanta specifikacidit az aldbbiakban megadott hardver és
paraméterek alapjan hitelesitették. A biokompatibilitési megfeleléség érdekében a hitelesités kiilon
gyantatartallyal és keverével, nyomtatdsi platformmal, moséegységgel és utokezeld berendezéssel
tortént, amelyeket nem hasznaltak mas mugyantékkal.

Hardver:
a. Formlabs 3D nyomtaté: Form 2, Form 3B/3B+, Form 3BL, Form 4B, Form 4BL
b. Nyomtatasi kiegészit6k: Formlabs nyomtatési platformok, Formlabs standard gyantatartalyok

Szoftver:
a. Formlabs PreForm

Nyomtatasi paraméterek:
a. Munkadarab tajoldsa: a benyomati feliilet a nyomtatasi platformtdl elfelé néz 0—40°-os délésszogben
b. Rétegvastagsdg: 100 um
¢. Munkadarab vastagséga:
o Okkluzalis feliiletek: legaldbb 2 mm
o Falak: legaldbb T mm

Ajanlott utokezelé berendezések és tartozékok:

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

b. Formlabs altal hitelesitett mosdegységek: Form Wash, Form Wash V2, Form Wash L, Form Wash L V2,
ultrahangos mosdegység

c. Formlabs éltal hitelesitett polimerizécids egységek: Form Cure, Form Cure L, Fast Cure, Form Cure V2,
Form Cure L V2

NYOMTATAS

1. Razza fel a patront: Minden nyomtatdsi feladat el6tt razza fel a patront. A patron elégtelen
felrazésa szineltéréseket és nyomtatasi hibékat okozhat.
2. Uzembe helyezés: Helyezze a gyantapatront egy kompatibilis Formlabs 3D nyomtatéba. Helyezze
be a gyantatartélyt, és csatlakoztassa a kever6t a tartalyhoz.
3. Nyomtatas:
a. Készitse elé a nyomtatast a PreForm szoftver segitségével. Importélja a nyomtatandé
munkadarab-fajlt.
b. Allitsa be a munkadarab tajolasat, és alakitson ki tamasztékokat.
c. Kdildje el a nyomtatési feladatot a nyomtatéra.
d. Nyomtatdshoz nyissa meg a nyomtatdsi meniit, és jeldlje ki a megfeleld fajlt. Kovesse
a nyomtatd képernydjén megjelend utasitasokat vagy parbeszédablakokat. A nyomtatd
automatikusan elvégzi a nyomtatast.

. A MUNKADARAB ELTAVOLITASA

Tavolitsa el a nyomtatd nyomtatési platformjat. A munkadarabok nyomtatdsi platformrdl vald
eltdvolitdsdhoz rogzitse a munkadarabeltavolit-eszkozt a munkadarab alapja ald, és forditsa el
az eszkozt. A munkadarab egyszerd, szerszam nélkiili eltavolitdsdhoz hasznélja a Formlabs Build
Platform 2 vagy Build Platform 2L nyomtatdsi platformokat. Az eljards részletes leirasaért lasd a
support.formlabs.com oldalt.
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C. MOSAS

A nyomtatott alkatrészeket Formlabs éltal hitelesitett moséegység vagy ultrahangos moséegység

segitségével tisztitsa meg.

Formlabs altal hitelesitett mosdegységek:

Helyezze a nyomtatott munkadarabokat egy Formlabs altal hitelesitett, 99%-os izopropil-alkoholt

tartalmazé mosdegységbe.

1. Form Wash, Form Wash V2 - nagy sebességen*, Form Wash L vagy Form Wash L V2:

a. Mossa a munkadarabokat 15 percig, vagy amig tisztédk nem lesznek.

b. Tévolitsa el a munkadarabokat a mosdegységhdl, és aztassa ket friss izopropil-alkoholba
S percre.

c. Haa mosés utédn az alkatrészek nem tlinnek tisztanak, fontolja meg a mosdegységben
taldlhatd hasznélt izopropil-alkohol friss olddszerre valé cseréjét.

*A Form Wash V2 esetében hitelesitették a nagy sebességli bedllitdsok haszndlatdt.

2. Ultrahangos mosdegység:

MEGJEGYZES: Az izopropil-alkohol ultrahangos fiirdében valé hasznalata t(iz- és robbanasveszélyes.

Ultrahangos mosdegység hasznalata esetén olvassa el és kdvesse az ultrahangos mosdegység

gyartéjanak dsszes biztonsagi ajanlasat.

a. Minden mosdshoz hasznéljon tiszta 99%-o0s izopropil-alkoholt.

b. Helyezze a munkadarabokat egy masodlagos, eldobhaté miianyag tartélyba vagy visszazérhatd
muanyag zacskdba. Toltse fel 99%-os izopropil-alkohollal tigy, hogy a munkadarabok teljesen
elmeriljenek.

c. Helyezze a méasodlagos tartalyt az ultrahangos késziilék vizflirdjébe, és szonikalja 2 percig
vagy addig, amig a munkadarabok tisztdk nem lesznek.*

*A mosds hatékonysdga az ultrahangos egység méretétdl és teljesitményétél fiigg. A Formlabs a

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

. SZARITAS

1. Vegye ki a munkadarabokat az izopropil-alkoholbdl, és hagyja szobahémérsékleti levegén
legaldbb 30 percig széradni. MEGJEGYZES: A szaradési idé a munkadarabok kialakitasatol és a
kdrnyezeti feltételektdl fligg6en valtozhat. Ne hagyja a munkadarabokat a sziikségesnél hosszabb
ideig izopropil-alkoholban allni.

2. Ellendrizze a nyomtatott munkadarabokat, hogy biztosan tiszték és szdrazak legyenek. A kévetkezd
lépések megkezdése elétt minden oldészermaradvanyt, folyékony migyantat és miigyantamaradvanyt
el kell tavolitani a munkadarab feluletérél.

3. Ha még mindig van oldészermaradvény, széritsa tovabb a munkadarabokat. Ha tovabbra is lathaték
mugyantamaradvanyok, mossa at Ujra a munkadarabokat, amig tiszték és szdrazak nem lesznek.

UTOPOLIMERIZACIO
Helyezze a nyomtatott munkadarabokat egy Formlabs altal hitelesitett utépolimerizaciés egységbe,
és polimerizalja azokat az eléirt ideig.
1. Form Cure vagy Form Cure L:

a. Végezzen polimerizaciét 60 percig 60 °C-on

b. Hagyja, hogy a polimerizécids egység a polimerizacids ciklusok kozott szobahémérsékletre hiiljon.
2. Fast Cure:

a. Végezzen polimerizécidt 6 percig 5-0s fényintenzitdson

b. Hagyja a Fast Cure késziiléket legaldabb 10 percig hilni a polimerizacids ciklusok kozott.
3. Form Cure V2 vagy Form Cure L V2:

a. Végezzen polimerizacidt 10 percig 60 °C-on.

b. Hagyja, hogy a polimerizécids egység a polimerizacids ciklusok kozott szobahémérsékletre hiiljon.

F. TAMASZTEKOK ELTAVOLITASA ES POLIROZAS

1. Atamasztékok nyomai kopést okozhatnak, ha nincsenek eltavolitva és polirozva. Tévolitsa el
a tdmasztékokat vagokorong, mikromotor, vdgofogé vagy més megfeleld utdkezeld szerszam
segitségével.
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2. A nyomtatott munkadarabokat polirozza az ltaldnosan alkalmazott fogdszati polirozasi médszerekkel,
mieldtt a paciens hasznélnd azokat.

3. Vizsgélja meg, hogy a munkadarabokon nincsenek-e repedések. Ha barmilyen sériilést vagy
repedést észlel, ne hasznalja a munkadarabot.

G. TISZTITAS ES FERTOTLENITES

1. Ateljes utékezelésen atesett munkadarabokat specialis puha fogkefével, semleges szappannal
és szobahémérsékletl vizzel lehet tisztitani. Ne hasznéljon fogkrémet vagy mas tisztitészert
a Dental LT Clear V2 Resin hasznélataval nyomtatott munkadarabokon.

2. A nyomtatott eszkozok a létesitmény protokollja szerint tisztithaték és fertétlenithetdk.
Vizsgaélt fertétlenitési mddszer: a kész eszkozok friss 70%-os izopropil alkoholba éztatdsa 5 percig.
Ne hagyja a munkadarabot 5 percnél tovabb az alkoholos oldatban!

3. Tisztitas és fert6tlenités utan ellendrizze, hogy nincsenek-e sériilések vagy repedések a munkadarabon,
és bizonyosodjon meg rdla, hogy a munkadarab sértetlensége megfelel a teljesitménykovetelményeknek.
Ha barmilyen sériilést vagy repedést észlel, ne hasznélja a munkadarabot.

H. VESZELYEK, TAROLAS ES ARTALMATLANITAS

1. A polimerizalt mligyanta nem veszélyes és altaldnos hulladékként kezelendd.
2. Tovabbi informéciokért lasd a biztonsagi adatlapot a support.formlabs.com oldalon.
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H pntivn Dental LT Clear V2 sival pia puTookANpLUVOUEVN pNTivi He BAoN TTIOAVUEPT LAIKA TTOL
£XEL OXEBIAOTEL yla TNV KATAOKELN BIOCLUPBATWY, HAKPAG XPHONG, APAPOVHEVWY 08OVTIATPIKWY
Kal 0POOBOVTIKWY CLUOKELWY, OTIWG VAPBNKEG OLYKAEIONG, HLACEAAKIA BPOLEICHOU, TTIPOOTATEVLTIKA
oTOMATOG /KAl 8ioKOLE AELKAVONG, HECW TIPOOBETIKAG KATAOKELNG. ALTOG 0 08NYOG KATAOKELNG
TIAPEXEL TIC CLOTACEIG KAl ATTAUTAOELS yia Tov €EOMAIOUO, TNV EKTUTIWON KAl TN peTeNeEepyaoia,
WOTE Va 8la0PANOTEL N CWOTH KAl ACPAAAG XPrON ALTOVU TOU LAKOU.

Ei81kA KaTaoKELAoTIKA {NTHpaTa

Ot mipodlaypagég tng Dental LT Clear V2 Resin €400V EMIKLPWOEL XPNOILOTTIOWIVTAG TO LAIKO Kal TIG
TIAPARETPOLG TTOL AVAPEPOVTAL TIAPAKATW. A TN CUHUHOPPWON KE TN BIOCLUBATOTNTA, KATA TNV
EMKLPWON XPNOILOTTOWNONKE 181KA SEApeVA pNnTivng Kal SIATtagn avapeigng, MAATPOPLA KATAOKELAG,
Hovada mLonG Kat eEoTTAIoOG HeTEMeEEpYaoiag TTou Sev fpBav os ema@r| Ue AAEG pNTIVEG.

YALGHUKO:
a. Exktunwtng 3D tng Formlabs: Form 2, Form 3B/3B+, Form 3BL, Form 4B, Form 4BL
b. Ageooudp sktumwong: Formlabs, Tumomoinpéveg SeEapeveg pntivng Formlabs
NOYIGHIKO:
a. Formlabs PreForm
Mapapetpot ekTUTTWOoNG:
a. MpooavatoAopog tepayiou: Emeaveia Babutumiag oTpappévn HakpLd amo Ty MAATQopud
KATAOKELAG UE ywvia kAiong O - 40°
Mayog otpwpatocg: 100 pm
c. Maxog tepayiou:
o ATTOPPAKTIKEG EMIPAVEIEG: TOLAAXIOTOV 2 mm
o Tolwpata: 1 mm ToLAAXIoTOV

ZuvicTwHEVOG EOTTAIGHOG Kat agsoovdap petenegepyaoiag:

a. Agsooudp snegepyaoiag Formlabs: Form Auto, S0oTtnua QvtAnong pntivng

b. Motomoinuévn amod tn Formlabs povada m\bong: Form Wash, Form Wash V2, Form Wash L,
Form Wash L V2, Movada mAUGNG LE LTTEPHXOUG

c. Motomownpévn améd tn Formlabs povada okAfnpuvong: Form Cure, Form Cure L, Fast Cure,
Form Cure V2, Form Cure L V2

EKTYNQZH

1. AVAKIVAOTE TO pUGiyylo: AVAKIVEITE TO PULOLYYLO TIPLV Ao KABE pyacia ekTOTIWoNG. Evegxstal
VA TIPOKOWOLV XPWHATIKESG ATTOKAICEIG KAl AOTOXIEG EKTUTIWGNG, AV TO PLOLYYLIO SEV AvaKIVNOEel
EMAPKWG,.

2. Tomo®£tnon: TOMOBETAOTE TNV KACETA PNTIVNG OE £vav oLUBATO TPICEIACTATO EKTUTTWTH TNG
Formlabs. Tomo8strote Tn 8sEapevn pnTivng Kat cLVEECTE TN S1ATtagn avapslEng otn 8sEapsvn.

3. Ektumwon:
a. lMpostodoTe pa epyacia eKTUTIWONG HE TO AOYIOUIKO PreForm. ElodysTe To mOupunto

apxeio eEaptApatog.

b. PuBuiote ToV MPOcavatoAlopod Kal SnUIOVPYAOTE Ta oTnplypata.

STellTe TNV gpyaocia eKTOMWONG OTOV EKTUTTWTH.

d. ZEeKIVAOTE TNV EKTUTTWON, EMAEYOVTAG ML EPYAOIa EKTUTIWONG ArTd TO HEVOL EKTUTTWONG.
AKOAOLBRAOTE TIG 08NYIEC A Ta TTapdBupa Slahdyou TTou spgavidovtal otnv 08ovn Tou
eKTUTTWTH. O EKTUTTWTHG BA OAOKANPWOEL ALTOUATA TNV EKTUTIWON.

o

. AD®AIPEZH MEPOYZ

APaIPECTE TNV MAATPOPUA KATACKEUVNG ATTO TOV EKTUTTWTH. Ma VA apaAlpECETE TEPAXIA ATTO TNV
TAQTPOPUA KATAOKELNG, OPNVWOTE TO EPYAAEio apaipsong Tepayiwv KATw aro Tn BAcn EKTUTTWHEVWV
TeEpayiwv Kal TTepLoTPEYTE To epyaheio. H Formlabs Build PlatForm 2 rj n Build PlatForm 2L propsti
va XPNoloTTonBei yia eDKOAN apaipeon xwpig epyaisia. MNa avalLTIKEG 08NyiEG TEXVIKAG PLONG,
smmokePBeite TN SieLBuvon support.formlabs.com.
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C.

MNAYZH
MAUVETE TA EKTUTTWHEVA HEPN XPNOILOTTIOWWVTAG EITE A povada MALONG €iTe pia povada mvong
UTIEPAXWV TTOL £XOLV TIIoTOTOINOEL ard Tn Formlabs.
MoTomoinuéveg amd tn Formlabs povadsg mbong:
TOTTOBETAOTE TA EKTUTIWHEVA TEUAXIA OE pia TIIoToTTolNpEVn amd tn Formlabs povada mbong pe
LOOTIPOTILAIKA AAKOOAN 99%.
1. Form Wash, Form Wash V2 - uynAng taxbtntag*, Form Wash L i Form Wash L V2:
a. MAOveTe yla 15 AsMTd A HEXPL VA KaBapioouv.
b. A@alpgote ta tepdyia and tn povada mOonG Kal ELTTOTIOTE TA PE (PPECKIA IOOTTIPOTTLAIKA
aAkoOAn yia 5 Aetta.
c. Edv ta sEaptipata dsv gpaivovtal kadapd HeTA To MALCIUO, EEETACTE TO EVEEXOUEVO
VA QVTIKATAOTHOETE TN XPNOWOTTOINUEVN IGOTTPOTTUAIKT AAKOOAN 0T Hovada TTAUONG e
PPECKO BLIAALTN.
*Ma to Form Wash V2, ot puBLICEIC UWNANC TaxUTNTAC EXOLV EMKUPWOEL yia xprorn.
2. Movdda mAboNG JE LTTEPAXOUG:
SHMEIQXZH: H xprion [GOTTPOTTUAIKNG AAKOOANG OE AOUTPO UTTEPRAXWV EVEXEL KIVELVO TTUPKAYIAG
N €kpnENG. Katd tn xpnon m\Long UE LTTEPAXOLG, S1aBACTE KAl AKOAOLUBAOTE OAEG TIC CLOTACELG
AoPAAEIag TOL KATAOKELAOTH TNG HoVASag TMALONG HE LTTEPRXOULG,.
a. XPNnolWoTIoLEiTE KABapn LOOTTPOTTUAIKA AAKOOAN 99% o KABE TTALON.
b. TomoBsTAoTE TA TENAXIA OE £va SELTEPEVOV MAAOTIKO SOXEID Hiag XPAONG N KA TIAQOTIKN
£Mavac@Payl{OUEV 0akoLAd Kal, 0T CUVEXELD, YEUIOTE UE LOOTIPOTTUAIKA AAKOOAN
99% ppovTi{ovTag Ta TEPAXIA va gival TIARpwWE BuBlopEva.
c. TormoBeTtnoTe 10 SsuTEPELOV SOXEID OTO AOLTPO VEPOL TNG HOVASAG LTTEPAXWV KAl KAVTE
KATEPYAOIA LE LTTEPAXOULG YA 2 AESTTTA A HEXPL VA KaBapiost.*
*H armoteAeouatikdtnTa e mAVonG Eaptdral amd To UEYEOOG Kal TNV IOXU TNE HovASaG UTTEPHXWV.
Ot Sokiuéc tn¢ Formlabs Sig€rixBnoav us Hovassg vrsprixwv Twv 36 W/L 1 mepioodtepo.

ITEFNQMA

1. AQAIPECTE TA TEUAXLA ATTO TNV IGOTTPOTTUAIKY AAKOOAN Kal APAHOTE T VA OTEYVWOOLV OTOV
agpa og Beppokpacia Swpatiov yia tovAdyiotov 30 Asmrtd. EHMEIQZH: To xpovikod dildotnua
OTEYVWUATOC UITOPEL VA TIOIKIANEL AVAAOYA IE TOV OXESIAOHO TWV TEUAXIWY KAl TIG CUVORKEG
TTEPIBAMOVTOC. MV APAVETE Ta TEUAXIA VA TTAPAUEIVOLV HECA OTNV LOOTIPOTTUAIKA AAKOOAN yla
TTEPLOCOTEPO XPOVO amd oo XpelalsTal.

2. EAéYETE TA EKTUTTWHEVA TEUAXIA YIA Va SlacpaliosTe 6Tt sival KaBapd kal oTteyvd. Asv TTPETEL
Va TIApAapEVoLV LTTOASIMHATA SIAAVTN, TIEPICOELA LYPAG PNTIVAG I CWHATISIA LTTOAEIUUATWY OTNY
EMPAVELA TPV TTIPOXWPNAOETE 0TA EMOUEVA Bruata.

3. EdAv undpxouv akopa LITOAEIUHATA SIAAUTH, CTEYVWOTE TA TERAXIA YIA TIEPIOCOTEPO XPOVO.

Edv eEakoAouBoULv va sival opatd LITOASUpATA PNTIVAG, TTALVETE Eavd TA TERAXIA EWG OTOL
KaBapiooLV KAl OTEYVWOTE Td.

METAZKAHPYNZH
TOTIOBETAOTE TA EKTLTIWHEVA HEPN OE i TTIoTOoTToNpEVN ard T Formlabs povdda peta-okAfpuvong
Kal OKANPUOVETE Yla TOV AMAITOVHEVO XPOVO.
1. Form Cure f, Form Cure L:
a. ZkAnpuvon yia 60 Asmtd otoug 60 °C
b. A@AVETE TN povada oKANPLVONG VA KPLWVEL OE BEPUOKPACIA SWHATIOL HETAED TWV KOKAWY
OKARPLVONG.
2. Fast Cure:
a. ZkAnpuvon yla 6 Asmtd os évtaon pwtodg 5
b. AprAvete T povdda Fast Cure va KpLWVEL yia TOUAAXIOTOV 10 ASTTTA HETAEL TwV KOKAWV OKAPLVONG.
3. Form Cure V2 f; Form Cure L V2:
a. ZkAnpuvon yia 10 Asrtd otoug 60 °C.
b. A@PAVETE TN HOVASa OKARPULVONG VA KPLWVEL OE BEPHOKPACIA SWHUATIOL HETAEL TWV KUKAWY
OKARpLVONG.
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F. A®AIPEZH ZTHPIFrMATQN KAI ZTIABQZH

1

Ta onueia oTNPELYHATWY UMOPEl va TIPOKAAECOLV TPIRH €AV SV APaPeBOLV Kal EEV YLAAIGTOLV.
APAIPECTE TA OTNPIYHATA XPNOIOTTOIWVTAC SI0KO KOTTAG Kal TEUAXLIO XEIPAG, TIEVOA KOTTAG A
AMa katdAnAa spyalsia gvipiopatod.

TUAAIOTE TIG EKTUTTWHEVEG CUOKEVEG LE TIC OLVIABEIC 0OBOVTIATPIKEG HEBOSOLE CTINBWONG TPV
ard Tn Xprion o€ acBsvn).

EAEYETE TA TEUAXIA YIA TUXOV PWYHEG. ATTOPPIYTE TA EQV EVTOTIOETE OMTOIASATIOTE EVEEIEN
CNULAG A TUXOV PWYHEG.

G. KAOGAPIZMOZ KAl AlTONYMANZH

1

Mriopeite va kaBapiosTe Ta TANPWG UETEMEEEPYACUEVA LEPT, XPNOILOTTOWWVTAG HIa EIBIKA
HaAaKr) 080vTOBoLPTOA LE OLEETEPO CATTOLVL KAL VEPO O BepoKpacia Swuartiov. Mn
XPNOILOTIOIEITE 08OVTOKPEUA 1 AANG TTPOIOVTA KABAPIOHOV OE TEUAXIA TTOL EXOLV EKTUTIWOEL Pe
pntivn Dental LT Clear V2.

Ol CLUOKEVLEG UITOPOLV VA KABAPICTOLV KAl VA ATTOALHAVOOULV COUPWVA LE TA TIPWTOKOMA TNG
£KAOTOTE EYKATACTAONG. AOKILACHEVN HEBOSOG ArmOADHAVONG: EUBATTTION TNG TEMKAG CUOKELAG
og kabapn 70% LoOTTPOTTUAIKE GAKOOAN Yid 5 AeTTTd. Mnv agrAVeTE TO TERAXIO OTO AAKOOAOUXO
SlaAupa yla meplocoTepa armod 5 Aemtd.

META TOV KABAPIOHO Kal TV amoAVUAVOn ETOEWPAOTE TO TEUAXIO YIA CNHIEG ) PWYHEC, WOTE va
SLACPANOETE OTL N AKEPAIOTNTA TOL OXESIACUEVOL TEUAXIOL TTANPOIL TIG AMAITACELG arodoong,.
AToppiYTE TO €AV EVTOTIOETE OMOIASATIOTE EVEEIEN TNIIAG 1) TUXOV PWYHEG.

H. KINAYNOI, AMMO®HKEYZH KAI AMTOPPIWH

1

H okAnpupgvn pntivn v sivat rmikivéuvn kat Pmopsi va armoppipBsi padi pe ta ouvren andépAnta.

2. Asite 10 AAA yIa TEPIOCOTEPEG TTANPOPOPIEG oTOo support.formlabs.com.
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Dental LT Clear V2 Resin er en lysherdbar, polymerbasert resin som er utviklet for produksjon

av biokompatible, avtakbare tannskinner og kjeveortopediske enheter som okklusjonsskinner,
nattbeskyttere, tannbeskyttere og/eller blekeskinner ved hjelp av additiv produksjon. Denne
produksjonsveiledningen inneholder anbefalinger og krav til utstyr, utskrifter og etterbehandling
for & sikre riktig og trygg bruk av materialet.

Spesifikke produksjonshensyn

Spesifikasjonene for Dental LT Clear V2 Resin er validert med maskinvare og parametrene som er
indikert nedenfor. For biokompatibilitetssamsvar ble det i godkjenningsprosessen brukt harpikstank
og blander, byggeplattform, vaskeenhet og etterbehandlingsutstyr som ikke ble blandet med andre
typer harpiks.

Maskinvare:
a. Formlabs 3D-skriver: Form 2, Form 3B/3B+, Form 3BL, Form 4B, Form 4BL
b. Utskriftstilbehgr: Formlabs-byggeplattformer, standard Formlabs-harpikstanker

Programvare:
a. Formlabs PreForm

Utskriftsparametere:
a. Delorientering: Intaglio-overflate bort fra byggeplattformen i en forskjevet vinkel pa 0 - 40°
b. Lagtykkelse: 100 ym
c. Deltykkelse:
o Okklusaloverflater: Minimum 2 mm
o Vegger: Minimum 1 mm

Anbefalt etterbehandlingsutstyr og tilbehor:

a. Formlabs-behandlingstilbehgr: Form Auto, harpikspumpesystem

b. Formlabs-validert vaskeenhet: Form Wash, Form Wash V2, Form Wash L, Form Wash L V2,
ultrasonisk vaskeenhet

c. Formlabs-validert herdeenhet: Form Cure, Form Cure L, Fast Cure, Form Cure V2, Form Cure L V2

UTSKRIFT

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

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

3. Utskrift:
a. Klargjer en utskriftsjobb ved hjelp av PreForm-programvaren. Importer gnsket delfil.
b. Orienter og generer stotter.
c. Send utskriftsjobben til skriveren.
d. Begynn a skrive ut ved a velge en utskriftsjobb fra utskriftsmenyen. Falg eventuelle meldinger

eller dialogbokser som vises pa skriverskjermen. Skriveren fullferer utskriften automatisk.

. FJERNING AV DEL

Fjern byggeplattformen fra skriveren. Nar du skal fierne delene fra byggeplattformen, lasner du delen
ved & smette fjerneverktgyet under den utskrevne delen, og rotere verktgyet. Formlabs Build PlatForm 2
eller Build PlatForm 2L kan brukes for enkel, verktayfri fjerning. De detaljerte teknikkene finner du pa

support.formlabs.com.

VASKING
Vask de utskrevne delene med enten en Formlabs-validert vaskeenhet eller en ultrasonisk vaskeenhet.
Formlabs-validert vaskeenhet:
Plasser de utskrevne delene i en Formlabs-validert vaskeenhet med 99 % isopropanol.
1. Form Wash, Form Wash V2 — hayhastighet*, Form Wash L eller Form Wash L V2:
a. Vaski15 minutter eller til rent.

ASYON



b. Fjern delene fra vaskeenheten og senk ned i ny isopropylalkohol i 5 minutter.
c. Dersom delene ikke ser rene ut etter vask, ber du vurdere & bytte ut brukt isopropanol
i vaskeenheten med ferskt lgsemiddel.
*For Form Wash V2 er innstillingene for hay hastighet validert for bruk.
2. Ultrasonisk vaskeenhet:
MERK: Det & bruke isopropanol i et ultrasonisk bad medferer brann- og eksplosjonsfare. Nar du
bruker en ultrasonisk vask ma du lese og falge alle sikkerhetsanbefalinger fra produsenten av den
ultrasoniske vasken.
a. Bruk ren 99 % isopropanol for hver vask.
b. Plasser deler i en annen engangs plastikkbeholder eller lukkbar plastikkpose og fyll med
99 % isopropylalkohol. Pass pé at alle delene er helt dekket av veeske.
c. Plasser den andre beholderen i den ultrasoniske enhetens vannbad og soniker i to minutter
eller til den er ren.
*Effektiviteten pd vasken avhenger av starrelsen og styrken til den ultrasoniske enheten. Formlabs-
testingen ble gjort med ultrasoniske enheter pd 36 W/L eller hayere.

D. TORKING

1. Fjern delene fra isopropanolen og la dem terke i romtemperatur i minst 30 minutter.
NOTE: Terketiden kan variere avhengig av utformingen pa delene og omgivelsene. lkke la
deler ligge i isopropanol lenger enn nedvendig.

2. Inspisert utskrevne deler for & forsikre deg om at de er rene og tarre. Ingen gjenveerende
lesemidler eller flytende resin skal veere igjen pé overflaten nar du fortsetter til neste steg.

3. Dersom det fremdeles finnes gjenvaerende lgsemiddel pa delen méa du la den terke lenger.
Dersom du fremdeles ser rester av resin, vask delene pa nytt til de er rene og terre.

E. ETTERHERDING
Plasser det utskrevne delene i en herdeenhet som er godkjent av Formlabs, og la dem herde sé lenge
som kreves.
1. Form Cure eller Form Cure L:
a. Herd i 60 minutter ved 60 °C.
b. La herdeenheten avkjsles til romtemperatur mellom herdesykluser.
2. Hurtigherding:
a. Herd i 6 minutter pa lysintensitet 5
b. La hurtigherdingsenheten kjgle seg ned i minst 10 minutter mellom herdesykluser.
3. Form Cure V2 eller Form Cure L V2:
a. Herd i 10 minutter ved 60 °C.
b. La herdeenheten avkjsles til romtemperatur mellom herdesykluser.

F. FJERNING AV STATTE OG POLERING
1. Stettemerker kan forarsake skrubbsar dersom de ikke fiernes og poleres. Fjern statter ved hjelp
av en kutte-disk og et handstykke, vinkelkutter eller andre passende verktay.
2. Poler det utskrevne apparatet med vanlige tannpoleringsmidler, fer pasienten tar det i bruk.
3. Inspiser delene for eventuelle sprekker. Forkast dersom det oppdages skader eller sprekker.

G. VASKING OG DESINFISERING

1. Ferdige, etterprosesserte deler kan vaskes med en egen, myk tannbarste med ngytral sépe og
vann i romtemperatur. Ikke bruk tannkrem eller andre vaskemidler pa deler som er skrevet ut med
Dental LT Clear V2 Resin.

2. Apparatene kan vaskes og desinfiseres i henhold til institusjonens protokoller. Testet
desinfeksjonsmetode: blagtlegging av ferdig apparat i ren 70 % isopropanol i 5 minutter. Delen ma
ikke etterlates i alkoholopplasningen i mer enn S minutter.

3. Etter vasking og desinfeksjon mé delene inspiseres for skader og sprekker for a sjekke at de
utformede delene er hele og tilfredsstiller ytelseskravene. Forkast dersom det oppdages skader
eller sprekker.
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H. FARE, OPPBEVARING OG AVHENDING
1. Herdet resin er ikke farlig og kan avhendes som vanlig avfall.
2. Se SDS for mer informasjon pé support.formlabs.com.
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B.

Dental LT Clear V2 Resin este o rdsina polimerica fotopolimerizabild, conceputa pentru fabricarea
de aparate dentare si ortodontice detasabile, biocompatibile, cu utilizare pe termen lung, cum ar
fi atele ocluzale, apératori de noapte, apératori de gura si/sau tavi de albire, prin fabricatie aditiva.
Acest ghid de fabricatie va oferi recomandari si cerinte privind echipamentul, imprimarea si
post-prelucrarea pentru a va asigura cé utilizati acest material intr-un mod corect si sigur.

-

YNYWOd

Aspecte specifice privind fabricarea

Specificatiile Dental LT Clear V2 Resin au fost validate utilizdnd hardware-ul si parametrii indicati mai
jos. Pentru conformitatea cu biocompatibilitatea, validarea s-a efectuat utilizdnd un rezervor specific
pentru rasina si un malaxor, o platforméa de constructie, o unitate de spalare si un echipament de post-
prelucrare, care nu au fost amestecate cu alte rasini.

Hardware:

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

b. Accesorii de imprimare: platforme de constructie Formlabs, rezervoare pentru rasind Formlabs
Standard Resin Tank

Software:
a. Formlabs PreForm

Parametri de imprimare:

a. Orientarea pieselor: suprafata adancita este orientata in directia opusa platformei de constructie
la un unghi de inclinare de 0°-40°

b. Grosimea stratului: 100 pm

c. Grosimea piesei:
o Suprafete ocluzale: minimum 2 mm
o Pereti: minimum 1 mm

Echipamente post-prelucrare si accesorii recomandate:

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

b. Unitate de spélare validatd Formlabs: Form Wash, Form Wash V2, Form Wash L, Form Wash L V2,
unitate de spélare cu ultrasunete

c. Unitate de polimerizare validatd de Formlabs: Form Cure, Form Cure L, Fast Cure, Form Cure V2,
Form Cure L V2

IMPRIMARE

1. Agitati cartusul: agitati cartusul inainte de fiecare imprimare. Pot apdrea modificéri ale culorii
sau defecte de imprimare in cazul in care cartusul nu este agitat suficient.
2. Configurare: introduceti cartusul de rasina intr-o imprimanta Formlabs 3D compatibila.
Introduceti rezervorul de rasina si atasati malaxorul la rezervor.
3. Imprimare:
a. Pregatiti o lucrare de imprimare utilizand software-ul PreForm. Importati fisierul piesei dorite.
b. Orientati si generati suporturile.
c. Trimiteti lucrarea de imprimare la imprimanta.
d. incepeti imprimarea selectand o lucrare de imprimare din meniul de imprimare. Urmati
instructiunile sau casetele de dialog afisate pe ecranul imprimantei. Imprimanta va finaliza
automat imprimarea.

SCOATEREA PIESELOR

Iindepartati platforma de constructie de pe imprimanta. Pentru a scoate piesele de pe platforma
de constructie, introduceti instrumentul de indepartare a piesei sub stiva de piese imprimate si
rotiti instrumentul. Platforma de constructie Formlabs 2 sau platforma de constructie Formlabs 2L
poate fi utilizatd pentru o scoatere usoar3, fard instrumente. Pentru tehnici detaliate, accesati
support.formlabs.com.



C. SPALARE
Spalati piesele imprimate folosind fie o unitate de spalare validatd de Formlabs, fie o unitate
de spalare cu ultrasunete.
Unitate de spélare validatd de Formlabs:
Asezati piesele imprimate intr-o unitate de spélare validatd de Formlabs cu alcool izopropilic 99%.
1. Form Wash, Form Wash V2 — viteza mare*, Form Wash L sau Form Wash L V2:
a. Se spala timp de 15 minute sau pana cand sunt curate.
b. Scoateti piesele din unitatea de spélare si inmuiati-le in alcool izopropilic proaspat timp
de 5 minute.
c. Daca piesele nu par curate dupa spalare, luati in considerare Tnlocuirea alcoolului izopropilic
utilizat in unitatea de spalare cu un solvent nou.
*Pentru Form Wash V2, setdrile de vitezd mare sunt validate pentru utilizare.
2. Unitate de spalare cu ultrasunete:
NOTA: utilizarea alcoolului izopropilic intr-o cuva ultrasonica prezinta risc de incendiu sau de explozie.
Atunci cand utilizati un aparat de spélare cu ultrasunete, cititi si urmati toate recomandarile de siguranta
ale producatorului.
a. Folositi alcool izopropilic 99% curat pentru fiecare spalare.
b. Asezati piesele intr-un recipient secundar de unica folosinta din plastic sau intr-o punga
de plastic resigilabild, apoi umpleti cu alcool izopropilic 99%, asigurdndu-va ca piesele sunt
complet scufundate.
c. Asezati recipientul secundar in baia de apd a aparatului cu ultrasunete si supuneti sonicarii
timp de 2 minute sau pana cand este curat.*
*Eficacitatea spdldrii depinde de mdrimea si puterea unitdtii cu ultrasunete. Testele Formlabs au fost
efectuate cu unitdti cu ultrasunete la 36 W/L sau mai mult.

D. USCARE

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

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

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

E. ULTIMA POLIMERIZARE
Asezati piesele imprimate intr-o unitate pentru ultima polimerizare validatd de Formlabs si
polimerizati-le pentru timpul necesar.
1. Form Cure sau Form Cure L:
a. Polimerizati timp de 60 de minute la 60 °C.
b. Lasati unitatea de polimerizare sa se raceascd la temperatura camerei intre ciclurile
de polimerizare.
2. Fast Cure:
a. Polimerizati timp de 6 minute la Light Intensity 5 (Intensitatea luminii 5)
b. Lasati unitatea Fast Cure sa se rdceasca timp de cel putin 10 minute intre ciclurile
de polimerizare.
3. Form Cure V2 sau Form Cure L V2:
a. Polimerizati timp de 10 minute la 60 °C.
b. Lasati unitatea de polimerizare s& se raceasca la temperatura camerei intre ciclurile
de polimerizare.

-
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F. SCOATEREA S| LUSTRUIREA SUPORTULUI

1.

Semnele l&sate de suporturi pot cauza abraziune dacé nu sunt scoase si lustruite. Scoateti
suporturile folosind un disc de taiere si o piesd manuala, un cleste de téiat sau alte instrumente
de finisare adecvate.

Lustruiti aparatele imprimate folosind metodele obisnuite de lustruire dentara inainte de utilizarea
la pacient.

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

sau fisuri.

G. CURATARE S| DEZINFECTIE

1.

Piesele complet post-prelucrate pot fi curdtate folosind o periutd de dinti moale speciala, cu
sdpun cu PH neutru si apa la temperatura camerei. Nu folositi pasta de dinti sau alte produse

de curatare pe piesele printate cu Dental LT Clear V2.

Aparatele pot fi curatate si dezinfectate in conformitate cu protocoalele unitatii. Metoda

de dezinfectie testata: inmuierea aparatului finit Tn alcool izopropilic 70% proaspat timp

de 5 minute. Nu lasati piesa in solutia de alcool mai mult de 5 minute.

Dupé curatare si dezinfectare, inspectati piesa pentru a verifica daca exista deteriorari sau fisuri,
pentru a va asigura ca integritatea piesei proiectate indeplineste cerintele de performanta.
Aruncati-o daca se detecteaza deteriorari sau fisuri.

H. PERICOLE, DEPOZITARE $I ELIMINARE LA DESEURI

1.

Rasina polimerizatd nu este periculoasa si poate fi eliminata ca deseurile obisnuite.

2. Pentru mai multe informatii, consultati fisa cu date de securitate la adresa support.formlabs.com.

YNYWOd
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Dental LT Clear V2 Resin, okliizal splintler, gece koruyuculari, agiz koruyucular ve/veya beyazlatma
plaklar gibi biyouyumlu, uzun siireli kullanima uygun, ¢ikarilabilir dental ve ortodontik apareylerin ek
imalat ile tiretimi icin tasarlanmis, isikla kiirlenebilen polimer bazli bir reginedir. Bu Uretim Kilavuzu,
malzemenin dogru ve giivenli kullanimini saglamak tizere ekipman, baski ve igleme sonrasi onerileri
ve gereksinimleri sunmaktadir.

Ozel Uretim Hususlar

Dental LT Clear V2 Resin teknik 6zellikleri asagida belirtilen donanim ve parametreler kullanilarak
dogrulanmistir. Biyouyumluluk kriterlerine uyum igin validasyonda baska higbir regine ile karigtirlmamig
6zel bir regine tanki ve mikseri, yapi platformu, yikama (initesi ve isleme sonrasi ekipmani kullanilmistir.

Donanim:
a. Formlabs 3D Yazici: Form 2, Form 3B/3B+, Form 3BL, Form 4B, Form 4BL
b. Baski Aksesuarlari: Formlabs Yapi Platformlari, Formlabs Standart Recine Tanklari

Yazilim:
a. Formlabs PreForm

Baski Parametreleri:
a. Parca Yonii: i¢ yiizey yapi platformuna gére 0 - 40° egimli aciyla yerlestirilir
b. Katman Kalinligi: 100 ym
c. Parca Kalinlig::
o Okliizal Yizeyler: Minimum 2 mm
o Duvarlar: Minimum T mm

Onerilen islem Sonrasi Ekipman ve Aksesuarlar:

a. Formlabs isleme Aksesuarlari: Form Auto, Regine Pompalama Sistemi

b. Formlabs Onayli Yikama Unitesi: Form Wash, Form Wash V2, Form Wash L, Form Wash L V2,
Ultrasonik Yikama Unitesi

c. Formlabs Onayli Kiir Unitesi: Form Cure, Form Cure L, Fast Cure, Form Cure V2, Form Cure L V2

YAZDIRMA

1. Kartusu calkalayin: Her yazdirma isinden 6nce kartusu calkalayin. Kartus yeterince galkalanmazsa
renk bozulmalari ve baski hatalari olusabilir.

2. Kurulum: Regine kartugunu uyumlu bir Formlabs 3D yaziciya yerlestirin. Regine tankini yerlestirin
ve mikseri tanka takin.

3. Bask:
a. PreForm yazilimini kullanarak bir yazdirma isi hazirlayin. istenen parca dosyasini ice aktarin.
b. Parcanin yoniinii segin ve destekleri olusturun.
c. Baski isini yaziciya génderin.
d. Baski menisiinden bir baski isi secerek baskiya baslayin. Yazici ekraninda gésterilen komutlari

veya iletisim kutularini takip edin. Yazici otomatik olarak yazdirmay: tamamlayacaktir.

PARCALARI CIKARMA

Yapi platformunu yazicidan cikarin. Pargalar yapi platformundan gikarmak igin, parga gikarma
aracini yazdirilan parga radyesinin altina takip araci dondiiriin. Kolay ve aletsiz bir sekilde ¢ikarmak
icin Formlabs Build Platform 2 veya Build Platform 2L kullanilabilir. Ayrintili teknikler igin
support.formlabs.com adresini ziyaret edin.

YIKAMA
Basili pargalari Formlabs onayli bir yikama Unitesi veya ultrasonik yilkama tnitesi kullanarak yikayin.
Formlabs tarafindan dogrulanan Yikama Unitesi:
Basili pargalari %99 izopropil Alkol igeren Formlabs onayli bir yikama tinitesine yerlestirin.
1. Form Wash, Form Wash V2 - Yiiksek hiz*, Form Wash L veya Form Wash L V2:
a. 15 dakika boyunca veya temizlenene kadar yikayin.
b. Pargalari yikama iinitesinden cikarin ve 5 dakika boyunca taze izopropil Alkol iginde bekletin.
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c. Yikama sonrasinda pargalar temiz gériinmiyorsa yikama iinitesindeki kullanilmis izopropil
Alkolii taze solvent ile degistirebilirsiniz.

*Form Wash V2 igin, Yiiksek hiz ayarlari kullanim icin onaylanmistir.

2.

Ultrasonik Yikama Unitesi:

NOT: Ultrasonik banyoda izopropil Alkol kullanimi yangin veya patlama riski olusturur. Ultrasonik
yikama kullanirken ultrasonik ytkama Ureticisinin tiim glivenlik dnerilerini okuyun ve uygulayin.

a. Her yikama igin temiz %99 izopropil Alkol kullanin.

b. Parcalari ikinci bir tek kullanimlik plastik kaba veya plastik kilitlenebilir torbaya yerlestirin,
ardindan %99 izopropil Alkol ile doldurun ve pargalarin tamamen daldirildigindan emin olun.

c. ikinci kabi ultrasonik (inite su banyosuna yerlestirin ve 2 dakika boyunca veya temizlenene
kadar sonikasyon uygulayin.*

*Yikama etkinligi ultrasonik tnitenin boyutuna ve giiciine baglidir. Formlabs testleri 36 W/L veya
daha yliksek ultrasonik (nitelerle gergeklestirilmigtir.

D. KURUTMA

1.

Parcalari izopropil Alkolden cikarin ve oda sicakliginda en az 30 dakika kurumaya birakin.
NOT: Kurutma siireleri pargalarin tasarimina ve ortam kosullarina gore degisebilir. Pargalar
gerekenden daha uzun siire izopropil Alkol icinde bekletmeyin.

Basilan pargalari temiz ve kuru olduklarindan emin olmak igin inceleyin. Sonraki adimlara

gegmeden dnce ylizeyde solvent kalintisi, fazla sivi regine veya kalinti pargaciklari bulunmamalidir.

Hala ¢oziicl kalintisi varsa pargalari daha uzun sireyle kurutun. Hala recine kalintisi goriliyorsa
parcalar temizlenene kadar yeniden yikayin ve kurutun.

E. SON KURLEME
Basili parcalar Formlabs tarafindan dogrulanmis bir son kiirleme tnitesine yerlestirin ve gerekli siire
boyunca kdrleyin.

1.

2.

3.

Form Cure veya Form Cure L:

a. 60 °C'de 60 dakika kiirlenme.

b. Kirleme dongiileri arasinda kiirleme tinitesinin oda sicakligina kadar sogumasini bekleyin.
Hizli Kiirleme:

a. lIsik Yogunlugu S'te 6 dakika krleyin.

b. Fast Cure Unitesinin kiirleme dénglileri arasinda en az 10 dakika sogumasini bekleyin.
Form Cure V2 veya Form Cure L V2:

a. 60°C'de 10 dakika boyunca kiirleyin.

b. Kiirleme dongiileri arasinda kiirleme tnitesinin oda sicakligina kadar sogumasini bekleyin.

F. DESTEGI CIKARMA VE CILALAMA

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

Basili apareyleri hasta kullanmadan 6nce normal dis parlatma yontemlerini kullanarak cilalayin.
Parcalarda catlak olup olmadigini inceleyin. Herhangi bir hasar veya catlak tespit ederseniz
parcayi atin.

G. TEMIZLiK VE DEZENFEKSIYON

1.

2.

3.

Eksiksiz son igslemden ge¢cmis pargalar, nétr sabun ve oda sicakliginda su ile 6zel bir yumusak
dis firgasi kullanilarak temizlenebilir. Dental LT Clear V2 Resin ile basilmis parcalar lzerinde dis
macunu veya baska temizlik triinleri kullanmayin.

Apareyler tesis protokollerine gére temizlenebilir ve dezenfekte edilebilir. Test edilen
dezenfeksiyon yontemi: bitmis cihazin 5 dakika boyunca temiz %70 izopropil Alkole batirilmasi.
Pargayi 5 dakikadan uzun bir siire alkol ¢ozeltisinde birakmayin.

Temizlik ve dezenfeksiyondan sonra, tasarlanan parcanin bitinliginin performans
gereksinimlerini karsiladigindan emin olmak igin pargada hasar veya gatlak olup olmadigini
inceleyin. Herhangi bir hasar veya catlak tespit ederseniz pargayi atin.
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H. TEHLIKELER, DEPOLAMA VE BERTARAF
1. Kirlenmis regine tehlikeli degildir ve normal atik olarak bertaraf edilebilir.
2. Daha fazla bilgi icin support.formlabs.com adresindeki Giivenlik Veri Sayfasi'na bakiniz.
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Dental LT Clear V2 Resin ir uz gaisma cietéjoSu poliméru bazes veidots sveku materials, kas
paredzéts biologiski saderigu, ilgstosi lietojamu, nonemamu zobarstniecibas un ortodontijas
piederumu, pieméram, sakodiena $inu, nakts aizsargu, mutes aizsargu un/vai balinaanas paplak$nu
izgatavo$anai, izmantojot piedevu razo3anu. Saja razo$anas rokasgramata ir sniegti ieteikumi un
prasibas attieciba uz aprikojumu, drukaganu un pécapstradi, lai nodro$inatu pareizu un drosu §1
materiala izmanto$anu.

VAOoTvA

NS3IALVT
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IpasSi razoSanas apsverumi

Dental LT Clear V2 Resin specifikacijas ir apstiprinatas, izmantojot turpmak noradito aparatlru un
parametrus. Lai nodrosinatu atbilstibu biosaderibas prasibam, validacija tika izmantota Tpasa sveku
tvertne, veidoSanas platforma, mazgasanas iekarta un pécapstrades iekarta, kas netika sajauktas ar
citiem svekiem.

Aparatura:
a. Formlabs 3D printeris: Form 2, Form 3B/3B+, Form 3BL, Form 4B, Form 4BL
b. Drukas piederumi: Formlabs Build platformas, Formlabs Standard sveku tvertnes

Programmatura:
a. Formlabs PreForm

Drukasanas parametri:
a. Dalas orientacija: lek§parauga virsma, kas vérsta prom no veidosanas platformas 0 - 40° slipuma lenki
b. Slana biezums: 100 pm
c. Dalas biezums:
o Okluzalas virsmas: vismaz 2 mm
o Sienas: minimalais biezums: 1 mm

leteicamais pécapstrades aprikojums un piederumi:

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

b. Formlabs apstiprinata mazgasanas iekarta: Form Wash, Form Wash V2, Form Wash L,
Form Wash L V2, ultraskanas mazgasanas iekarta

c. Formlabs apstiprinata cietinasanas iekarta: Form Cure, Form Cure L, Fast Cure, Form Cure V2,
Form Cure L V2

DRUKASANA

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

2. Uzstadisana: levietojiet sveku kartridzu saderiga Formlabs 3D printert. levietojiet sveku tvertni un
pievienojiet maisitaju tvertnei.

3. Drukasana:
a. Sagatavojiet drukasanas uzdevumu, izmantojot PreForm programmatdiru. Importét vajadzigo

dalas failu.

Orienté&jiet un izveidojiet balstus.

Nosdtiet drukasanas uzdevumu uz printeri.

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

DALU NONEMSANA

Nonemiet veido$anas platformu no printera. Lai nonemtu dalas no veidoSanas platformas, ievietojiet
detalu nonemsanas riku zem drukatas dalas plosta un pagrieziet riku. Formlabs Build PlatForm 2 vai
Build PlatForm 2L var izmantot értai nonemsanai bez instrumentiem. Stkaku informaciju par metodem
skatiet vietné support.formlabs.com.

MAZGASANA
Mazgajiet izdrukatas dalas, izmantojot Formlabs apstiprinatu mazgasanas iekartu vai ultraskanas
mazgasanas iekartu.
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F.

Formlabs apstiprinata mazgasanas iekarta:

levietojiet izdrukatas dalas Formlabs apstiprinata mazgasanas iekarta ar 99 % izopropilspirtu.

1. Form Wash, Form Wash V2 - liela atruma*, Form Wash L vai Form Wash L V2
a. Mazgajiet 15 mindtes vai mazgajiet, lidz dalas ir tiras.
b. Iznemiet dalas no mazgasanas iekartas un iemérciet svaiga izopropilspirta uz 5 minatém.
c. Ja péc mazgasanas dalas neskiet tiras, apsveriet iespéju mazgasanas iekarta izmantoto

VAOoTvA
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*Form Wash V2 ir apstiprindti liela atruma iestatijumi.

2. Ultraskanas mazgasanas iekarta

PIEZIME: Izopropilspirta izmanto$ana ultraskanas vanna rada ugunsgréka vai eksplozijas risku.
Lietojot ultraskanas mazgasanas iekartu, izlasiet un ievérojiet visus ultraskanas mazgasanas iekartas
raZotaja drosibas ieteikumus.

a. Katrai mazgasanas reizei izmantojiet tiru 99 % izopropilspirtu.

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

c. levietojiet sekundaro trauku ultraskanas iekartas Gdens vanna un apstradajiet ar ultraskanu
2 minates vai lidz tas ir tiras.*

*Mazgasanas efektivitate ir atkariga no ultraskanas iekartas lieluma un jaudas. Formlabs testésana
tika veikta ar ultraskanas iekartam ar 36 W/L vai lielaku jaudu.

ZAVESANA

1. Iznemiet dalas no izopropilspirta un atstajiet vismaz 30 mindtes noZut istabas temperatara.

PIEZIME: Zavé3anas laiks var atkirties atkariba no dalu konstrukcijas un apkartéjas vides

apstakliem. Nelaujiet dalam atrasties izopropilspirta ilgak, neka nepiecie$ams.

2. Parbaudiet izdrukatas dalas, lai parliecinatos, ka tas ir tiras un sausas. Pirms turpmako darbibu

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

PECCIETINASANA
levietojiet izdrukatas dalas Formlabs validéta péccietindSanas iekarta un atstajiet tas sacietét
nepiecieSamo laika periodu.
1. Form Cure vai Form Cure L:

a. Cietiniet 60 minates 60 °C temperatura

b. Starp cietinaSanas cikliem laujiet cietinasanas iericei atdzist lidz istabas temperatdrai.
2. Atra cietinagana

a. Cietiniet 6 minGtes ar gaismas intensitati 5

b. Starp cietinaSanas cikliem laujiet Fast Cure iericei atdzist vismaz 10 minQtes.
3. Form Cure V2 vai Form Cure L V2

a. Cietiniet 10 minates 60 °C temperatura.

b. Starp cietinaSanas cikliem laujiet cietinasanas iericei atdzist lidz istabas temperatarai.

BALSTU NONEMSANA UN PULESANA

1. Balstu aizzimes var bat abrazivas, ja tas netiek nonemtas un pulétas. Nonemiet balstus,
izmantojot grieSanas disku un rokas instrumentu, grieSanas knaibles vai citus piemérotus
apdares instrumentus.

2. Pirms lietoSanas pacientam izdrukatas ierices pulg, izmantojot parastas zobu puléSanas metodes.

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



G. TIRISANA UN DEZINFEKCIJA

1. Pilntba apstradatas dalas var tirit, izmantojot ipasu mikstu zobu suku ar neitralam ziepém un
istabas temperattras Gdeni. Neizmantojiet zobu pastu vai citus tiri§anas lidzeklus dalam, kas
izdrukatas ar Dental LT Clear V2 Resin.

2. lerices var tirit un dezinficét saskana ar iestades protokoliem. Parbaudita dezinfekcijas metode:
izmantotas ierices mércésana svaiga 70 % izopropilspirtd uz 5 minatém. Neatstajiet dalu spirta
§kiduma ilgak par 5 minatém.

3. Péc tirisanas un dezinfekcijas parbaudiet, vai dala nav bojata vai ieplaisajusi, lai parliecinatos,
ka projektétas dalas integritate atbilst veiktsp&jas prasibam. lzmetiet, ja tiek konstatéti bojajumi
vai plaisas.

H. APDRAUDEJUMI, GLABASANA UN LIKVIDACIJA

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

VAOoTvA
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Dental LT Clear V2 Resin — tai Sviesoje kietéjanti polimero pagrindu pagaminta derva, skirta
biologiskai suderinamiems, ilgalaikiams, iSimamiems odontologiniams ir ortodontiniams aparatams,
tokiems kaip sgkandzio jtvarai, naktinés apsaugos, burnos apsaugosir (arba) balinimo padeéklai,
priedams gaminti. Siame gamybos vadove bus pateiktos jrangos, spausdinimo ir tolesnio apdorojimo
rekomendacijos bei reikalavimai, siekiant uztikrinti teisingg ir saugy $ios medZiagos naudojima.

Specialis gamybos aspektai

.Dental LT Clear V2 Resin” specifikacijos buvo patvirtintos naudojant toliau nurodyta techning jranga ir
parametrus. Siekiant uztikrinti biologinio suderinamumo atitiktj, patvirtinant buvo naudojama speciali
dervos talpa ir mikesrj, konstravimo platforma, plovimo jrenginys ir tolesnio apdorojimo jranga,
kuriose nebuvo naudojama jokia kita derva.

Techniné jranga:

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

b. Spausdinimo priedai: Formlabs kirimo platformos, Formlabs standartinés dervos talpos

Programiné jranga:

a. Formlabs PreForm

Spausdinimo parametrai:

a. Dalies padétis: giliaspaudés pavirSius nukreiptas nuo platformos 0 - 40° pakreiptu kampu

b. Sluoksnio storis: 100 pm

c. Dalies storis:
o Okliuziniai pavirSiai: maZiausiai 2 mm
o Sienos: maziausiai 1 mm

Rekomenduojama tolesnio apdorojimo jranga ir priedai:

a. Formlabs apdorojimo priedai: Form Auto, dervos pumpavimo sistema

b. Formlabs patvirtintas plovimo jrenginys: Form Wash, Form Wash V2, Form Wash L, Form Wash L V2,
Ultrasonic Wash Unit

c. ,Formlabs” patvirtintas kietéjimo vienetas: Form Cure, Form Cure L, Fast Cure, Form Cure V2,
Form Cure L V2

SPAUSDINIMAS
1. Sukratykite kasete: pries kiekvieng spausdinimo uzduotj sukratykite kasete. Nepakankamai
sukracius kasete, gali atsirasti spalvy nuokrypiy ir spausdinimo sutrikimy.
2. Nustatykite: |statykite dervos rezervuarg ir prie rezervuaro pritvirtinkite maiSytuva.
3. Spausdinimas:
a. Paruoskite spausdinimo uzduotj naudodami ,PreForm” programine jrangg. Importuokite
norimos dalies faila.
b. Orientuokite ir generuokite atramas.
c. Siyskite spausdinimo uzduotj j spausdintuva.
d. Pradékite spausdinti pasirinkdami spausdinimo uzduot;j i§ spausdinimo meniu. Vykdykite visus
spausdintuvo ekrane ar dialogo lange rodomus raginimus. Spausdintuvas automatiskai uzbaigs
spausdinima.

DALIES PASALINIMAS

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

PLOVIMAS
Plaukite atspausdintas dalis naudodami Formlabs patvirtinta plovimo jrenginj arba ultragarsinj
plovimo jrengin;.
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Formlabs patvirtintas plovimo jrenginys:
Atspausdintas dalis jdékite j Formlabs patvirtinta plovimo jrenginj su 99 % izopropilo alkoholiu.
1. Form Wash, Form Wash V2 - High speed*, Form Wash L, arba Form Wash L V2:
a. Plaukite 15 minutes arba kol bus $varios.
b. ISimkite dalis i§ plovimo jrenginio ir 5 minutes pamirkykite vieziame izopropilo alkoholyje.
c. Jei po plovimo dalys neatrodo $varios, apsvarstykite galimybe plovimo jrenginyje panaudota
izopropilo alkoholj pakeisti nauju tirpikliu.
*Pasirinkus Form Wash V2, kaip tinkami naudoti patvirtinami didelio greicio nustatymai.
2. Ultragarsinis plovimo jrenginys:
PASTABA: naudojant izopropilo alkoholj ultragarso vonioje kyla gaisro arba sprogimo pavojus.
Naudodami ultragarso plovima, perskaitykite ir laikykités visy ultragarso plovyklos gamintojo saugos
rekomendacijy.
a. Kiekvieno plovimo metu naudokite Svary 99 % izopropilo alkoholj.
b. Sudékite dalis j antrinj vienkartinj plastikinj indg arba plastikinj uzdaroma maiselj ir uzpilkite
99 % izopropilo alkoholiu, kad dalys bty visiskai panardintos.
c. |dékite antrinj inda j ultragarso jrenginio vandens vonele ir 2 minutes sonikuokite arba tol,
kol jis bus $varus .*
*Plovimo veiksmingumas priklauso nuo ultragarso jrenginio dydZio ir galios. Formlabs bandymai
buvo atliekami su ultragarso jrenginiais, kuriy galia 36 W/L arba didesné.

D. DZIOVINIMAS

1. I8imkite dalis i$ izopropilo alkoholio ir palikite dzitti kambario temperatiroje bent 30 minuciy.
PASTABA: dziGvimo laikas gali skirtis priklausomai nuo daliy konstrukcijos ir aplinkos salygy.
Nepalikite daliy izopropilo alkoholyje ilgesniam laikui nei reikia.

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

3. Jei vis dar yra tirpiklio likuciy, ilgiau dZiovinkite dalis. Jei vis dar matomi dervos likuciai, dar karta
nuplaukite dalis, kol jos bus $varios ir sausos.

E. PO KIETINIMO PROCEDUROS
Jdékite atspausdintas dalis j Formlabs patvirtintg jrenginj po kietinimo ir kietinkite reikiama laika.
1. Kietinimo forma arba kietinimo forma L:
a. Kietinimas 60 minuciy 60 °C temperatiroje
b. Tarp kietinimo cikly leiskite kietinimo jrenginiui atvésti iki kambario temperatiros.
2. Greitas kietinimas:
a. 6 minutes kietinti 5 Sviesos intensyvumu
b. Tarp kietinimo cikly leiskite greito kietinimo jrenginiui atvésti bent 10 minuciy.
3. Form Cure V2 arba Form Cure L V2:
a. Kietinkite 10 minuciy 60 °C temperattroje.
b. Tarp kietinimo cikly leiskite kietinimo jrenginiui atvésti iki kambario temperatiros.

F. ATRAMUY PASALINIMAS IR POLIRAVIMAS
1. Atramos Zymeés gali sukelti dilima, jei jos nepasalinamos ir nepoliruojamos. Atramas pasalinkite
naudodami pjovimo diska ir rankinj antgalj, pjovimo Znyples arba kitus tinkamus apdailos jrankius.
2. Prie$ naudodami spausdintus prietaisus, poliruokite juos jprastais danty poliravimo metodais.
3. Apzidrékite, ar dalyse néra jtrakimy. Jei yra paZzeidimy ar jtrakimy, iSmeskite.

G. VALYMAS IR DEZINFEKAVIMAS
1. Visiskai po procedirros apdorotas dalis galima nuvalyti naudojant tam skirta minkstag danty
Sepeteélj su neutraliu muilu ir kambario temperatiros vandeniu. Nenaudokite danty pastos ar kity
valymo priemoniy dalims, atspausdintoms su Dental LT Clear V2 Resin.
2. Prietaisus galima valyti ir dezinfekuoti pagal jrenginio protokolus. Patikrintas dezinfekavimo
metodas: paruos$tas prietaisas 5 minutes mirkomas Svieziame 70 % izopropilo alkoholio tirpale.
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Nelaikykite dalies alkoholio tirpale ilgiau nei S minutes.

3. Po valymo ir dezinfekavimo patikrinkite, ar dalis néra paZeista ar jtrikusi, kad jsitikintuméte,
jog suprojektuotos dalies vientisumas atitinka eksploatacinius reikalavimus. Jei yra pazeidimy
ar jtrakimy, iSmeskite.

H. PAVOJAI, LAIKYMAS IR UTILIZAVIMAS

1. Sukietéjusi derva yra nepavojinga ir gali bati iSmesta kaip jprastos atliekos.
2. Daugiau informacijos rasite SDS adresu support.formlabs.com.
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Dental LT Clear V2 Resin on valguskdvenev poliimeeripdhine vaik, mis on mdeldud bioloogiliselt
tihilduvate, pikaajaliseks kasutamiseks méeldud eemaldatavate hambaravi- ja ortodontiliste
abivahendite, néditeks hambumust korrigeerivate kapede, 66kaitsmete, suukaitsmete ja/voi
valgendusaluste valmistamiseks additiivse tootmise teel. Kdesolev tootmisjuhend annab soovitusi
ja sisaldab noudeid materjali ige ning ohutu kasutamise tagamiseks seadmete, printimise ja
jareltootlusele kohta.

Konkreetsed valmistamisega seotud kaalutlused

Dental LT Clear V2 Resin tehnilised nduded on valideeritud allpool esitatud riistvara ja parameetreid
kasutades. Bioloogilise iihilduvuse tagamiseks kasutati valideerimisel spetsiaalset vaigupaaki ja miksrit,
ehitusplatvormi, pesemisseadet ja jareltootlusseadmeid, mis ei puutunud kokku teiste vaikudega.

Riistvara:
a. Formlabs 3D-printer: Form 2, Form 3B/3B+, Form 3BL, Form 4B, Form 4BL
b. Printimistarvikud: Formlabs ehitusplatvormid, Formlabs standardsed vaigupaagid

Tarkvara:
a. Formlabs PreForm

Printimise parameetrid:
a. Detaili asetus: stigavtriikipind on suunatud ehitusplatvormist eemale 0-40° kallutatud nurga all
b. Kihi paksus: 100 pm
c. Detaili paksus:
o Oklusaalsed pinnad: vdhemalt 2 mm
o Seinad: minimaalselt 1 mm

Soovitatavad jareltootlusseadmed ja tarvikud:

a. Formlabs tédtlemistarvikud: Form Auto, Resin Pumping System (vaigu pumpamissiisteem)

b. Formlabs valideeritud pesemisseade: Form Wash, Form Wash V2, Form Wash L, Form Wash L V2,
Ultrasonic Wash Unit (ultraheli pesemisseade)

c. Formlabs valideeritud kdvendusseade: Form Cure, Form Cure L, Fast Cure, Form Cure V2,
Form Cure L V2

PRINTIMINE
1. Kassetti raputamine: Raputage kassetti enne iga printimistod. Kui kassetti ei raputata piisavalt,
voivad tekkida varvide kdrvalekalded ja printimisvigastused.
2. Ulesseadmine: Sisestage vaigupaak ja kinnitage mikser paagile.
3. Printimine:
a. Valmistage printimistdd ette, kasutades PreForm tarkvara. Importige soovitud osa fail.
Suunistage ja looge toed.
Saatke printimistd0 printerisse.
Alustage printimist, valides printimismentitist printimist6. Jargige kaiki printeri ekraanil
kuvatavaid juhiseid voi dialooge. Printer l6petab printimise automaatselt.

oo o

. DETAILI EEMALDAMINE

Eemaldage konstruktsiooniplaat printerist. Detailide konstruktsiooniplatvorm eemaldamiseks
kinnitage kiiluga detailide eemaldamise t66riist prinditud detaili platvormi alla ja p6érake
tooriista. Formlabs Build PlatForm 2 véi Build PlatForm 2L voib kasutada lihtsaks, to6riistavabaks
eemaldamiseks. Uksikasjalikud tehnikad leiate aadressilt support.formlabs.com.

PESEMINE
Peske prinditud detailid Formlabsi valideeritud pesemisseadme véi ultraheli pesuseadme abil.
Formlabsi valideeritud pesemisseade:
Asetage prinditud detailid koos 99% isopropiiiilalkoholiga Formlabsi valideeritud pesemisseadmesse.
1. Form Wash, Form Wash V2 - High speed*, Form Wash L v6i Form Wash L V2:

a. Peske 15 minutit v&i kuni see on puhas.
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b. Votke detailid pesemisseadmest vélja ja leotage neid 5 minutit puhtas isopropiiilalkoholis.
c. Kui detailid ei tundu péarast pesemist puhtad, kaaluge pesemisseadmes kasutatud
isoproplitlalkoholi asendamist varske lahustiga.

*Form Wash V2 puhul on kérge kiiruse seaded kasutamiseks kinnitatud.

2. Ultrasonic Wash Unit (ultraheli pesemisseade):

MARKUS: Isoproptiiilalkoholi kasutamine ultrahelivannis tekitab tule- véi plahvatusohu.
Ultrahelipesuri kasutamiseks lugege ja jargige kaiki tarviku tootja antud ohutusndéudeid.

a. Kasutage igaks pesuks puhast 99% isopropiitilalkoholi.

b. Asetage detailid sekundaarsesse lihekordselt kasutatavasse plastkonteinerisse voi
taassuletavasse kilekotti ja taitke see 99% isopropiiilalkoholiga. Jélgige, et detailid oleksid
taielikult vedelikuga kaetud.

c. Asetage sekundaarne konteiner ultrahelipesuri vesivanni ja toddelge ultraheliga 2 minutit voi

kuni detailid on puhtad.*

*Pesemise téhusus séltub ultraheliseadme suurusest ja véimsusest. Formlabs testid viidi [ébi
ultraheliseadmetega, mille véimsus oli vihemalt 36 W/L.

D. KUIVATAMINE

1.

Eemaldage detailid isopropiililalkoholist ja laske toatemperatuuril véhemalt 30 minutit 6hu kaes

kuivada. MARKUS: Kuivamiseks vajalik aeg soltub detailide ehitusest ja ruumis valitsevatest
keskkonnatingimustest. Arge laske detailidel isopropiitilalkoholis olla kauem kui vaja.
Kontrollige prinditud detaile, veendumaks, et need on puhtad ja kuivad. Enne jargmiste
etappidega jatkamist veenduge, et detaili pindadel ei oleks lahusti jaake, liigset vedelat vaiku
ega jadkosakesi.

Kui markate lahusti jadke, kuivatage detaile kauem. Kui vaigujéégid on endiselt ndhtavad, peske

detaile uuesti, kuni need on puhtad ja kuivad.

E. JARELTOOTLUS
Asetage prinditud detailid Formlabs-i valideeritud jarelkdvenemise seadmesse ja téodelge neid
néutava aja jooksul.

1.

Form Cure vo6i Form Cure L:
a. Toodelda 60 minutit 60 °C juures
b. Laske kévenemisseadmel (cure unit) kdvenemise tsiiklite vahel jahtuda toatemperatuurini.

2. Kiirkdvendamine (Fast Cure):

a. Toodelge 6 minutit valgustugevuse 5 juures
b. Laske kiirtootlusseadmel kévenemiststklite vahel vahemalt 10 minutit jahtuda.

3. Form Cure V2 v&i Form Cure L V2:

a. Kuivata 10 minutit 60 °C juures.
b. Laske kévenemisseadmel (cure unit) kdvenemise tsiiklite vahel jahtuda toatemperatuurini.

F. TOE EEMALDAMINE JA POLEERIMINE

1.

Korralikult eemaldamata ja poleerimata tugede jaljed voivad pdhjustada suus hodrdumist. Eemaldage

toed lGikeketta ja kasiinstrumendi, ldiketangide vdi mdne teise sobiva viimistlustdoriistaga.

2. Poleerige prinditud detaile tavaparaste hambapoleerimismeetoditega, enne kui annate selle

kasutamiseks patsiendile.

3. Kontrollige detaile véimalike mérade suhtes. Mistahes kahjustuse véi méra korral visake

detail minema.

G. PUHASTAMINE JA DESINFITSEERIMINE

1.

Taielikult jareltéodeldud detaile saab puhastada spetsiaalse pehme hambaharjaga, kasutades
neutraalset seepi ja leiget vett. Arge kasutage Dental LT Clear V2 Resin prinditud detailide
puhastamiseks hambapastat ega muid puhastusvahendeid.

Valmisdetaili tohib puhastada ja desinfitseerida vastavalt kohalikele protokollidele. Testitud
desinfitseerimismeetod: valmis seadme leotamine varskes 70% isopropiiiilalkoholis 5 minutit.
Arge jatke detaili alkoholilahusesse kauemaks kui 5 minutit.
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3. Parast puhastamist ja desinfitseerimist kontrollige detaili kahjustuste v6i mdrade suhtes ja
veenduge, et prinditud detaili saab ettenahtud otstarbel kasutada. Mistahes kahjustuse voi mdra
leidmisel visake detail minema.

H. RISKID, LADUSTAMINE JA KASUTUSELT KORVALDAMINE
1. Kévenenud vaik ei ole ohtlik ja selle vdib kdrvaldada olmejaatmena.
2. Ohutuskaartide lisateave on saadaval aadressil support.formlabs.com.
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Dental LT Clear V2 Resin je svetlom vytvrdzovana Zivica na baze polyméru urcend na aditivnu vyrobu
biokompatibilnych, dlhodobo pouzitelnych snimatelnych zubnych a ortodontickych pomdcok, ako

st okluzalne dlahy, no¢né chrénice, chranice zubov a/alebo bieliace vanicky. V tomto sprievodcovi
vyrobou su uvedené odportcania a poziadavky tykajlce sa zariadenia, tlace a nésledného spracovania,
aby sa zabezpecilo spréavne a bezpecné pouzivanie tohto materialu.

Specifické vyrobné aspekty

Specifikécie Zivice Dental LT Clear V2 Resin boli overené pomocou nizdie uvedeného hardvéru a
parametrov. Na tcely splnenia poZiadaviek na biokompatibilitu bolo vykonané overenie s vyhradenou
nadrzou na Zivicu a zmieSavacom, stavebnou podloZkou, ¢istiacou stanicou a zariadenim na nasledné
spracovanie, ktoré neboli v kontakte so Ziadnou inou Zivicou.

1. Hardvér:
a. 3D tlaciarer Formlabs: Form 2, Form 3B/3B+, Form 3BL, Form 4B, Form 4BL
b. Prislugenstvo pre tla¢: Formlabs Build Platforms, Formlabs Standard Resin Tanks
2. Softvér:
a. Formlabs PreForm
3. Parametre tlace:
a. Orientécia dielov: povrch hibkotlage smerom od stavebnej podlozky pod uhlom 0 — 40 °©
b. Hrabka vrstvy: 100 pm
c. Hruibka dielu:
o Okluzne plochy: aspoit 2 mm
o Steny: asponn 1 mm
4. Odportcané zariadenia a prislusenstvo na nasledné spracovanie:
a. Prislusenstvo Formlabs na spracovanie: Form Auto, systém na Cerpanie Zivice Resin Pumping System
b. Cistiaca stanica overend spolo&nostou Formlabs: Form Wash, Form Wash V2, Form Wash L,
Form Wash L V2, ultrazvukova &istiaca stanica
c. Vytvrdzovacia stanica overend spolo¢nostou Formlabs: Form Cure, Form Cure L, Fast Cure,
Form Cure V2, Form Cure L V2
A. TLAC
1. Potraste kazetu: pred kaZdou tlacovou llohou potraste kazetu. Pri nedostatoénom potrasenf
kazety moze dojst k farebnym odchylkam a porucham tlace.
2. Nastavenie: Vlozte kazetu so Zivicou do kompatibilnej 3D tlaciarne Formlabs. VloZte nédrz na
Zivicu a pripojte k nej zmiesavac.
3. Tlaé:
a. Pripravte tlacovu tlohu pomocou softvéru PreForm. Importujte stbor tykajlici sa
pozadovaného dielu.
b. Nastavte orientaciu a vygenerujte podpery.
c. Odoslite tlacovu ulohu do tlaciarne.
d. Spustite tla¢ vyberom tlacovej tlohy z ponuky tlace. Postupujte podla v§etkych vyziev alebo
dialégovych okien zobrazenych na obrazovke tladiarne. Tladiarefn dokonéi tla¢ automaticky.
B. ODSTRANENIE DIELU
Odstranite stavebnu podlozku z tladiarne. Ak chcete odstranit diely zo stavebnej podlozky, upevnite
ndstroj na odstranenie dielov pod vytlacenu medzivrstvu dielu a otdcajte néstrojom. Na jednoduché
odstranenie bez pouZitia ndstrojov mozno pouzit Formlabs Build Platform 2 alebo Build Platform 2L.
Podrobné postupy néjdete na stranke support.formlabs.com.
C. CISTENIE

Vycistite vytlacené diely pomocou Cistiacej jednotky overenej spolo¢nostou Formlabs alebo
ultrazvukovej Cistiacej jednotky.

~
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F.

Cistiaca jednotka overend spolognostou Formlabs:
Umiestnite vytlacené diely do Cistiacej stanice overenej spolo¢nostou Formlabs s 99 % izopropylalkoholom.
1. Form Wash, Form Wash V2 - High speed*, Form Wash L alebo Form Wash L V2:

a. Umyvajte 15 minut alebo kym nebudu gisté.

b. Vyberte diely z Cistiacej stanice a namocte ich na 5 minut do cerstvého izopropylalkoholu.

c. Ak sa diely po umyti nezdaju Cisté, zvazte vymenu pouZitého izopropylalkoholu v Cistiacej
stanici za Gerstvé rozpustadlo.

*Pre Form Wash V2 boli schvdlené nastavenia vysokej rychlosti.

2. Ultrazvukova Cistiaca stanica:

POZNAMKA: Pouzivanie izopropylalkoholu v ultrazvukovom gistigi predstavuje riziko poziaru alebo
vybuchu. Pri pouzivani ultrazvukového &isti¢a si precitajte a dodrziavajte vSetky bezpeénostné
odporucania jeho vyrobcu.

a. Prikazdom cisteni pouZzite Cisty 99 % izopropylalkohol.

b. Umiestnite diely do sekundarnej jednorazovej plastovej nddoby alebo plastového
uzatvaratelného vrecka a potom ich napliite 99 % izopropylalkoholom tak, aby boli diely
uplne ponorené.

c. Umiestnite sekundédrnu naddobu do vodného kupela v ultrazvukovom ¢istici a aplikujte
ultrazvukové vibrécie 2 mindty alebo kym nebudu diely Cisté.*

* Uginnost &istenia zdvisi od velkosti a vykonu ultrazvukovej stanice. Testovanie spoloénosti
Formlabs bolo uskutoc¢nené s ultrazvukovymi jednotkami s vykonom 36 W/l alebo vyssim.

SUSENIE

1. Vyberte diely z izopropylalkoholu a nechajte ich schnut pri izbovej teplote aspori 30 mindt.
POZNAMKA: Cas schnutia sa méze li3it v zavislosti od konstrukcie dielov a okolitych podmienok.
Nenechavajte diely v izopropylalkohole dlhs$ie, ako je potrebné.

2. Skontrolujte, ¢i su vytlacené diely Cisté a suché. Pred pokracovanim v dal$ich krokoch by na
povrchu nemali zostat zvysky roztoku, prebytoéna tekutd Zivica ani zvy$ky inych Castic.

3. Ak su zvysky roztoku stale pritomné, suste diely dlhsie. Ak su zvysky Zivice stéle viditelné,
vycistite diely znovu, kym nebudu Cisté a suché.

NASLEDNE VYTVRDZOVANIE

Umiestnite vytladené diely do stanice na dodatoéné vytvrdzovanie overenej spolo¢nostou Formlabs
a vytvrdzujte ich pozadovany Cas.
1. Forma Cure alebo Forma Cure L:

a. Vytvrdzujte 60 minut pri teplote 60 °C.

b. Medzi vytvrdzovacimi cyklami nechajte vytvrdzovaciu stanicu vychladnut na izbovu teplotu.
2. Rychle vytvrdzovanie:

a. Vytvrdzujte 6 minut pri intenzite svetla 5.

b. Medzi jednotlivymi vytvrdzovacimi cyklami nechajte stanicu Fast Cure vychladnut aspoii 10 mindt.

3. Form Cure V2 alebo Form Cure L V2:
a. Vytvrdzujte 10 minut pri teplote 60 °C.
b. Medzi vytvrdzovacimi cyklami nechajte vytvrdzovaciu stanicu vychladnut na izbovu teplotu.

ODSTRANENIE PODPERY A LESTENIE

1. Neodstranené alebo nevylestené znacky po podperach mézu spésobit odieranie. Podpery
odstrarite pomocou rezacieho kotuca, dentalnej nasady (handpiece), $tipacich kliesti alebo inych
vhodnych nastrojov na dokoncovanie.

2. Vytla¢ené pomdcky pred pouZitim pacientom vylestite beznymi spésobmi dentalneho leStenia.

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

~
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G. CISTENIE A DEZINFEKCIA

1. Uplne nasledne spracované diely mozno &istit pomocou §pecialnej makkej zubnej kefky s
neutrédlnym mydlom a vodou izbovej teploty. Na Cistenie dielov vytladenych s pouZitim Zivice
Dental LT Clear V2 nepouzivajte zubnu pastu ani iné Cistiace prostriedky.

2. Pri ¢isteni a dezinfiekcii je potrebné postupovat podla protokolov pracoviska. Testovana metdda
dezinfekcie: namocenie hotového dielu do Eerstvého 70 % izopropylalkoholu pocas 5 minut.
Nenechavaijte diel v alkoholovom roztoku dlhsie ako 5 minut.

3. Po vycisteni skontrolujte, ¢i diel nie je poskodeny alebo prasknuty, aby ste sa uistili, Ze celistvost
navrhnutého dielu spliia poziadavky na funkénost. Ak zistite akékolvek pogkodenie alebo praskliny,
diel vyhodte.

H. NEBEZPECENSTVA, SKLADOVANIE A LIKVIDACIA
1. Vytvrdnutd Zivica nie je nebezpecnd a méze byt zlikvidovana ako bezny odpad.
2. Viac informdcii ndjdete v karte bezpeénostnych tdajov na support.formlabs.com.

~
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1. Strojna oprema:
a. 3D-tiskalnik Formlabs: Form 2, Form 3B/3B+, Form 3BL, Form 4B, Form 4BL
b. Dodatki za tiskanje: Platforme za izdelavo Formlabs, standardne posode za smolo Formlabs
2. Programska oprema:
a. Formlabs PreForm
3. Parametri tiskanja:
a. Usmeritev dela: Povrsina za globoki tisk je obrnjena stran od izdelovalne platforme pod
kotom 0-40°
b. Debelina plasti: 100 pm
c. Debelina dela:
o Okluzalne povrsine: najmanj 2 mm
o Stene: najmanj1mm
4. Priporocena oprema za naknadno obdelavo in dodatki:
a. Dodatki za obdelavo Formlabs: Form Auto, sistem za érpanje smole
b. Cistilna enota, odobrena s strani podjetja Formlabs: Form Wash, Form Wash V2, Form Wash L,
Form Wash L V2, ultrazvoéna Cistilna enota
c. Enota za utrjevanje, odobrena s strani podjetja Formlabs: Form Cure, Form Cure L, Fast Cure,
Form Cure V2, Form Cure L V2
A. TISKANJE
1. Pretresite kartu$o: Kartu$o pretresite pred vsakim tiskanjem. Ce kartuse ne pretresete dovolj,
lahko pride do barvnih odstopanj in napak pri tiskanju.
2. Nastavitev: Kartuso s smolo vstavite v zdruZzljiv 3D-tiskalnik Formlabs. Vstavite posodo za smolo
in nanjo pritrdite mesalnik.
3. Tiskanje:
a. S programsko opremo PreForm pripravite opravilo tiskanja. Uvozite Zeleno datoteko komponente.
b. Usmerite in ustvarite nosilce.
c. Posljite opravilo tiskanja v tiskalnik.
d. Tiskanje zacnite tako, da v meniju za tiskanje izberete opravilo tiskanja. UpoStevajte vse pozive
in pogovorna okna, prikazane na zaslonu tiskalnika. Tiskalnik bo samodejno dokonc¢al tiskanje.
B. ODSTRANJEVANJE DELOV

Dental LT Clear V2 Resin je polimerna smola, ki se utrjuje s svetlobo in je zasnovana za izdelavo
biokompatibilnih snemljivih zobnih in ortodontskih pripomockov, kot so okluzalne §ablone, no¢ni
§¢itniki, ustni $¢itniki in/ali belilniki, z metodo izdelave z dodajanjem. V tem priro¢niku za izdelavo so
navedena priporocila in zahteve glede opreme, tiskanja in naknadne obdelave, da se zagotovi pravilna
in varna uporaba tega materiala.

Posebni proizvodni dejavniki

Specifikacije smole Dental LT Clear V2 Resin so bile potrjene z uporabo spodaj navedene strojne
opreme in parametrov. Zaradi skladnosti z biokompatibilnostjo so bili pri potrjevanju uporabljeni
poseben rezervoar za smolo, platforma za izdelavo, enota za pranje in oprema za naknadno obdelavo,
ki niso bili pomesani z drugimi smolami.

S tiskalnika odstranite platformo za izdelavo. Ce Zelite odstraniti dele s platforme za izdelavo, namestite
orodje za odstranjevanje dela pod plo$c¢ad natisnjenega dela in ga zavrtite. Za enostavno odstranjevanje
brez orodja lahko uporabite Formlabs Build Platform 2 ali Build Platform 2L. Za podrobne postopke
obiscite spletno mesto support.formlabs.com.

. CISCENJE

Natisnjene dele ocistite z uporabo Cistilne enote, ki jo je odobrilo podjetje Formlabs, ali ultrazvoéne
¢istilne enote.
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Cistilna enota, odobrena s strani podjetja Formlabs:
Natisnjene dele vstavite v Cistilno enoto z 99-odstotnim izopropilnim alkoholom, ki jo je odobrilo
podjetje Formlabs.
1. Form Wash, Form Wash V2 — High speed*, Form Wash L ali Form Wash L V2:
a. Cistite dele 15 minut oziroma dokler niso &isti.
b. Odstranite dele iz enote za pranje in jih za 5 minut namodite v svez izopropilni alkohol.
c. Ce deli po ¢id&enju niso videti &isti, zamenjajte uporabljeni izopropilni alkohol v &istilni enoti
s svezim topilom.
*Pri Form Wash V2 je dovoljeno uporabljati nastavitve visoke hitrosti.
2. Ultrazvocna Cistilna enota:
OPOMBA: Uporaba izopropilnega alkohola v ultrazvoéni €istilni enoti predstavlja tveganje za nastanek
pozara ali eksplozije. Pri uporabi ultrazvocnega pranja preberite in upoStevajte vsa varnostna
priporocila proizvajalca ultrazvocnega pranja.
a. Pri vsakem ¢iSenju uporabljajte Cisti 99-odstotni izopropilni alkohol.
b. Dele polozite v sekundarno plasti¢no posodo za enkratno uporabo ali plasti¢no vrecko,
ki jo je mogoce ponovno zapreti, nato jo napolnite z 99-odstotnim izopropilnim alkoholom
in poskrbite, da so deli popolnoma potopljeni.
c. Sekundarno posodo postavite v vodno kopel ultrazvoéne enote in jo sonicirajte 2 minuti oz.
dokler ni ¢ista.*
*Ucinkovitost pranja je odvisna od velikosti in moci ultrazvocne enote. Podjetje Formlabs je opravilo
testiranje z ultrazvocnimi enotami pri najmanj 36 W/L.

. SUSENJE

1. Odstranite dele iz izopropilnega alkohola in jih pustite, da se susijo na zraku pri sobni temperaturi
najmanj 30 minut. OPOMBA: Cas suenja se lahko razlikuje glede na zasnovo delov in okolidke
razmere. Delov ne puscajte v izopropilnem alkoholu dlje, kot je potrebno.

2. Preverite, ali so natisnjeni deli Cisti in suhi. Preden nadaljujete z nadaljnjimi koraki, povrsina ne
sme vsebovati ostankov topila, odvecne tekoce smole ali drugih delcev.

3. Ce so na delih $e vedno prisotni ostanki topila, jih susite dlje ¢asa. Ce so ostanki smole $e vedno
vidni, dele ponovno ocistite, dokler niso €isti in suhi.

NAKNADNO UTRJEVANJE
Natisnjene dele vstavite v enoto za naknadno utrjevanje, ki jo je odobrilo podjetje Formlabs, in izvedite
postopek utrjevanja za zahtevani ¢as.
1. Form Cure ali Form Cure L:

a. Utrjevanje 60 minut pri 60 °C.

b. Pocakajte, da se enota za utrjevanje med cikli utrjevanja ohladi na sobno temperaturo.
2. Hiter postopek utrjevanja:

a. Utrjevanje 6 minut pri intenzivnosti svetlobe 5.

b. Pocakajte, da se enota za hitro utrjevanje med cikli utrjevanja ohladi za najmanj 10 minut.
3. Form Cure V2 ali Form Cure L V2:

a. Utrjujte 10 minut pri 60 °C.

b. Pocakajte, da se enota za utrjevanje med cikli utrjevanja ohladi na sobno temperaturo.

ODSTRANJEVANJE NOSILCEV IN POLIRANJE

1. Oznake na nosilcih lahko povzrocijo odrgnine, ¢e jih ne odstranite in zlo$¢ite. Podpore odstranite z
rezalnim diskom in ro¢nim nastavkom, rezalnimi kle§¢ami ali drugimi ustreznimi orodji za dodelavo.

2. Natisnjene pripomocke pred uporabo pri pacientu polirajte z obi¢ajnimi metodami za poliranje zob.

3. Na delih preverite morebitne razpoke. Ce odkrijete poskodbe ali razpoke, del zavrzite.

G. CISCENJE IN RAZKUZEVANJE

1. Popolnoma naknadno obdelane dele lahko ocistite z namensko mehko zobno $¢etko z nevtralnim
milom in vodo sobne temperature. Ne uporabljajte zobne paste ali drugih Cistilnih sredstev na
delih, natisnjenih s smolo Dental LT Clear V2 Resin.
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2. Pripomocke lahko ocistite in razkuzite v skladu s protokoli ustanove. Preizku$ena metoda
razkuzevanja: namakanje pripravljenega pripomocka v svezem 70-odstotnem izopropilnem
alkoholu za 5 minut. Dela ne pus$cajte v alkoholni raztopini dlje kot 5 minut.

3. Po ¢iscenju in razkuZevanju preverite, ali je del poskodovan ali razpokan, da zagotovite, da
celovitost zasnovanega dela izpolnjuje zahteve glede zmogljivosti. Ce odkrijete podkodbe ali
razpoke, del zavrzite.

H. NEVARNOSTI, SKLADISCENJE IN ODSTRANJEVANJE
1. Utrjena smola ni nevarna in jo lahko odstranite med obicajne odpadke.
2. Zave¢ informacij glejte varnostni list na support.formlabs.com.
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Dental LT Clear V2 Resin to swiattoutwardzalna zywica na bazie polimerdw, przeznaczona do
wytwarzania biokompatybilnych, dtugotrwatych, wyjmowanych aparatéw stomatologicznych

i ortodontycznych — takich jak szyny zgryzowe, wktadki na noc, ochraniacze na zeby lub naktadki
wybielajgce — poprzez obrébke przyrostowa. Niniejszy przewodnik produkcyjny zawiera zalecenia
i wymagania dotyczgce sprzgtu, drukowania i obrébki poprocesowej w celu zapewnienia
prawidtowego i bezpiecznego uzytkowania tego materiatu.

Szczegoélne uwagi dotyczace produkgji

Specyfikacja Dental LT Clear V2 Resin zostata zweryfikowana przy uzyciu sprzetu i parametrow
wyszczegodlnionych ponizej. W celu zapewnienia zgodnosci w zakresie biokompatybilnosci podczas
weryfikacji zastosowano specjalny zbiornik na zywice i mieszadto, platforme robocza, urzadzenia do
mycia oraz sprzet do obrébki poprocesowej, ktdre nie miaty kontaktu z zadnymi innymi zywicami.
Sprzet:

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

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

Oprogramowanie:
a. Formlabs PreForm

Parametry druku:

a. Orientacja czesci: Powierzchnia wklestodrukowa odwrécona od platformy roboczej pod katem
0-40°.

b. Grubo$¢ warstwy: 100 pm

c. Grubos¢ czesci:
o Powierzchnie okluzyjne: minimum 2 mm
o Sciany: minimum 1 mm

Zalecane wyposazenie i akcesoria do obrébki poprocesowej wydrukéw:

a. Akcesoria do przetwarzania Formlabs: Form Auto, system pompowania zywicy

b. Urzadzenia myjace zatwierdzone przez Formlabs: Form Wash, Form Wash V2, Form Wash L,
Form Wash L V2, ultradzwigkowe urzadzenie myjace

c. Urzadzenia do utwardzania zatwierdzone przez Formlabs: Form Cure, Form Cure L, Fast Cure,
Form Cure V2, Form Cure L V2

DRUKOWANIE

1. Potrzasanie kartridzem: Zawsze przed rozpoczeciem drukowania mocno potrzgsnij kartridzem.
W przeciwnym wypadku moga wystapi¢ odchylenia kolorystyczne i btedy w druku.

2. Przygotowanie: Wtdz zbiornik z zywicg i podtacz do niego mieszadto.

3. Drukowanie:
a. Przygotuj zadanie drukowania przy uzyciu oprogramowania PreForm. Zaimportuj plik dla

wybranej czesci.

b. Okresl orientacje podpdr i je wygeneru;.

Przeslij zadanie drukowania do drukarki.

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

WYJMOWANIE CZESCI

Wyjmij z drukarki platforme robocza. Aby wyjaé czesci z platformy roboczej, podwaz wydrukowana
cze$¢ narzedziem do wyjmowania wydrukdéw i obré¢ narzedzie. Platforma robocza Formlabs 2 lub
Platforma robocza 2L moga byé uzywane do tatwego wyjmowania czesci bez uzycia narzedzi.
Bardziej szczegdtowy opis poszczegdlnych technik mozna znalez¢ na witrynie support.formlabs.com.
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C. MYCIE
Umyj wydrukowane czesci za pomoca zatwierdzonego przez Formlabs urzadzenia myjacego lub
ultradZwiekowego urzadzenia myjacego.
Urzadzenia myjace zatwierdzone przez Formlabs:
Umies¢ wydrukowane czesci w zatwierdzonym przez Formlabs urzadzeniu myjacym z alkoholem
izopropylowym o stezeniu 99%.
1. Form Wash, Form Wash V2 — duza predkos$c¢*, Form Wash L lub Form Wash L V2:

a. Ptucz przez 15 minut lub do momentu wyczyszczenia.

b. Wyjmij czgsci z urzgdzenia do mycia i namaczaj w $wiezym alkoholu izopropylowym przez
5 minut.

c. Jesli czesci po umyciu nie wygladaja na czyste, rozwaz wymiane zuzytego alkoholu
izopropylowego w urzadzeniu do mycia na swiezy rozpuszczalnik.

* W przypadku Form Wash V2 ustawienia wysokiej predkosci sq zatwierdzone do uzZycia.

2. Ultradzwiekowe urzadzenie myjace:

UWAGA: Uzywanie alkoholu izopropylowego w kapieli ultradZzwiekowej stwarza zagrozenie pozarem
lub wybuchem. Podczas korzystania z urzgdzenia do mycia ultradZzwiekowego nalezy przeczytac
wszystkich zalecen dotyczacych bezpieczeristwa wydanych przez producenta urzadzenia do mycia
ultradZwiekowego i przestrzegac ich.

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

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

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

*Skuteczno$é mycia zalezy od wielkosci i mocy urzgdzenia ultradzwiekowego. Testy Formlabs
przeprowadzono z uzyciem jednostek ultradZwiekowych o mocy 36 W/L lub wigkszej.

D. SUSZENIE

1. Wyjmij czesci z alkoholu izopropylowego i pozostaw do wyschniecia na powietrzu w temperaturze
pokojowej na co najmniej 30 minut. UWAGA: Czas suszenia moze sie rézni¢ w zaleznosci od
budowy czesci i warunkéw otoczenia. Nie pozostawia¢ czesci w alkoholu izopropylowym dtuzej niz
to konieczne.

2. Sprawdz, czy czesci sg suche i oczyszczone. Przed przejsciem do kolejnych czynnosci na powierzchni
nie powinny pozostac zadne resztki rozpuszczalnika, nadmiar ptynnej zywicy ani drobinki odpadkéw.

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

E. UTWARDZANIE PO DRUKOWANIU
Umiesé wydrukowane czesci w zatwierdzonym przez Formlabs urzgdzeniu do utwardzania i utwardzaj
przez wymagany czas.
1. Form Cure lub Form Cure L:
a. Utwardzaj przez 60 minut w temperaturze 60°C
b. Pomiedzy cyklami utwardzania odczekaj, az urzadzenie do utwardzania ostygnie do
temperatury pokojowej.
2. Szybkie utwardzanie:
a. Utwardzaj przez 6 minut przy intensywnosci $wiatta 5
b. Pozostaw urzadzenie Fast Cure do ostygniecia na co najmniej 10 minut pomigdzy
cyklami utwardzania.
3. Form Cure V2 lub Form Cure L V2:
a. Utwardzaj przez 10 minut w temperaturze 60°C.
b. Pomiedzy cyklami utwardzania odczekaj, az urzadzenie do utwardzania ostygnie do
temperatury pokojowej.
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F. USUWANIE PODPOR | POLEROWANIE

1.

Slady po podporach moga powodowadé Scieranie, jesli nie zostang usuniete i wypolerowane.

Usun podpory za pomocg tarczy tnacej i rekojesci, szczypiec lub innych odpowiednich narzedzi

do wykarnczania powierzchni.

Wypoleruj wydrukowane elementy z wykorzystaniem typowych metod polerowania dentystycznego
przed uzyciem przez pacjenta.

Sprawdz, czy na czesciach nie ma zadnych peknigc. Wyrzué czesci, na ktérych wykryjesz
jakiekolwiek uszkodzenia lub pekniecia.

G. CZYSZCZENIE | DEZYNFEKCJA

1.

Czesci poddane petnej obrébce poprocesowej mozna oczysci¢ za pomocg specjalnej migkkiej
szczoteczki do zebdw i neutralnego mydta z wodg o temperaturze pokojowej. Do czyszczenia
czesci wydrukowanych przy uzyciu Dental LT Clear V2 Resin nie nalezy uzywac pasty do zebéw ani
zadnych innych srodkéw czyszczacych.

Aparaty moga by¢ czyszczone i dezynfekowane zgodnie z protokotami zaktadowymi. Sprawdzona
metoda dezynfekcji: namoczenie gotowej czesci przez 5 minut w swiezym alkoholu izopropylowym
o stezeniu 70%. Nie nalezy pozostawiac czesci w roztworze alkoholu dtuzej niz na S minut.

Po czyszczeniu i dezynfekcji sprawdz czesé pod katem uszkodzen lub peknigé, aby zapewnié,

ze integralnosc¢ zaprojektowanej czesci spetnia wymagania eksploatacyjne. Wyrzué czesci,

na ktdrych wykryjesz jakiekolwiek uszkodzenia lub pekniecia.

H. ZAGROZENIA, PRZECHOWYWANIE | UTYLIZACJA

1.

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

2. Wiecej informacji mozna znalez¢ w karcie charakterystyki produktu na witrynie support.formlabs.com.
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Cwmonarta Dental LT Clear V2 Resin e cBeT/IMHHO BTBbpAABALLA CE CMO/a Ha NO/IMMEpPHa OCHOBA,
npegHasHayeHa 3a NPOM3BOACTBOTO Ha OMOCHBMECTMMU, MPEMaxBaLLM ce CTOMaTONOMMYHU

1 OPTOAOHTCKM ypeau 3a AbNrocpoyHa ynotpeba, Kato Hanpumep oK/y3anHn WWHWU, HOLLHU
npegnasuTenu, NpeanasnTenun 3a ycra u/wnam WinHu 3a nsbensaHe, Ypes aanTMBHO NPOU3BOACTBO.
ToBa pbKOBOACTBO 3a NPOW3BOACTBO NPEAOCTaBSA MPENOPbKU N U3NCKBaHWS 38 060PYABaHETO,
rneyara v nocneaBallaTa o6paboTka, 3a Aa ce rapaHTupa npaBunHaTa u 6esonacHa ynotpeba Ha
TO3M MaTepwuan.

CneLlVId)VI'-IHVI NPOU3BOACTBEHU CbOOGpPaXeHUs
Cneuundukaumute Ha cmonata Dental LT Clear V2 Resin ca BanvampaHun ¢ noMoLLTa Ha Xxapayepa
1 napameTpwvTe, NocoyeHn no-fony. 3a Aa ce noAabpxka 6MOCLBMECTUMOCTTA, 3a BaMANPAHETO ca
V3MON3BaHM CneLunaneH KoHTeHep 3a CMona u cMecuTen, nnaTgopma 3a nsrpaxaaHe, yCTponcTso
3a M3MMBaHe 1 obopy/aBaHe 3a nocreagalla o6paboTka, KOUTO He ca CMECEHU C APYrn CMOMU.
Xapayep:
a. 3D npwuHTtep Ha Formlabs: Form 2, Form 3B/3B+, Form 3BL, Form 4B, Form 4BL
b. Akcecoapw 3a neyar: nnatgopmuTte 3a narpaxaaHe Ha Formlabs, ctaHgapTHUTE KOHTEHEPWU
3a cmona Ha Formlabs
Codpryep:
a. Formlabs PreForm
MapameTpu Ha nevyaTaHe:
a. OpwueHTauns Ha yacTTa: Intaglio noBbpXxHOCTTa ¢ ABNOOK NeyaTe o6bpHaTa BCTPaHN OT
nnatcgpopmarta 3a usrpaxgaHe nog 0 — 40° brva Ha HaKMoOHa
[Je6enuHa Ha cnos: 100 um
c. [Jeb6enuvHa Ha yacTTa:
o Okny3anHu NOBBPXHOCTN: MUHUMYM 2 mm
o CTeHU: MMHUMYM 1 mm

MpenopbuuTenHo ob6opyaBaHe U akcecoapu 3a nocneasawia obpaborka:

a. Akcecoapwu 3a o6paboTka Ha Formlabs: Form Auto, nomneHa cucrema 3a cmona

b. Banugnpanu ot Formlabs ycTpoiictBa 3a nammaHe: Form Wash, Form Wash V2, Form Wash L,
Form Wash L V2, ynTpa3ByKOBO yCTPOICTBO 3@ M3MUBaHe

c. Banugnpanu ot Formlabs ycTpoiictBa 3a BTBbpasBaHe: Form Cure, Form Cure L, Fast Cure,
Form Cure V2, Form Cure L V2

MEYAT
1. PasknarteTe kaceTara: Pa3knaTteTte kaceTaTa Npean BCsika 3apava 3a nevar. BbamoxHo e aa
Bb3HMKHAT OTK/IOHEHUS B LBETa M rPeLLKN Npu oTneYyaTBaHeTo, ako KaceTaTta He € pask/iaTeHa
[0CTaTbyHO.
2. MopgrotoBka: MocTaBeTe KOHTENHEPa 3a CMO/1a 1 NpUKpeneTe CMeCcUTeNs KbM KOHTeHepa.
3. MNevar:
a. lMNopgroTeeTte 3agadvaTta 3a neyar cbe coTyepa PreForm. MiMnoptupaiTte halina ¢ xxenaHara 4acT.
b. Perynupaiite opneHTaumsTa n reHepupainte noanopw.
c. M3npaTteTe 3agayaTa 3a nevat KbM NpuHTEPA.
d. 3anouHeTe neyaTaHeTo, KaTo M3b6epeTe 3ajaya 3a neyaT oT MeHIOTO 3a nevart. Cnepagaliite
BCUYKM NOAKAHW UM AMANoroBmn NPO30pLM, MOKa3aHN Ha ekpaHa Ha npuHTepa. MNpuHTepsLT
aBTOMAaTMYHO LLie 3aBbPLUN OTNeYaTBaHeTo.

OTCTPAHABAHE HA YACT

M3BapeTe nnatcopmaTa 3a U3rpaxpaHe oT NpuHTepa. 3a Aa OTCTPaHWUTE YacTu OoT nnaTtdopmarta 3a
n3rpaxpgaHe, 3aKNMHETE NHCTPYMEHTa 3@ OTCTPaHABaHe Ha YacTu NoA Mn/1oTa Ha oTnevataHaTta YacT
1 3aBbpTETE MHCTPYMeHTa. [NnaTdopmara 3a narpaxagaHe Ha Formlabs Build PlatForm 2 nnwn Build
PlatForm 2L moxe Aa ce n3nonssa 3a NECHO OTCTPaHABaHe 6€3 MHCTPYMEHTU. 38 MOAPOGHN TEXHUKMN
BX. support.formlabs.com.
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C.

N3MMBAHE
M3muinTe oTnevataHunTe 4acTu, KaTo M3non3Bare BanmanmpaHo ot Formlabs ycTpoicTBo 3a nammBaHe
VNN YNTPa3BYyKOBO YCTPOMCTBO 3@ M3MUBAHE.
Banuavpanu ot Formlabs yctpoiicTBa 3a nsmmaHe:
lMocTaBeTe oTneYaTaHUTe YacTn BbB BasiMamMpaHo ot Formlabs ycTpoiicTBO 3a nammBaHe
€ 99% n30nNponuIOB anKoXos.
1. Form Wash, Form Wash V2 — Bucoka ckopoct*, Form Wash L unn Form Wash L V2:
a. MwuiiTe B npoab/mKeHne Ha 15 MUHYTU UK AOKATO Ce NOYUCTU.
b. WM3Bapete yactuTe OT YCTPOICTBOTO 3@ U3MMBAHE W 'Y HAKUCHETE B MPECEH M30MpPOonuiIoB
arlkoxon B NPOABL/IXEHNE Ha 5 MUHYTW.
c. AKO YacTuTe He U3rnexgar YNCTU cnea 3MBaHe, MoXeTe a 3aMeHUTe U3MNon3BaHns
MN30MNPONWIOB ankoXoN B YCTPOCTBOTO 3a M3MMBAHE C MPECEH pa3TBOpUTEN.
*3a Form Wash V2: HacTpoiikute 3a BUCOKA CKOPOCT CA BA/IMANPAHMN 30 U310/13BAHE.
2. YnTpasByKOBO YCTPOICTBO 3@ U3MUBAHE:
3ABEJIEXKKA: N3non3BaHeTo Ha M30NponuIoB afikoxo/ B y/ITpa3BykKoBa BaHa NpeacTaBnisaBa pyUcK
OT noxap unu ekcnnosus. Korato nsnonssate ynTpa3BykoOBO YCTPOWCTBO 3a U3MMBaHe, npoyeTteTe U
cnepBaiTe BCUYKM NPenopbki 3a 6€30MacHOCT OT MPOU3BOANTENS Ha YNTPa3ByKOBOTO YCTPOCTBO
3a M3MUBaAHe.
a. W3nonsawTte 4nct 99% M3onponunioB ankoxon 3a BCAKO NU3MMBAHE.
b. TMocTtaBeTe yacTMTe B CTPAHWYEH N1acTMacoB KOHTEMHeEp 3a efHOKpaTHa ynotpeba unm
naacTMacoBa TOPOUYKa, KOSITO MOXe Aa ce 3aTBaps MOBTOPHO, C/1ef KOETO Hamb/HeTe
¢ 99% n3onponnnoB ankoxors, KaTo Ce yBEpUTE, Ye YacTUTe ca Hanb/IHO MOTOMEHW.
c. TMocTtaBeTe CTPaHWYHUSA KOHTEiHEp BbB BaHaTa 3a y/1TPa3BYKOBOTO U3MMBAHE U MuiiTe
C YCTPasByK B MPOABL/IKEHNE Ha 2 MUHYTU U AOKATO Ce MOYNCTL.*
*E¢hMKQCHOCTTG HO U3MMBAHETO 3ABUCK OT PA3MEPA U MOLLHOCTTA HA Y/ITPA3BYKOBOTO YyCTPOMCTBO.

TecroBere Ha Formlabs ca nposeaeHu ¢ ynTpasBykoBu ycTpoicTaa ¢ 36 W/L nam no-BUCOKM CTOMHOCTY.

CYLWIEHE

1. W3BapeTe YacTute OT M30MPONUIOBUA anKOXO/ N OCTaBeTe Aia U3CbXHAT Ha CTaliHa Temnepartypa
3a MmruHumym 30 muHyTu. SBABEJIEXKKA: BpemeTo 3a cylleHe Moxe Aa Bapvpa B 3aBUCMMOCT OT
An3aiiHa Ha YacTuTe 1 yCnoBusiTa Ha oKosHaTa cpefa. He ocTaBssiite YactuTe da npectosiBaTt B
M30MpPOonMIoB ankoxon No-Ab/Iro 0T HE06X0AUMOTO.

2. lpoBepeTe oTneyaTaHUTe YacTK, 3a Aa Ce yBepwuTe, Ye ca unctu u cyxu. MNpean ga npoabmxute
CbC cnefBalymTe CTbMKU Ce yBepeTe, Ye Ha MOBbPXHOCTTa HAMA OCTaTbyeH pa3TBoOpUTEN,
M3/IMLLHA TeYHa CMO/a MM OCTaTbYHU YacTULW.

3. AKO BCe ole MMa OCTaTbYeH pa3TBoOpUTEN, N3CyLLIeTe YacTuTe No-Abaro. AKO ocTaTbLmMTe OT
CMoOna BcCe oLl ca BUAMMU, U3MUIATE YacTUTe A0KAaTO CTaHaT YNCTU U CyXU.

MNOCJ/IEABALLIO BTBbPAOABAHE
MocTaBeTe oTneyaTaHUTe YacTn BbB BannampaHo ot Formlabs ycTpoiicTBo 3a nocneasalyo
BTBbPASBaHE M BTBbpASABaiTE B MPOAB/IKEHME HAa HYXHOTO BpeMe.
1. Form Cure nnun Form Cure L:
a. BrebpasaBaiite Ha 60°C B npoab/XeHne Ha 60 MUH.
b. OcraBeTe ycTpOICTBOTO 3a BTBbPAsiIBAHE Aa Ce Ox/1aau Ao CTaliHa TemnepaTtypa mexay
LMKNNTE Ha BTBbPASBaHE.
2. Fast Cure:
a. BtBbpasBaiite B Npoab/XeHMe Ha 6 MUHYTU MPU MHTEH3MBHOCT Ha CBET/IMHaTa 5
b. OcraBeTe ypeaa 3a 6bp30 BTBbpAsABaHe Fast Cure ga ce oxnaau B Npoaab/IKEHNE Ha NoHe
10 MUHYTK MeXAy LMKIUTE Ha BTBbpASBaHe.
3. Form Cure V2 nnu Form Cure L V2:
a. BrBbpasBaite Ha 60°C B npogb/keHue Ha 10 MUH.
b. OcrtaBeTe ycTpONCTBOTO 3@ BTBbpAsiBaHe Aa ce ox/1aau Ao CTaiiHa TemnepaTtypa Mexay
LMKNNTE Ha BTBbPASIBaHE.
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F. OTCTPAHABAHE HA NOANOPUTE U NOJIMPAHE

1

Cnegute OT nognopuTe MoXe Aa NPUYMHAT NPOTbPKBaHUS, ako He 6baaT OTCTPaHEHU Unn
nonupanun. OTcTpaHeTe NoAnopuTe C NOMOLLTA Ha PeXeLl ANCK U HAaKPaNHWUK, pexeLun Knewm
WY ApYrv NOAXOASALUM UHCTPYMEHTU 38 4OBBPLUMTENHM PabGoTy.

[Nonupaiite oTneyataHnTe ypean cCboOpa3HO obnYaitHUTE MEeTOAM 3a CTOMATONIOMMYHO NonnpaHe
npeamn ynotpeba OT nauneHTa.

MpoBepeTe yacTute 3a NyKHaTUHU V3XBBprieTe YacTuTe, ako OTKpMeTe KakBUTO U Aa ca noBpeau
WY NYKHATUHKW MO TAX.

G. MOYUNCTBAHE N AESNH®PEKLINA

1

HanbnHo o6paboTeHnTe YacTu MoraT Aa ce NOYMCTAT C MOMOLLTa Ha cneuMasiHa Meka YyeTka 3a
3bOW C HEeyTpaneH canyH 1 BoAa CbC CTailHa Temnepartypa. He nsnonseaiite nacrta 3a 361 nnm
APYr1 NoYnCTBaLLM NpenapaTh BbpXy YacTu, oTnevaTaHu cbc cMona Dental LT Clear V2 Resin.
Ypeaute ga ce NOYMCTBAT 1 Ae3MHMEKLMPAT CbIIaCHO NPOTOKOMNTE Ha YUPEXAEHNETO.
TecTBaHUAT MeTOA 3a Ae3nHGEKUMS: HaKUCBaHE Ha roToBus yped B npeceH 70% nsonponunos
ankoxon 3a 5 MMHYTW. He ocTaBsiliTe YacTTa B a/IKOXO/THUSA Pa3TBOP B NPOABL/IKEHNE Ha NoBeye
oT 5 MuHyTW.

Cnep noyncTBaHe 1 Ae3nHdeKLns NnpoBepeTe YacTTa 3a NoBpean Unn NykHaT1HK, 3a da ce
yBepuTe, Ye LieNlocTTa Ha MpoeKThpaHaTa YacT OTroBapst Ha M3NCKBaHMATA 3a (OYHKLMOHAHOCT.
M3xBbpreTe yactuTe, ako OTKpUETE KaKBUTO 1 Aa ca MOBPEAN UIN MyKHATUHW MO TSX.

H. ONACHOCTU, CbXPAHEHUE U USXBDBPNIAHE

1

BTBbpAeHaTa CMOMa He € ornacHa 1 MOXe Aa Ce U3XBbP/IA KaTO OOMKHOBEH OTNaabK.

2. 3a noseye MHdopMaLms npodetete MHHOPMALIMOHHUSA NIUCT 3a 6€30MacHOCT Ha aapec

support.formlabs.com.
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