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EN 3D Print Resins for the
manufacturing
of prosthodontic and
orthodontic models

DE 3D-Druckharz zur Herstellung
von Modellen in der Prothetik
und Kieferorthopadie

FR Résines d'impression 3D
pour la fabrication de
modéles prosthodontiques
et orthodontiques

1T Resina per stampa 3D per
la fabbricazione di modelli
protesici e ortodontici

NL 3D Print harsen voor de
productie van prothetische
en orthodontische modellen

ES Resina de impresién 3D
paralafabricacién de
modelos prostoddnticos
y ortoddncicos

PT Resinas de impressao 3D para
de modelos prostodénticos
e ortoddnticos

N 3D Print Resin for
tillverkning av protetiska
och ortodontiska modeller

DA 3D printer resin til fremstilling
af prostodontiske
arbejdsmodeller og
ortodontiske studiemodeller

NO 3D-print resin for produksjon
av prostodontiske og
ortodontiske modeller

RO R&sina pentru imprimanta 3D,
destinata fabricarii
modelelor de protetica
dentara si ortodontice

HU 3D nyomtatashoz
alkalmazhaté mligyantak
protetikai és orthodoncias
modellek készitéséhez

cs Pryskyfice pro 3D
tisk protetickych a
ortodontickych modeld

PL Zywica do druku 3D
do produkcji modeli
protetycznych i
ortodontycznych

“ Vertex-Dental B.V. Centurionbaan 190, 3769 AV Soesterberg,
The Netherlands | +31 88 616 0440 | info.Vertex@3DSystems.com
vertex-dental.com | info.NextDent@3DSystems.com | NextDent.com
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3D drukas sveki
prostodontisku
un ortodontisku
mode]u raZoSanai

3D Print” dervos, skirtos
protezavimo ir ortodontiniy
modeliy gamybai

D-printeri polumeerid
prostodontiliste ja
ortodontiliste mudelite
valmistamiseks

MaTtepuan
doTononnmepusyowmiics
ANS U3rOTOBNEHNS
HeMeAULMHCKUX
BCMOMOraTenbHbIX
AeHTanbHbIX Moaeneli
meTozom 3D nevatn

Prostodontik ve ortodontik
modellerin Gretimii¢in 3D
Baski Regineleri

doTononimepHa
cTOMaToNorivHa cMona Ans
3D npuHTepy, Ans
BUrOTOB/IEHHS AeTaNbHNX
MaiicTep-moaeneii

Mtua pntivn 3D print tou
mpoopiletatytatnv
KATAOKEUN TIPOGBETIKWY KaL
0pBOSOVTLKWY EKPAYELWY
TpLOSLAoTATNG EKTUTIWONG
Njé rréshiré pér printim 3D

e synuar pér prodhimin e
modeleve prostodontike dhe
ortodontike me printim 3D

Material za 3D tiskanje
proteti¢nih in ortodontskih
modelov

Zivica na 3D tlag uréend na 3D
tlac protetickych a
ortodontickych modelov
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EN Batch number of product

DE Chargennummer des Produkts
FR Numéro de lot du produit

IT Numerodilotto del prodotto
NL Batchnummer van het product
ES Numero de lote del producto
PT Numero do lote do produto
SV Produktens satsnummer

DA Produktets batchnummer

NO Produktets partinummer

RO Numarul de serie al produsului
HU Atermék tételszdma

cs Cislo $arze produktu

PL Numer partii produktu

LV Produkta partijas numurs

LT Produkto partijos numeris

EE Toote partiinumber

RU Howmep cepuu npoaykumnmn

TR Urlinin parti numarasi

UA Howmep cepiinpoaykTy

EL AplBpogmaptidagmpoiovtog
AL Numriigrupit té produktit

SL Stevilka serije izdelka

SK Cislo $arze produktu

KO HEZo Mit2E

TW Emittst

AR ial) d=dull o3

EN Keep away from sunlight
DE Vor Sonnenlicht schiitzen
FR Teniral'abride lalumiéere
IT Tenerelontano dallaluce del sole
Niet blootstellen aan zonlicht
ES Mantener alejado de laluzsolar
PT Protegerda luzsolar
SV Skyddas motsolljus
DA Opbevares merkt
NO Beskyttes mot sollys
RO Aseferide luminasolara
Napfénytél tavol tartand6
CS Chraiite pfed slune¢nim zarenim
PL Chroni¢ przed $wiattem
LV Sargatno saules stariem
LT Laikytitoliau nuo saulés Sviesos
EE Kaitsta paikesevalguse eest
RU He gonyckaliTe nonagaHus
CONHeYHoro cBeTa
TR Gulnesisigindan uzak tutunuz
UA TpumaTu noganiBig
COHAYHOrO CBiTNA
EL Aiatnpeite pakptd
amoé To NALaKO PG
AL Mbajenilarg drités sé diellit
SL Hranite stran od son¢ne svetlobe
SK Chrénte pred sIne¢nym Ziarenim
KO 2ZollAl Hojzl of Ha
= BB O RR 5T
AR el 535 38 1agmy bads

(1)

Manufacturer
Hersteller
Fabricant
Produttore
Fabrikant
Fabricante
Fabricante
Tillverkare
Producent
Produsent
Producéator
Gyarto
Vyrobce
Producent
RaZotajs
Gamintojas
Tootja
MpoussognTtens
Uretici
BupobHuk
Kataokeuaotig
Prodhuesi
Izdelovalec
Vyrobca
W EN
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EN Consultinstructions for use
Gebrauchsanweisung beachten

FR Consulter le mode d’emploi

IT Consultare le istruzioni per I'uso
Raadpleeg de gebruiksaanwijzing

ES Consultarinstrucciones de uso

PT Consultar asinstrugdes

SV Sebruksanvisningen

DA Se brugsanvisningen

NO Se bruksanvisning

RO Asecitiinstructiunile de utilizare
Lasd a hasznalati Gtmutatot

CS Nahlédnéte do navodu k pouZziti

PL Nalezyzapoznacsie
zinstrukcja uzycia

LV Skatit lietoSanas instrukcijas

LT Zr.naudojimo instrukcijas

EE Lugege kasutusjuhendit

RU CM. HCTpyKUmun
no NpuMeHeHVo

TR Kullanim talimatlarina bakiniz

UA Awus. iHCTpyKUitO
3 BUKOPUCTaHHS

EL ZupBouleuteite Tig
odnytegxpriong

AL Referojuni udhézimeve
té pérdorimit

SL Glejte navodila za uporabo

SK Pozrite ndvod na pouZitie

KO AtE XA &=
SREMRBE

AR syl Sloglss z2)

EN Use-bydate
Verfallsdatum
Date de péremption
Data discadenza
Uiterste gebruiksdatum
Fecha de caducidad
Prazo de validade
Férbrukningsdatum
Udlgbsdato
Brukes innen
Valabil pana la data
Felhasznalhat6
PouZitelné
Data przydatnosci do uzytku
Deriguma termins
Naudoti iki
Aegumistahtaeg
loaeH o
Son kullanma tarihi
Bukopuctatu go
HpepounviaAqgng
Data e skadimit
Uporabno do
Datum spotreby
wE71E
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Instruction For Use

Introduction

The following instructions for use
are for dental professionals who use
NextDent Model 2.0 as a material for
dental models. NextDent Model 2.0
is intended exclusively for professional
dental work. This instruction for use
also provides information about
safety and environmental aspects.
In case more information is needed
contactthereseller.

Intended use

NextDent Model 2.0 is a 3D print
resin intended for the manufacturing
of 3D printed prosthodontic and
orthodontic models. The productis
classified as a non-medical device
according to 93/42/EEC.

Description & Effects
NextDent Model 2.0 must be used
in combination with NextDent 5100
(or comparable VAT polymerization
based 3D printers). Printer and resin
must be optimized to each otherin
order to get complete and precise
printed parts. If printer and resin
are not optimized to each other this
may have an adverse effect on the
accuracy and physical quality of
printed parts. Laser and DLP based
3D printers and post-curing
lightboxes make use of a light source
to polymerize the NextDent resin.
Therefore we advise to wear UV
protective glasses when operating
a 3D printer and/or lightbox.
Differences in color nuance may
occur due to:
m production in batches;
= inadequate shaking and mixing of
the original packaging before use;
m inadequate stirring in the resin
tray before use;
m insufficient post-curing;

Contra-indications

NextDent Model 2.0 should not be
used for any other purpose than as a
3D printresin for the manufacturing
of prosthodontic and orthodontic
models. Any deviation from this
instruction for use may have adverse
effect on the chemical and physical
quality of NextDent Model 2.0.

In case of an allergic reaction,
please contact a medical physician.

Hazard & Precautions

Warning

Hazardous ingredients
diphenyl(2,4,6- trimethylbenzoyl)
phosphine oxide

Hazard statements

H317 May cause an allergic

skin reaction.

H413 May cause long lasting harmful
effects to aquatic life.

Precautionary statements

P280 Wear protective gloves.
P333+P313 If skiniirritation

orrash occurs: Get medical
advice/attention.

P363 Wash contaminated

clothing before reuse.

P273 Avoid release to

the environment.

P501 Dispose of contents/container
to an approved waste disposal plant.

Processing & Post-Curing

Make sure that you work as clean

as possible, dirty reservoirs or
equipment can cause deformation
and therefore failure of the printed
objects! Itis advised to use nitrile
gloves when handling the NextDent
resins up until the Finishing step.

Shake for 5 minutes before use
@] Shake the bottle for
atleast 5 minutes prior
to the mixing process
on the NextDent LC-3DMixer.
This step is necessary to loosen
the (possible) sediment from

the bottom of the bottle.

Thoroughly mix before using
[ @] Mixtheproductfor2.5
E hours before the first time
% use. Mix the product for

1 hour before each
) subsequent use. We advise
to use the NextDent LC-3DMixer to
thoroughly mix the resin. Mixing on
aroller/tilting stirring device is
necessary to disperse the resin and
the pigment. Color deviation and
print failures may occur when mixed
insufficiently.

Fill printer reservoir
> | Make surethe temperature
'\<;// of the resinis between 18
==| and 28°C/64and 82 °F
and prevent exposure to (sun)light.
Pour the resin in the reservoir of the
3D printer. If the product is stored
in a closed resin tray garage, make
sure to stir the resin before each
subsequent use. Do not mix different
batches of the same product.

For printer settings see manual
of 3D Printer

Follow the instructions
m for use of the 3D printer.
E.g. User guide NextDent
5100, User guide FabPro 1000.

Remove printed parts
from platform
When the 3D printer has

E‘? finished its program remove
the building platform from

the machine. Place the platform

on some paper or cloth. The printed
parts can now be removed from
the platform using a suitable tool.

Cleaning printed parts - Step 1
Clean the printed parts

for three minutes in ethanol
(>90%) to remove any excess
resin, using an ultrasonic bath

or comparable wash-system.

Cleaning printed parts - Step 2
Clean for another two

minutes in clean ethanol
(>90%). The total cleaning
time in ethanol should not take
longer than 5 minutes, as this may
cause defects in the printed parts.

Post-Curing

o After cleaning and drying,

= | letthe printed parts rest

for atleast 10 minutes to
make sure that the printed parts are
free of ethanol residue. Then place
the printed parts in a UV-light curing
box for final polymerization.
Post-curing is an UV-light treatment
to ensure that NextDent printed
parts obtain optimal polymer
conversion. Through this the
residual monomerisreducedtoa
minimum and the required
mechanical properties are obtained.
This procedure is necessary to
achieve the desired material
properties using the NextDent
LC-3DPrint Box (Post-cure unit).
To obtain color/ color stable cured
parts use the prescribed curing time
mentioned in the table below.

Finishing

Remove any support structures and
finish cured parts if necessary. Finish
the cured parts using conventional
dental methods and instruments.
NextDent 3D printed cured

parts should be cleaned with
nonchemical products.

Storage conditions, expiry date
and transport

Store the resin in the original
packaging orin a closed resin

tray garage, preferably at room
temperature in adry and dark area.
Close the packaging after each use.
The expiry date of the product is
mentioned on the product label.

In case of exceeding the expiry
date, the productis no longer
guaranteed in terms of treatment.
Do not expose to UV-light.
Standard transport conditions
apply to this product. There are

no restrictions for transport related
to hazardous substances.

Waste disposal

NextDentresins in its polymerized
form are not environmentally
harmful. NextDentresins in its liquid

state should be treated as chemical
waste. Special disposal requirements
are applicable, check by your local,
federal, or other regulatory agencies
for disposal requirements.

Delivery units

NextDent Model 2.0 is available
in three different colors.
Grey 1kg

Peach 1 kg

White 1 kg

Should any serious incident occur,
report this to the manufacturar and
competent authority. If you choose
not to follow this Instruction for Use,
Vertex Dental cannot be held
accountable for adverse effects on
the safety and performance of the
printed devices.

Specific curing time for
NextDent LC-3DPrint Box

NextDent | Curing tir Curing
Material temperature
Model 10 minutes | min. 60°C
2.0 /140 °F

Please notice that the UV-light box
and the 3D printer need a routine
maintenance following the
manufacturer instructions. The
optimal polymerization is achieved
with a preheating period

of 15 minutes.

Light output
& Wavelength

108 Watt UV-A (315-400 nm)
108 Watt UV-Blue (400-550 nm)

UV lightbox
temperature range

60-80°C / 140 -
176°F after
15 minutes of use

lightbox
diance output

5 mWatt / cm?
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Gebrauchsanweisung

Einfiihrung

Die folgende Gebrauchsanweisung
ist fur Zahntechniker/Zahnarzte
bestimmt, die NextDent Model 2.0
als Material fir Zahnmodelle
verwenden. NextDent Model 2.0
istausschlieBlich fur den

dentalen Gebrauch bestimmt.

Diese Gebrauchsanweisung gibt
Informationen tber Sicherheits- und
Umweltaspekte. Wenn Sie weitere
Informationen benétigen, wenden
Sie sich bitte an den Vertriebshandler.

Verwendungszweck

NextDent Model 2.0 ist ein
3D-Druckharz fir die Herstellung
|von 3D-gedruckten Zahnmodellen.
Das Produktist als nicht-
medizinisches Produkt gemaR der
Richtlinie 93/42/EWG zugelassen.

Beschreibung & Wirkung
NextDent Model 2.0 mussin
Kombination mit NextDent 5100
(oder vergleichbare VAT
polymerization basierten
3D-Druckern) verwendet werden.
Drucker und Harz mussen optimal
aufeinander abgestimmt sein, um
vollstandige und prézise gedruckte
Objekte zu erhalten. Wenn Drucker
und Harz nicht aufeinander
abgestimmt sind, kann sich dies
nachteilig auf die Genauigkeit und
die physikalischen Eigenschaften
der gedruckten Objekte auswirken.
Laser-und DLP-basierte 3D-Drucker
und UV-Lichtboxen fiir die
Nachhéartung nutzen eine Lichtquelle,
um das NextDent-Harz zu
polymerisieren. Wir empfehlen
Ihnen daher, UV-Schutzbrillen zu
verwenden, wenn Sie mit dem
3D-Drucker und/oder der Lichtbox
arbeiten. Unterschiede in der
Farbnuance kénnen aufgrund
von Folgendem auftreten:
m Serienfertigung
m unzureichendes Schiitteln

und Mischen der Materialien

vor der Anwendung
m unzureichendes Rihrenim

Harzbecken vor der Anwendung
m unzureichende Nachhéartung

Kontraindikationen

NextDent Model 2.0 sollte lediglich
als 3D-Druckharz fur die Herstellung
von prothetischen und
kieferorthopadischen Modellen und
nicht fir andere Zwecke verwendet
werden. Jegliche Abweichung von
dieser Gebrauchsanweisung kann
nachteilige Auswirkungen auf die
chemische und physikalische Qualitat
von NextDent Model 2.0 haben.
Wenden Sie sich im Fall einer
allergischen Reaktion bitte sofort/
umganglich an einen Arzt.

Warnhinweise und
VorsichtsmaBnahmen

Warnhinweis

Gefahrliche Bestandteile
Diphenyl-bis(2,4,6-trimethylbenzoyl)
phosphinoxid

Gefahrenhinweis

H317 Kann allergische
Hautreaktionen verursachen.
H413 Kann fir Wasserorganismen
schadlich sein, mitlangfristiger
Wirkung.

Sicherheitshinweise

P280 Schutzhandschuhe tragen..
P333+P313 Bei Hautreizung or
-ausschlag: Arztlichen Rat einholen/
arztliche Hilfe hinzuziehen.

P363 Kontaminierte Kleidung

vor erneutem Tragen waschen.

P273 Freisetzung in

die Umwelt vermein.

P501 Inhalt / Behalter

einer anerkannten
Abfallentsorgungsanlage zufiihren.

Verarbeitung und Nachhértung
Bitte achten Sie auf den sorgféltigen
Gebrauch aller Produktkomponenten,
verunreinigte Materialwannen oder
Gerate kdnnen eine negative
Auswirkung auf die Bauteilgeometrie
der gedruckten Objekte zur Folge
haben! Es wird empfohlen, bei der
Verwendung von NextDent-Harzen
Nitrilhandschuhe zu verwenden.

Vor dem Gebrauch 5 Minuten
schiitteln

@] Schitteln Sie die Flasche
mindestens 5 Minuten lang
handisch, bevor Sie mit dem
Mischvorgang im NextDent
LC-3DMixer beginnen. Dieser
Schrittist erforderlich, um die
(méglichen) Sedimente vom Boden
der Flasche zu I6sen.

Vor dem Gebrauch sorgfaltig
mischen

Mischen Sie das Produkt
2,5Stunden lang vor der
ersten Anwendungim
NextDent LC-3DMixer.
Mischen Sie das Produktin
der Materialflasche vor jeder
weiteren Anwendung mindestens 1
Stunde. Wir empfehlen die
Verwendung des NextDent
LC-3DMixers, um das Harz sorgfaltig
zu mischen. Das Mischen in einer
Roll-/Kippvorrichtungist erforderlich,
um das Harz zu homogenisieren.

Bei nicht ausreichender Vermischung
kénnen Farbabweichungen

und Fehldrucke auftreten.

Die Druckerwanne (Resin tray)
fallen

Stellen Sie sicher, dass die
Harztemperatur zwischen
18 und 28 °Cliegt und
verhindern Sie die dauerhafte
Einwirkung samtlicher Lichtquellen.
GieBen Sie das Harz in die
Druckerwanne des 3D-Druckers.
Wenn das Produkt in einem
geschlossenen Harzbecken
aufbewahrt wird, muss darauf
geachtet werden, das Harz

vor jeder weiteren Anwendung
erneut durchzurihren. Vermischen
Sie keine unterschiedlichen Chargen
des gleichen Produkts.

Die Druckereinstellungen finden
Sie im Handbuch des 3D-Druckers.

Bitte folgen Sie die
m Gebrauchsanweisung des
3D-Druckers. Zum Beispiel:
Benutzerhandbuch NextDent 5100,
Benutzerhandbuch FabPro 1000.

Das Entfernen gedruckter Objekte
von der Bauplattform

Nachdem der 3D-Drucker
E? das Programm beendet hat,
entfernen Sie zunéchst
die Bauplattform aus dem Gerat.
Stellen Sie die Bauplattform
auf ein Stiick Papier oder Stoff.
Das gedruckte Objekt kann jetzt
mit einem geeigneten Werkzeug
von der Plattform abgeldst werden.

Die Reinigung gedruckter
Objekte- Schritt 1

Reinigen Sie die gedruckten
Objekte drei Minuten

in Ethanol (> 90 %),

um Uberschiissiges Harz zu
entfernen. Verwenden Sie hierfir
ein Ultraschallbad oder ein
vergleichbares Reinigungssystem.

H &
)

Die Reinigung gedruckter
Objekte- Schritt 2

Reinigen Sie die Objekte
weitere zwei Minuten in
sauberem Ethanol (> 90 %).
Die gesamte Reinigungszeitin

der Alkohollésung darf nicht
langer als 5 Minuten dauern,
dasonstSchadenanden
gedruckten Objekte entstehen.

S -
B

Nachhértung

6 Nach dem Reinigen und

~Z | Trocknen sollten Sie die

- | gedruckten Objekte
mindestens 10 Minuten liegen lassen,
um sicherzustellen, dass sie frei von
Alkoholriickstanden sind. Legen Sie
die gedruckten Obejkete danach fur
die abschlieBende Polymerisierung
in eine UV-Lichthartungsbox.
Nachhartung ist eine Behandlung
mit UV-Licht, um sicherzustellen,
dass die gedruckten NextDent-
Objekte vollstéandig Polymerisiert
werden. Dadurch wird die Restmenge
an Monomer auf ein Minimum
reduziertund es werden die
erforderlichen finalen mechanischen
Eigenschaften erzielt. Dieses
Verfahren ist notwendig, um die
gewilinschten Materialeigenschaften
mit der NextDent LC-3DPrint Box
(Nachhérteeinheit) zu erreichen.
Um farbstabile gehartete Objekte
zu erhalten, sollten Sie die in
der Tabelle unten angegebene
Aushértezeit verwenden.

Nachbearbeitung

Entfernen Sie alle Supportstrukturen
und finalisieren Sie bei Bedarf

die Oberflachen. Verwenden

Sie hierfur die herkémmlichen
Dentalinstrumente. NextDent
3D-gedruckte ausgehértete Objekte
sollten mit nichtchemischen
Produkten gereinigt werden.

Lagerbedingungen, Verfallsdatum
und Transport

Lagern Sie das Harz in seiner
Originalverpackung oder in einem
geschlossenen Harzbecken bei
Raumtemperatur (18-28°C) und

an einem trockenen sowie dunklen
Ort. VerschlieBen Sie die Verpackung
unverziglich nach jedem Gebrauch.
Das Verfallsdatum des Produkts
wird auf dem Produktetikett
angegeben. Wenn das Verfallsdatum
Uberschritten wird, besteht

keine Garantie mehr fur die
Gebrauchsfahigkeit des Produkts.
Setzen Sie das Produkt keinem
UV-Licht aus. Fur dieses

Produkt gelten Standard-
Transportbedingungen. Es gibt
keine Transportbeschréankungen

im Hinblick auf Gefahrstoffe.

Entsorgung

NextDent-Harze sind in ihrer
polymerisierten Form nicht
umweltschadlich. NextDent-Harze
im flissigen Zustand sollten als
Chemieabfall behandelt werden.
Es gelten spezielle
Entsorgungsregelungen.
Entsprechende Informationen
hierzu erhalten Sie von Ihren
Ortlichen-, Bundes- oder anderen
Aufsichtsbehérden.

Liefereinheiten

NextDent Model 2.0 istin drei
unterschiedlichen Farben erhaltlich.
Grau 1kg

Pfirsich 1 kg

Weil 1 kg

Bitte melden Sie schwere Stérungen
an den Hersteller und die zustandige
Behorde. Falls Sie sich entscheiden,
diese Gebrauchsanweisung nicht zu
befolgen, kann Vertex Dental nicht
fur unerwiinschte Veranderungen
auf die biologische, chemische und
physikalische Qualitat der
gedruckten Vorrichtungen
verantwortlich gemacht werden.

Spezifische Aushértezeiten fiir die
NextDent LC-3DPrint Box

NextDent | Aushértezeit | Aushartetem-
Material peratur
Model 10 minutes | min. 60°C
2.0 /140 °F

Bitte beachten Sie, dass die
UV-Lichtbox und der 3D-Drucker
eine Routinewartung gemaR

den Herstellerangaben bendtigen.
Die optimale Polymerisierung
wird mit einer Vorwarmzeit von

15 Minuten erzielt.

Lichtausgangsleistung
und Wellenlange

108 Watt UV-A (315-400 nm)
108 Watt UV-Blau (400-550 nm)

Temperaturbereich | Bestrahlungsstarke
UV-Lichtbox UV-Lichtbox

60-80°C nach 5 mWatt / cm?
15 Minuten
Anwendung
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Mode d’emploi

Introduction

Le mode d’emploi ci-dessous
s'adresse aux professionnels du
secteur dentaire qui utilisent
NextDent Model 2.0 comme matériau
pour des modeéles dentaires.
NextDent Model 2.0 est destiné
exclusivement a un usage
professionnel pour des travaux
dentaires. Ce mode d’emploi
apporte aussi des informations
sur les aspects sécurité et
environnement. Pour un
complément d’information,
contacter le revendeur.

Utilisation prévue

NextDent Model 2.0 est une résine
d’impression en 3D destinée a la
fabrication de modéles
prosthodontiques et orthodontiques
imprimés en 3D. Le produit est classé
parmi les dispositifs non médicaux
selon 93/42/CEE.

Description et effets

NextDent Model 2.0 doit étre

utilisée avec des imprimantes

NextDent 5100 (ou des imprimantes

3D VAT polymerization

comparables). L'imprimante et la
résine doivent étre optimisées I'une
pour I'autre pour produire des
piéces imprimées complétes et de
précision. Sil'imprimante et la résine
ne sont pas optimisées |’'une pour

I'autre, celarisque de nuire a la

précision et a la qualité physique des

piéces imprimées. Les imprimantes
3D laser ou DLP et les chambres a UV
de post-traitement utilisent une
source lumineuse pour polymériser
larésine NextDent. Nous vous
conseillons donc de porter des
lunettes de protection contre les UV
quand vous utilisez une imprimante
3D et/ou une chambre a UV. Il peuty
avoir une variation de couleur pour
les raisons suivantes :

m production par lots ;

m secouage et mélange insuffisants
dans I’emballage d’origine avant
I'utilisation ;

m agitation insuffisante dans le baca
résine avant |'utilisation ;

m post-traitement insuffisant ;

Contre-indications

NextDent Model 2.0 ne doit

étre utilisée a aucune autre

fin que comme résine d'impression
en 3D pour la fabrication de
modéles prosthodontiques et

orthodontiques. Toute utilisation
ne respectant pas ce mode
d’emploi pourra nuire a la qualité
chimique et physique de NextDent
Model 2.0. En cas de réaction
allergique, veuillez consulter

un médecin.

Danger et précautions

Attention

Ingrédients dangereux
oxyde de diphényl(2,4,6-
triméthylbenzoyl)phosphine

Mention de danger
H317 Peut provoquer
une allergie cutanée.
H413 Peut étre nocif a long terme
pour les organismes aquatiques.

Conseil de prudence

P280 Porter des gants de protection.
P333+P313 En cas d'irritation

ou d'éruption cutanée:

consulter un médecin.

P363 Laver les vétements
contaminés avant réutilisation.
P273 Eviter le rejet dans
I'environnement.

P501 Eliminer le contenu / le
conteneur dans une installation
d’élimination des déchets agréée.

Transformation et
post-traitement

Veillez a travailler le plus proprement
possible. Siles réservoirs ou

le matériel sontsales, cela peut
causer une déformation et donc
une rupture des objets imprimés.
Il est conseillé de porter des gants
en nitrile durant la manipulation
desrésines NextDent, jusqu’a
I'étape de finition.

Secouer pendant 5 minutes

avant |'utilisation

@] Secouer labouteille
pendant au moins 5 minutes
avant le mélange sur le
NextDent LC-3DMixer. Cette étape
est nécessaire pour détacher le
sédiment (qui peut étre présent)

du fond de la bouteille.

Bien mélanger avant |'utilisation

[ | Mélanger le produit

E pendant 2,5 heures avant

Q/ la premiere utilisation.
Mélanger le produit

Y pendant 1 heure avant

chaque utilisation ultérieure.

Nous vous conseillons d'utiliser

le NextDent LC-3DMixer pour bien

mélanger la résine. Il faut utiliser

un dispositif d'agitation a rouleaux/

oscillant pour disperser la résine

et le pigment. Un mélange

insuffisant peut entrainer une

variation de couleur et des
défaillances lors de I'impression.

Remplir le réservoir de
I'imprimante.
ﬁ& Vérifierque la tempér\ature
£ delarésineestde 18428 °C
“==| |64 482 °Fetéviter de
I'exposer a lalumiére (solaire).
Verser larésine dans le réservoir
de I'imprimante 3D. Si le produit
est conservé dans un bac arésine
fermé, veiller a agiter larésine
avant chaque utilisation ultérieure.
Ne pas mélanger plusieurs lots
du méme produit.

Pour les paramétres

de I'imprimante, consulter

le manuel de I'imprimante 3D
Suivre le mode d’emploi
Em de l'imprimante 3D.

Par exemple Guide de
I'utilisateur pour I'imprimante
NextDent 5100, Guide de |'utilisateur
pour I'imprimante FabPro 1000.

Retirer les piéces imprimées
de la plateforme

Une fois que I'imprimante
ﬁ 3D afinison programme,

sortir la plateforme
d’impression de la machine. Poser la
plateforme sur du papier ou sur un
chiffon. Vous pouvez maintenant
retirer les pieces imprimées de la
plateforme a I'aide d'un outil
adéquat.

Nettoyage des piéces imprimées
- Etape1

Nettoyer les piéces
imprimées pendant trois
minutes dans de I'éthanol
(>90 %) pour éliminer tout excés
de résine, en utilisant un bain
ultrasonique ou un systéme

de nettoyage similaire.

Nettoyage des piéces imprimées
- Etape 2

Nettoyer pendant deux
minutes de plus dans de
I'éthanol propre (> 90 %).
La durée totale du nettoyage
dans I’éthanol ne doit pas
dépasser 5 minutes, sinon cela
pourrait causer des défauts dans
les pieces imprimées.

Post-traitement

© Aprés le nettoyage et le

séchage, laisser les pieces

imprimées reposer au
moins 10 minutes pour vous assurer
qu'il ne reste pas d'éthanol sur ces
piéces. Ensuite, placer les pieces
imprimées dans une chambre a UV
pour la polymérisation finale. Le
post-traitement est un traitement
par lalumiere UV qui garantit une
conversion optimale en polymere
des piéces imprimées en NextDent.
Ce processus réduit au minimum la

il

teneur en monomere résiduel et
produit les propriétés mécaniques
requises. Cette procédure est
nécessaire pour obtenir les
propriétés de matériau souhaitées a
I'aide de la NextDent LC-3DPrint Box
(unité de durcissement ultérieur).
Pour obtenir des piéces durcies ne
présentant pas de variation de
couleur, respecter le temps de
durcissement préconisé, qui est
indiqué dans le tableau ci-dessous.

Finition

Retirer toutes les structures

de soutien qui peuvent étre
présentes et finir les piéces durcies
le cas échéant. Pour la finition

des piéces durcies, utiliser les
méthodes et instruments
habituellement employés

en dentisterie. Pour nettoyer

les pieces durcies imprimées

en 3D avec NextDent, il faut utiliser
des produits non chimiques.

Conditions de conservation, date
de péremption et transport
Conserver la résine dans I'emballage
d’origine ou dans un bac a résine
fermé, préférablementala
température ambiante, dans un
endroit sec et sombre. Refermer
I'emballage apres chaque utilisation.
La date de péremption du produit
estindiquée sur |'étiquette de
celui-ci. Aprés la date de péremption,
le produit n’est plus garanti en
termes de traitement.

Ne pas exposer a lalumiére UV.

Les conditions de transport
standard s'appliquent a ce produit.

Il ne fait I'objet d’aucune restriction
concernant le transport de
substances dangereuses.

Elimination des déchets
Lesrésines NextDent, sous leur
forme polymérisée, n‘ont pas
d’effets nuisibles sur
I'environnement. Les résines
NextDent a I'état liquide doivent
étre traitées comme un déchet
chimique. Il faut respecter certaines
conditions pour I'élimination

du produit. Pour déterminer

ces conditions d’élimination,
consulter les autorités locales
ou nationales, ou d'autres
organismes de réglementation.

Disponibilité des produits
NextDent Model 2.0 est disponible
en trois différentes couleurs.
Gris 1kg

Péche 1kg

Blanc 1 kg

Encasd’incident grave, signalez-le
au fabricant et a l'autorité compétente.
Sivous ne respectez pas le Mode
d’emploi, Vertex Dental ne peut
étre tenu responsable des effets
indésirables sur la qualité

biologique, chimique et physique
du dispositif imprimé.

Temps de durcissement
spécifique pour I'appareil
NextDent LC-3DPrint Box

Matériau | Temps de Température de
NextDent | durcissement | durcissement
Model 10 minutes | min. 60 °C

2.0 /140 °F

Veuillez noter que lachambre UV
etl'imprimante 3D doivent faire
I'objet d’un entretien régulier,
conformément aux instructions du
fabricant. Une polymérisation
optimale est obtenue avec un temps
de préchauffage de 15 minutes.

Puissance lumineuse
et longueur d’onde

108 watts UV-A (315-400 nm)
108 watts UV - spectre bleu (400-550 nm)

Plage de
températures
de la chambre UV

Flux énergétique
de la chambre UV

60-80 °C / 140-176 | 5 mwatts/cm?
°F apres 15 min-
utes d'utilisation
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Istruzioni per I'uso

Introduzione

Le seguentiistruzioni per I'uso sono
destinate a professionisti del settore
odontoiatrico che utilizzano
NextDent Model 2.0 come materiale
per modelli dentali. NextDent Model
2.0 & concepito esclusivamente

per un uso professionale in ambito
odontoiatrico. Le presenti istruzioni
per |I'uso forniscono inoltre
informazioni sulla sicurezza e sugli
aspetti ambientali. Per maggiori
informazioni, contattare il
rivenditore.

Uso previsto

NextDent Model 2.0 € unaresina
per stampa 3D concepita per la
fabbricazione di modelli protesici
e ortodontici stampatiin 3D.

Il prodotto é classificato come
dispositivo non medico secondo
la Direttiva 93/42/CEE.

Descrizione ed effetti

NextDent Model 2.0 deve essere
utilizzato in combinazione con
stampanti NextDent 5100

(o stampanti 3D VAT polymerization
comparabili). Al fine di ottenere parti
stampate complete e precise,

la stampante deve essere ottimizzata
peril tipo diresina utilizzata e
viceversa. L'utilizzo di una stampante
ediunaresinanon ottimizzate

I'una per I'altra puo influire
negativamente sull’accuratezza

e sulla qualita fisica delle parti

stampate. Le stampanti 3D basate
sutecnologialaser o DLP e le unita
di post-polimerizzazione UV
utilizzano una sorgente luminosa
per polimerizzare la resina NextDent.
Durante I'uso di una stampante 3D
o diun’unita di post-polimerizzazione
si consiglia pertanto diindossare
occhiali di protezione dai raggi UV.
Eventuali differenze nella sfumatura
di colore possono essere dovute a:
m produzionein lotti;
m inadeguata agitazione
e miscelazione della confezione
originaria prima dell'uso;
= inadeguata miscelazione nella
vasca dellaresina prima dell’uso;
m post-polimerizzazione
insufficiente;

Controindicazioni

NextDent Model 2.0 € unaresina
per stampa 3D che non deve essere
utilizzata per scopi diversi dalla
fabbricazione di modelli protesici

e ortodontici. Qualsiasi deviazione
dalle presentiistruzioni per |'uso pud
avere effetti negativi sulla qualita
chimica e fisica di NextDent Model
2.0.In caso direazione allergica,
contattare un medico.

Pericoli e precauzioni

Avvertenza
Ingredienti pericolosi
Ossido di difenil(2,4,6-
trimetilbenzoil)fosfina

Indicazione di pericolo

H317 Pud provocare una reazione
allergica cutanea.

H413 Puo essere nocivo per gli
organismi acquatici con effetti di
lunga durata.

Consiglio di prudenza

P280 Indossare guanti.
P333+P313In caso diirrazione

o eruzione della pelle:

consultare un medico.

P363 Lavare gliindumenti
contaminati prima

diindossarli nuovamente.

P273 Non disperdere nell’ambiente.
P501 Smaltire il prodotto/recipiente
in un impianto di smaltimento
rifiuti autorizzato.

Lavorazione e post-
polimerizzazione

Accertarsi di utilizzare componenti

il pit possibile puliti; apparecchiature
o serbatoi sporchi possono causare
deformazioni e il cedimento

degli oggetti stampati! Si consiglia
di utilizzare guanti in nitrile durante
lamanipolazione delle resine
NextDent fino alla fase di Rifinitura.

Agitare per 5 minuti

prima dell’'uso

) Agitare il flacone per

Q - | almeno 5 minuti prima

NGO del processo di miscelazione
con NextDent LC-3DMixer.

Questa operazione € necessaria

per staccare eventuali sedimenti

dal fondo del flacone.

Miscelare accuratamente
prima dell’'uso
[ | Mescolareil prodotto per
2,5 ore prima di utilizzarlo
= 2, | perlaprimavolta. Mescolare
il prodotto per 1 ora prima

O di ciascun utilizzo successivo.
Consigliamo I'utilizzo del dispositivo
NextDent LC-3DMixer per mescolare
accuratamente laresina. La
miscelazione con un dispositivo
diagitazione a rullo/inclinazione
€ necessaria per amalgamare laresina
eil pigmento. In caso di miscelazione
insufficiente, possono verificarsi
deviazioni di colore e difetti di stampa.

Riempire il serbatoio della
stampante
1\\& Assicurarsi che la
£ temperatura dellaresina

=] siacompresatra18e28°C
| 64 e 82 °F ed evitare |'esposizione
allaluce (solare). Versare laresina
nel serbatoio della stampante 3D.
Se il prodotto viene conservato
nellavasca dellaresina chiusain
un box, accertarsi di agitare la resina
prima di ciascun utilizzo successivo.
Non miscelare diversilotti dello
stesso prodotto.

Per le impostazioni della
stampante, vedere il manuale
della stampante 3D

: : Seguire le istruzioni

perl'uso della stampante

3D. Es. Guida dell’utente
NextDent 5100, Guida dell’'utente
FabPro 1000.

Rimuovere le parti stampate
dalla piattaforma

Quando la stampante 3D
a? haterminato il programma,

rimuovere la piattaforma
di costruzione dalla macchina.
Posizionare la piattaforma
su un panno o carta. Le parti
stampate ora possono essere
rimosse dalla piattaforma mediante
un strumento idoneo.

Pulizia delle parti stampate
-Fase1

Pulire le parti stampate per
tre minutiin etanolo (>90%)
per rimuovere qualsiasi
eccesso diresina, utilizzando

un bagno ad ultrasuoni o un sistema
dilavaggio simile.

Pulizia delle parti stampate
-Fase2

Pulire per altri due minuti

in etanolo pulito (>90%).
Per evitare di causare difetti
alle parti stampate, il tempo

di pulizia totale in etanolo non

deve essere superiore a 5 minuti.

BB

Post-polimerizzazione

Al termine della pulizia
Q e dell’asciugatura, lasciare

riposare le parti stampate
per almeno 10 minuti per assicurarsi
che siano prive di residui di etanolo.
Posizionare quindi le parti stampate
in un’unita di polimerizzazione UV
per la polimerizzazione finale.
La post-polimerizzazione & un
trattamento mediante luce UV
utilizzato per garantire che le parti
stampate NextDent ottengano una
conversione ottimale del polimero.
Attraverso questa proceduraiil
monomero residuo viene ridotto al
minimo e si ottengono le proprieta
meccaniche richieste. Questa
procedura & necessaria per ottenere
le proprieta del materiale desiderate
utilizzando la NextDent LC-3DPrint
Box (unita post-trattamento). Per
ottenere parti polimerizzate stabili
colore/ colore, utilizzare i tempi
di polimerizzazione indicati nella
tabella sottostante.

Rifinitura

Rimuovere qualsiasi struttura
di supporto erifinire le parti
polimerizzate, se necessario.
Rifinire le parti polimerizzate
utilizzando metodi e strumenti
dentali convenzionali. Le parti
NextDent stampate in 3D

e polimerizzate devono essere
pulite con prodotti non chimici.

Condizioni di conservazione,
data di scadenza e trasporto
Conservare laresina nella
confezione originaria o nellavasca
dellaresina chiusain un box
preferibilmente a temperatura
ambiente inun’ area asciuttaeal
riparo dalla luce. Chiudere la
confezione al termine dell’uso.

La data discadenza e indicata
sull’'etichetta del prodotto.

In caso di superamento della data
discadenza, il prodotto non

€ pitgarantito in termini di
trattamento. Non esporre alla
luce UV. A questo prodotto si
applicano condizioni di trasporto
standard. Non sono presenti
limitazioni per il trasporto relativo
asostanze pericolose.

Smaltimento dei rifiuti

Le resine NextDent nella forma
polimerizzata non sono dannose
perI'ambiente. Le resine NextDent
allo stato liquido devono essere
trattate come rifiuti chimici.

Sono applicabili requisiti speciali
di smaltimento; per informazioni,
consultare le autorita locali,
federali o altri enti normativi.

Unita di consegna
NextDent Model 2.0
e disponibile in

tre colori diversi.
Grigio 1kg

Pesca 1 kg

Bianco 1 kg

In caso diincidente grave, segnalarlo
al produttore e all’autorita
competente. Qualora |'utente non

si attenga alle presentiIstruzioni
per I'uso, in nessun modo Vertex
Dental potra essere ritenuta
responsabile per eventuali effetti
avversi riconducibili a caratteristiche
di qualita biologiche, chimiche e
fisiche del dispositivo stampato.

Tempo di polimerizzazione
specifico per NextDent
LC-3DPrint Box

Materiale [Tempo di Temperatura di

NextDent |polimerizzazione| polimerizzazione

Model |10 minuti min. 60°C
2.0 /140 °F

Siosserviche |'unita di post-
polimerizzazione UV e la stampante
3D richiedono I'esecuzione diuna
manutenzione ordinaria seguendo
le istruzioni del produttore. La
polimerizzazione ottimale viene
ottenuta con un periodo

di preriscaldamento di 15 minuti.

Intensita e lunghezza
d’onda della luce

108 Watt UV-A (315-400 nm)
108 Watt UV-Blue (400-550 nm)

Emissione di
irradiazione
dell’unita di post- dell’unita di post-
polimerizzazione UV | polimerizzazione UV

60-80°C / 140 - 5 mWatt / cm2

176°F dopo 15
minuti di utilizzo

Gamma di
temperatura
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Gebruiksaanwijzing

Inleiding

Deze gebruiksaanwijzing is

bedoeld voor tandheelkundigen
die NextDent Model 2.0 gebruiken
als materiaal voor dentale modellen.
NextDent Model 2.0 is uitsluitend
bestemd voor professionele
tandheelkundige toepassingen.
Deze gebruiksaanwijzing bevat

ook informatie over veiligheids-

en milieuaspecten. Hebt u behoefte
aan meer informatie? Neem dan
contact op met uw verkoper/ dealer.

Beoogd gebruik

NextDent Model 2.0 is een
3D-printhars voor de productie
van 3D-geprinte prosthodontische
en orthodontische modellen.

Het product wordt op grond van
Richtlijn 93/42/EEG als niet-medisch
hulpmiddel aangemerkt.

Omschrijving & effecten
NextDent Model 2.0 moet gebruikt
worden in combinatie met de
NextDent 5100 (of vergelijkbare VAT
polymerization 3D-printers).
Om volledig en correct geprinte
onderdelen te verkrijgen moeten
de printer en de hars optimaal op
elkaar zijn afgestemd. Als de printer
en de hars niet geoptimaliseerd
zijn voor elkaar, kan dat een
nadelige uitwerking hebben op
de nauwkeurigheid en de fysische
eigenschappen van de geprinte
onderdelen. Laser-, DLP-3D-printers
en de lichtkasten voor na-uitharding,
maken bij het polymeriseren van
de NextDent-hars gebruik van een
lichtbron. Daarom adviseren wij bij
het werken met een 3D-printer en/of
lichtkast een bril te dragen die de
ogen beschermttegen uv-straling.
Er kunnen kleurnuance verschillen
voorkomen als gevolg van:
m productie in partijen;
m hetonvoldoende schudden

en mengen voorafgaand

aan het gebruik;
m onvoldoende roerenvan

het materiaal in het reservoir

voorafgaand aan het gebruik;
m onvoldoende na-uitharding.

Contra-indicaties

NextDent Model 2.0 mag niet
worden gebruikt als iets anders

dan een 3D-printhars voor de
productie van prosthodontische

en orthodontische modellen.

Elke afwijking van deze
gebruiksaanwijzing kan een nadelige
uitwerking hebben op de chemische
en fysische eigenschappen

van NextDent Model 2.0. Neem

in geval van een allergische reactie
contact op met een arts.

Gevaren & voorzorgsmaatregelen

Waarschuwing

Gevaarlijke bestanddelen
bifenyl(2,4,6-trimethylbenzoyl)
fosfineoxide

Gevarenaanduiding

H317 Kan een allergische
huidreactie veroorzaken.

H413 Kan langdurige schadelijke
gevolgen voor in het water levende
organismen hebben.

Voorzorgsmaatregelen

P280 Beschermende

handschoenen dragen.

P333+P313 Bij huidirritatie

of uitslag: een arts raadplegen.
P363 Verontreinigde kleding wassen
alvorens deze opnieuw te gebruiken.
P273 Voorkom lozing in het milieu.
P501 Inhoud/verpakking afvoeren
naar een goedgekeurde
afvalverwerkingsinstallatie.

Verwerking & na-uitharding
Werk zo schoon mogelijk: vieze
reservoirs of vieze apparatuur
kunnen tot vervorming leiden
enresulterenin defecte geprinte
voorwerpen! Aangeraden wordtom
bij het werken met NextDent-harsen
tot en met de afwerkingsstap
nitrilhandschoenen te dragen.

Schud het product gedurende

5 minuten voorafgaand

aan het gebruik.

Schud de fles gedurende
minimaal 5 minuten
voorafgaand aan het
mengen op de NextDent LC-3DMixer.
Deze stap is nodig om het
(eventuele) bezinksel los te maken
van de bodem van de fles.

Goed mengen voorafgaand

aan het gebruik.

Meng het product
gedurende 2,5 uur
voorafgaand aan het
eerste gebruik. Meng

Ol het product gedurende
1uurvoorafgaand aan elk volgend
gebruik. Wij adviseren het gebruik
van de NextDent LC-3DMixer

voor het goed mengen van de hars.
Voor het dispergeren van hars

en pigmentis mengen op een
tuimel-rolmenger noodzakelijk.
Als het product niet goed genoeg
gemengd wordt, kunnen

zich kleurafwijkingen en
printproblemen voordoen.

Vul het reservoir van de printer.
Zorg ervoor datde
temperatuur van de hars
tussen de 18-28 °C (64-82 °F)
is en vermijd blootstelling aan (zon)
licht. Giet de hars in het reservoir
van de 3D-printer. Als het product
bewaard wordtin een speciale,
afgesloten houder, moet

de hars voorafgaand aan elk
volgend gebruik worden geroerd.
Verschillende partijen van
hetzelfde product mogen niet
worden vermengd.

Raadpleeg de handleiding van de
3D-printer voor informatie over
de instellingen van de printer.
Volg de gebruiksaanwijzing

m van de 3D-printer.

Bijvoorbeeld de handleiding

van de NextDent 5100 of die van
de FabPro 1000.

Verwijder de geprinte onderdelen
van het platform.

Verwijder het bouwplatform
E? van de 3D-printer zodra

het apparaat het
programma doorlopen heeft.

Plaats het platform op een stuk
papier of op een doek. De geprinte
onderdelen kunnen nu met een
daartoe geschikt hulpmiddel van
het platform verwijderd worden.

Reinigen van geprinte
onderdelen: stap 1

Reinig de geprinte
onderdelen met behulp

van een ultrasoonreiniger of
eenvergelijkbaar reinigingssysteem
gedurende 3 minuten

in ethanol (>90%) om overtollige
hars te verwijderen.

= T3
O &
.

Reinigen van geprinte
onderdelen: stap 2

Reinig ze vervolgens nog

2 minuten in schone ethanol
(>90%). De reiniging

in ethanol mag in totaal niet

langer dan 5 minuten duren.

Een langere reinigingsduur zou
namelijk de geprinte onderdelen
kunnen aantasten.

& O
G

Na-uitharding

6 Laat de geprinte onderdelen

na het reinigen minstens

—— | 10 minuten drogen om
er zeker van te zijn dat er op de
onderdelen geen ethanol meer
aanwezig is. Plaats de geprinte
onderdelen vervolgensin een
uv-lichtkast voor het na-uitharden.
In deze lichtkast vindt de laatste
polymerisatiestap plaats. Bij
na-uitharding worden de geprinte
onderdelen van NextDent-materiaal
behandeld met uv-licht. Deze
lichtbehandeling zorgt voor een
optimale polymeerconversie.
Hierdoor wordt de hoeveelheid
restmonomeren tot een minimum
beperkt en verkrijgen de onderdelen
de gewenste mechanische
eigenschappen. Deze procedure
is nodig om de gewenste
materiaaleigenschappen te bereiken
met behulp van de NextDent
LC-3DPrint Box (na-uithardingsunit).
Houd de in de onderstaande tabel
vermelde uithardingstijd aan om
kleurstabiele uitgeharde onderdelen
in de gewenste kleur te verkrijgen.

Afwerken

Verwijder eventuele support-
structuren en werk de uitgeharde
onderdelen zo nodig af. Maak bij
het afwerken van de uitgeharde
onderdelen gebruik van
conventionele tandheelkundige

werkwijzen en instrumenten.
Gebruik niet-chemische producten
voor het reinigen van uitgeharde
3D-geprinte onderdelen van
NextDent-materiaal.

Bewaring, uiterste
gebruiksdatum en transport
Bewaar de hars in de oorspronkelijke
verpakking of in een afgesloten
houder, bij voorkeur bij
kamertemperatuur op een droge en
donkere plaats. Sluit de verpakking
na elk gebruik. De uiterste
gebruiksdatum van het product
staat op het etiket. Na de uiterste
gebruiksdatumis het product niet
meer gewaarborgd met betrekking
tot behandeling. Niet blootstellen
aan uv-licht. Dit product kan
vervoerd worden onder standaard
transportomstandigheden.

Er zijn geen transportbeperkingen
in verband met gevaarlijke stoffen
van toepassing.

Afvalverwijdering
NextDent-harsen in
gepolymeriseerde vorm zijn

niet schadelijk voor het milieu.
NextDent-harsen in vloeibare vorm
moeten als chemisch afval worden
behandeld. Er zijn speciale
verwijderingsvoorwaarden van
toepassing. Raadpleeg uw regionale,
nationale of andere regelgevende
instantie voor de specifieke
verwijderingsvoorwaarden.

Leveringseenheden

NextDent Model 2.0 is verkrijgbaar
in drie verschillende kleuren.
Grey 1kg

Peach 1 kg

White 1 kg

Mocht zich een ernstig incident
voordoen, meld dit dan aan de
fabrikant en de bevoegde autoriteit.
Als u deze gebruiksaanwijzing niet
opvolgt, kan Vertex Dental niet
aansprakelijk worden gehouden
voor nadelige gevolgen voor de
biologische, chemische en fysieke
kwaliteit van het geprinte hulpmiddel.

Specifieke uithardingstijden
bij gebruik van de NextDent
LC-3DPrint Box

NextDent- | Uithardings- | Uithardings-
temperatuur

materiaal | tijd

Model 10 minuten | minimaal
2.0 60 °C (140 °F)
Zowel de uv-lichtkast als de
3D-printer vereisen routinematig
onderhoud in overeenstemming
met de aanwijzingen van de
fabrikant. Optimale polymerisatie
wordt verkregen meteen
voorverwarmingstijd van

15 minuten.

Vermogen & golflengte licht

108 Watt, uv A (315-400 nm)
108 Watt, uv-blauw (400-550 nm)

Temperatuurbereik | Stralingsvermogen
uv-lichtkast uv-lichtkast

60-80 °C (140-

176 °F)na 15
minuten gebruik

5 mWatt/cm?
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Instrucciones de uso

Introduccién

Estas instrucciones de uso estan
dirigidas a profesionales de la
odontologia que utilizan NextDent
Model 2.0 como material para
modelos odontolégicos. NextDent
Model 2.0 se ha concebido para su
uso exclusivo en el contexto
odontolégico profesional. Estas
instrucciones de uso incluyen
ademas informaciénrelativaala
seguridad y aspectos ambientales.
En caso de necesitar informacién
adicional, péngase en contacto con
el distribuidor.

Uso previsto

NextDent Model 2.0 es unaresina
de impresién 3D para la fabricacién
de modelos prostodénticos

y ortoddncicos impresos en 3D.

El producto se clasificacomo
producto no sanitario segin

la directiva 93/42/CEE.

Descripciény efectos
NextDent Model 2.0 debe utilizarse
en combinacién con impresoras
NextDent 5100 (o impresoras 3D
VAT polymerization comparables).
Tanto laimpresora como laresina
deben optimizarse parasuuso la
una conlaotra a fin de obtener
piezasimpresas completasy
precisas. En caso de no optimizar la
impresoray la resina para su uso la
una con la otra, es posible que esto
afecte negativamente a la exactitud
y la calidad fisica de las piezas
impresas. Las impresoras 3D lasery
DLPylas cajas deluzde
polimerizacién adicional utilizan una
fuente de luz para polimerizar la
resina NextDent. Por este motivo, es
recomendable utilizar gafas de
proteccion frente aluz UV durante el
uso de laimpresora 3D o la caja de
luz.Las diferencias en el matiz del
color pueden deberse a:
m Produccién en lotes.
m Agitaciény mezclainsuficientes
del contenido del envase
original antes del uso.
m Batida insuficiente en la cubeta
para resina antes del uso.
m Polimerizacién adicional
insuficiente.

Contraindicaciones

NextDent Model 2.0 no debe
utilizarse para ningun otro fin

que no sea como resina de impresion
3D para la fabricaciéon de modelos
prostodénticosy ortodéncicos.
Cualquier desviacion de esta
indicacién de uso puede tener un
efecto adverso en las propiedades
quimicasy fisicas de NextDent
Model 2.0. En caso de experimentar
unareaccion alérgica, péngase en
contacto con un médico.

Riesgosy precauciones

Aviso

Ingredientes peligrosos
oxido de difenil(2,4,6-
trimetilbenzoil)fosfina

Indicacién de peligro

H317 Puede provocar una
reaccién alérgica en la piel.

H413 Puede ser nocivo para los
organismos acuéticos, con efectos
nocivos duraderos.

Consejos de prudencia

P280 Llevar guantes de proteccion.
P333+P313 En caso deirritacion

o erupcién cutanea:

Consultar a un médico.

P363 Lavar las prendas
contaminadas antes

de volver a usarlas.

P273 Evitar su liberacién

al medio ambiente.

P501 Eliminar el contenido

/ el recipiente en una planta de
eliminacién de residuos aprobada.

Procesado y polimerizacién
adicional

Asegurese de que trabaja con el
mayor grado de limpieza posible;

el uso de depésitos o equipos sucios
puede causar la deformacién de las
piezas impresasy, por extension,
el fracaso de estas. Es conveniente
utilizar guantes de nitrilo durante
lamanipulacién de las resinas
NextDent, hasta el paso Acabado.

Agitacién durante 5 minutos
antes del uso

Agite el frasco durante al
menos 5 minutos antes de
iniciar el proceso de mezcla
enlamezcladora NextDent
LC-3DMixer. Este paso es necesario
para desprender el (posible)
sedimento del fondo del frasco.

Mezcla minuciosa antes del uso
®| Mezcle el producto durante
,E 2,5 horas antes del primer

uso. Mezcle el producto
durante 1 hora antes

Ol de cadauso posterior.
Recomendamos utilizar la mezcladora

NextDent LC-3DMixer para mezclar
la resina minuciosamente. Este
proceso de mezcla en un dispositivo
batidor giratorio/basculante es
necesario para dispersar la resina

y el pigmento. Si el producto

se mezcla de forma insuficiente,
pueden producirse variaciones

en el colory fallos de impresién.

Llenado del depésito
de laimpresora
1§§ Asegurese de que la )

£ temperaturade laresina

==7| seencuentraen el intervalo

de 18 a28°C (64 a 82 °F)y evite
la exposicién a la luz (solar).
Vierta laresina en el depésito
delaimpresora 3D. Si el producto
se almacenaenunacamara para
cubetas de resina cerrada,
asegurese de batir laresina antes
de cada uso posterior. No mezcle
distintos lotes del mismo producto.

Consultar el manual de la
impresora 3D utilizada para
conocer la configuracién
adecuada de laimpresora

Siga las instrucciones
m de uso delaimpresora 3D.
(p. €j., Guia del usuario
de NextDent 5100 o Guia del
usuario de FabPro 1000).

Extraccién de las piezas impresas
de la plataforma

Una vez que haya concluido
el programa de impresién
de laimpresora 3D, extraiga
la plataforma de produccién de
lamaquina. Coloque la plataforma
sobre un papel o un pafio.

A continuacién, extraiga las piezas
impresas de la plataforma con la
ayuda de un instrumento adecuado.

Limpieza de las piezas impresas:
paso1

Para eliminar cualquier
exceso de resina, limpie

las piezas impresas durante
3 minutos en una solucién de etanol
(>90%) en un bafio ultrasénico u otro
sistema de lavado comparable.

H &
e

Limpieza de las piezas impresas:
paso 2

Limpie durante 2 minutos
adicionales en solucién
de etanol (> 90%) limpia.
El periodo total de limpieza en
solucién de etanol en ningln caso
debe prolongarse durante mas

de 5 minutos, ya que la limpieza
durante mas tiempo podria causar
defectos en las piezas impresas.

& B
)

Polimerizacién adicional
6 Después de la limpiezay una
—=% | vezquelas piezasimpresas
se han secado, déjelas
reposar durante un periodo minimo
de 10 minutos a fin de garantizar que

las piezas no contienen residuos de
etanol. A continuacién, coloque las
piezas impresas en una unidad

de polimerizaciéon de luz UV para
proceder a la polimerizacién final
de las piezas. Este proceso de
polimerizacién adicional consiste
en un tratamiento con luz UV cuya
finalidad es garantizar la conversion
polimérica 6ptima de las piezas
NextDent impresas. Mediante este
proceso, el monémero residual se
reduce al minimo posibley la pieza
adquiere las propiedades mecanicas
requeridas. Este procedimiento es
necesario para lograr las
propiedades deseadas del material
utilizando NextDent LC-3DPrint Box
(unidad de postcurado). Para lograr
piezas polimerizadas del colory la
estabilidad del color adecuados,
utilice el tiempo de polimerizacién
prescrito indicado en la tabla que
figura a continuacion.

Acabado

Retire todas las estructuras

de soportey, en caso necesario,
acabe las piezas polimerizadas.
Para hacerlo, utilice métodos

e instrumental odontolégico
convencionales. Las piezas
polimerizadas impresas en

3D NextDent deben limpiarse
con productos que no contengan
agentes quimicos.

Condiciones de almacenamiento,
fecha de caducidad y transporte
Conserve laresina en su envase
original o en una camara para
cubetas de resina cerrada,
preferiblemente atemperatura
ambienteyenunlugarsecoy
oscuro. Cierre el envase después

de cada uso. La fecha de caducidad
del producto se indica en la etiqueta
de este. En caso de utilizar el
producto después de la fecha de
caducidad, su eficacia en términos
de tratamiento dejara de estar
garantizada. No exponga el
producto aluz UV. En el caso de este
producto, se aplican las condiciones
de transporte estandar. No se
aplicanrestricciones relativas al
transporte de sustancias peligrosas.

Eliminacién de residuos

Las resinas NextDent en su forma
polimerizada no son perjudiciales
para el medio ambiente. Las resinas
NextDent en estado liquido deben
tratarse como residuos quimicos.
En este caso, se aplican requisitos
de eliminacién especiales; consulte
alos organismos reguladores
locales, regionales o nacionales
para conocer los requisitos

de eliminacién especificos.

Presentacion

NextDent Model 2.0

esta disponible en tres colores.
Gris, 1kg

Melocotén, 1 kg

Blanco, 1 kg

En caso de que ocurriera un incidente
grave, comuniqueselo al fabricante y
ala autoridad competente. Si elige
no seguir estas Instrucciones de uso,
Vertex Dental no se hace
responsable de los efectos adversos
en la calidad bioldgica, quimicay
fisica del dispositivo impreso.
Tiempo de polimerizacién
especifico en la unidad NextDent
LC-3DPrint Box

Material

Tiempo de Temperatura de

NextDent | polimerizacion| polimerizacion

Model 10 minutos | Min. 60 °C
2.0 (140 °F)

Cabe sefialar que tanto la caja de

luz UV como laimpresora 3D
precisan mantenimiento periddico,
que debe realizarse de acuerdo

con las instrucciones del fabricante.
La polimerizacién éptima se logra
con un periodo de precalentamiento
de 15 minutos.

Potenciay lon

de la fuente de luz

UVA: 108 W; 315-400 nm
UV azul: 108 W; 400-550 nm

Intensidad luminica
de la caja de luz UV

Intervalo de

temperatura
de la caja de luz UV

60-80 °C (140-176 °F)| 5 mW/cm?
tras 15 minutos
de uso

PT

Instrucoesdeutilizacao

Introducdo

As seguintes instrug¢des de utilizacdo
destinam-se a profissionais

de medicina dentaria que utilizam

o material NextDent Model 2.0 para
aproducdo de préteses dentarias.

A NextDent Model 2.0 destina-se
exclusivamente a fins dentarios,
num contexto profissional. Estas
instrucdes de utilizagdo também
incluem informagdes sobre a
seguranca e o ambiente. Para mais
informacdes, contacte o revendedor.

Utilizagdo Pretendida

A NextDent Model 2.0 é umaresina
de impressdo 3D destinada a
producgdo de modelos ortodénticos
e protéticos impressos em 3D.

Em conformidade com a diretiva
93/42/EEC, o produto é classificado
como um dispositivo ndo médico.

Descrigdo e Efeitos
A NextDent Model 2.0 devera ser
utilizado com impressoras NextDent
5100 (ou impressoras 3D VAT
polymerization comparaveis). Para
obter pegas completas e impressas
com exatiddo, aimpressoraea
resina deverdo ser compativeis.
Se aimpressora e a resina nao forem
compativeis, isto podera ter um
efeito adverso na exatiddo e na
qualidade fisica das pecas
impressas. As impressoras 3D a laser
e aDLP, tal como as caixas de luz de
cura, utilizam uma fonte de luz para
a polimerizagdo da resina NextDent.
Por este motivo, aconselhamos
a utilizagdo de 6culos com protegdo
de UV durante a utilizagdo da
impressora 3D e/ou caixas de luz.
As ligeiras variagdes a nivel
de cor podem ocorrer devido a:
m diferentes lotes;
m agitagdo e mistura inadequadas
da embalagem original,
antes da utilizacao;
m misturainsuficiente da resina
narespetiva bandeja, antes
da utilizagdo;
m processo de cura insuficiente;

Contraindicagbes

ANextDent Model 2.0 é uma

resina de impressdo 3D destinada
aproducdo de modelos ortoddnticos
e protéticos, ndo devendo ser
utilizado para outro fim. Qualquer
desvio das presentes instru¢des de
utilizagdo podera afetar
negativamente as qualidades fisica
e quimica da NextDent Model 2.0.
Em caso de reagdes alérgicas,
contacte um médico.

Perigo e Recomendacgbes
de Prudéncia

Aviso

Compostos perigosos
6xido de difenil(2,4,6-
trimetilbenzoil)-fosfina

Adverténcia de perigo

H317 Pode provocar uma reacgdo
alérgica cutanea.

H413 Pode provocar efeitos
nocivos duradouros nos
organismos aquaticos.

Recomendacgéo de prudéncia
P280 Usar luvas de protecéo.
P333+P313 Em caso de irritagcdo
ou erupgdo cutanea:

consulte um médico.

P363 Lavar aroupa contaminada
antes de avoltar a usar.

P273 Evitar a libertagdo

para o ambiente.

P501 Eliminar o contetdo/recipiente
em locais prérios para esse fim.

Processamento e Cura
Certifique-se de que o ambiente

de trabalho se encontra limpo;

os reservatérios ou o equipamento
sujos podem causar a deformagdo
e consequente inutilizagdo dos
objetos impressos. Aconselha-se

a utilizagdo de luvas de nitrilo
durante o manuseamento das
resinas NextDent, até a etapa final.

Antes de utilizar, agitar durante
5 minutos

Antes do processo de
mistura no dispositivo
misturador NextDent
LC-3DMixer, agite a garrafa durante
pelo menos 5 minutos. Esta etapa

é necessaria para soltar

os sedimentos que se possam
acumular no fundo da garrafa.

Mexer bem antes de utilizar
@®| Antesda primeira utilizagao,
E mexer o produto durante

2,5 horas. Nas utilizagdes
seguintes mexer o produto
L M| durante 1 hora.
Aconselhamos a utilizagdo da
misturadora NextDent LC-3DMixer,
para mexer totalmente a resina.
Para espalhar aresina e o pigmento,
é necessario mexer o produto num
dispositivo de enrolamento/
inclinagédo. Se o produto néo for
mexido adequadamente, podem
ocorrer discrepancias a nivel de

cor e falhas naimpresséao.

Encher o reservatério da
impressora
// Certifique-se de que a
£ resina se encontra entre
== 18 28°C(64-82°F),
evitando a exposi¢do a luz (solar).
Coloque aresina noreservatério da
impressora 3D. Se o produto estiver
guardado num deposito de bandejas
de resina, certifique-se de que mexe
aresina antes de cada utilizagdo
posterior. Ndo misturar lotes
diferentes do mesmo produto.

Para ver as respetivas definigdes,
consultar o manual daImpressora 3D

Seguir as instrucdes de
m utilizagdo daimpressora 3D.

Por exemplo, Guia de
Utilizador da NextDent 5100, Guia de
Utilizador do FabPro 1000.

Retirar as pegas impressas da
plataforma

Apoés aimpressora 3D
EZ concluir o programa, retirar

a plataforma de construgédo
da maquina. Colocar a plataforma
sobre papel ou pano. Comuma
ferramenta adequada, retirar as
pecas impressas da plataforma.

Limpeza das pegas impressas
-Passo1

Num banho de ultrasons,
ou num sistema de lavagem
semelhante, limpar com
etanol (>90%) as pecas impressas,
durante trés minutos, para remover
o excesso de resina.

Limpeza das pegas impressas
-Passo 2

Limpar novamente em
etanol limpo (>90%) durante

dois minutos. O tempo total
de limpeza com etanol ndo deverd
exceder 5 minutos, de forma a evitar
a deformacdo das pegas impressas.

Processo de Cura
@ Depois de limpar e secar
as pecas, deixa-las repousar

- | durante pelo menos
10 minutos, de forma a certificar-se
de que ndo contém residuos de
etanol. De seguida, colocar as pecgas
numa caixa de cura com luz UV, para
uma ultima polimerizagdo. A cura

é um tratamento com luz ultravioleta
que visa garantir a polimerizagdo
adequada das pegas impressas
com o material NextDent. Assim,
omondmero residual é reduzido
aum valor minimo e sdo obtidas

as propriedades mecanicas
necessarias. Este procedimento é
necessario para obter as
propriedades desejadas do material
utilizando a NextDent LC-3DPrint
Box (unidade pds-cura). Recorra aos
tempos recomendados de cura
referidos na seguinte tabela para
obter pecas de cor estavel.

Finalizagdo

Retirar as estruturas de apoio
efinalizar as pecas curadas, caso
seja necessario. Finalizar as pegas
curadas através da utilizagdo de
métodos e instrumentos dentarios
convencionais. As pegas da
NextDentimpressas em 3D

e curadas deverdo ser limpas

com produtos ndo quimicos.

Condi¢des de armazenamento,
prazo de validade e transporte
Guarde a resina na embalagem
original ou num depésito

fechado de bandejas de resina,
preferencialmente a temperatura
ambiente, num local seco e escuro.
Ap0s a utilizagdo, fechar a
embalagem. O prazo de validade
do produto é indicado no respetivo
rétulo. Apés a data de validade,

a eficacia do produto ja ndo

estd garantida. Ndo expor
aluzultravioleta. As condigoes
normais de transporte aplicam-se
a este produto. Nao existem
quaisquer restri¢des para o
transporte relacionado com
substancias perigosas.

Eliminagdo de residuos
Asresinas NextDent, na suaforma
polimerizada, ndo sdo prejudiciais
para o ambiente. As resinas
NextDent, no seu estado liquido,
deverdo ser tratadas como residuos
quimicos. Aplicam-se requisitos
especificos de eliminagao.
Informe-se acerca destes requisitos
junto dos 6rgdos locais, federais, ou
outras agéncias de regulamentagao.

Unidades de fornecimento

A NextDent Model 2.0 encontra-se
disponivel em trés cores.
Cinzento 1 kg

Cor de péssego 1kg

Branco 1 kg

Caso ocorra algum incidente
sério, informe o fabricante

e a autoridade competente.

Se optar por ndo seguir esta
instrucdo de utilizagdo, a Vertex
Dental ndo se responsabiliza por
efeitos adversos na qualidade
biolégica, quimica e fisica do
dispositivo impresso.

Tempos especificos de cura para
a NextDent LC-3DPrint Box

Material Tempo Temperatura
NextDent | de cura de cura
Model 10 minutos | min. 60°C
2.0 /140 °F

Tenha em atengdo que a caixa
deluzUVeaimpressora 3D
requerem uma manutencédo de
rotina, no seguimento das
instrucdes do fabricante. Para obter
uma polimerizac¢do adequada,

é necessario um periodo de
pré-aquecimento de 15 minutos.

Emissdo e comprimento
de ondada luz

108 W UV-A (315-400 nm)

108 W UV-Blue (400-550 nm)

Emissdo de
irradiancia

da caixa de luz UV

5 mW/cm?

Intervalo de

temperatura
da caixa de luz UV

60-80°C /
140-176° F ap6s
15 minutos de uso

SV

Bruksanvisning

Introduktion

Nedanstaende bruksanvisning ar
avsedd for tandvardspersonal

som anvander NextDent Model 2.0
som ett material fér tandmodeller.
NextDent Model 2.0 &r enbart avsett
for yrkesmassig tandvard. Denna
bruksanvisning ger dven information
om sakerhets- och miljéaspekter.
Kontakta aterférsaljaren om du
behover mer information.

Avsedd anvéandning

NextDent Model 2.0 &r ett resin

for 3D-utskrift avsett for tillverkning
av 3D-utskrivna prostodontiska

och ortodontiska modeller.
Produkten &r klassificerad som

en icke-medicinteknisk produkt
enligt 93/42/EEG.

Beskrivning och effekter
NextDent Model 2.0 maste anvandas
i kombination med NextDent 5100
(eller jamforbara VAT polymerization
3D-skrivare). Skrivare och resin
méste vara optimerade fér varandra
for att ge fullstdndiga och exakta
utskrivna delar. Om skrivare och
resin inte r optimerade for varandra
kan det ha en skadlig effekt pa de
utskrivna delarnas noggrannhet och
fysiska kvalitet. Laser- och
DLP-baserade 3D-skrivare och
ljuslador for efterhardning anvander
en ljuskalla for att polymerisera
NextDent-resinet. Vi
rekommenderar darfér att anvanda
UV-skyddsglaségon vid anvéandning
av en 3D-skrivare och/eller ljuslada.
Skillnader i farg nyans kan
férekomma pa grund av:
m produktionisatser
m otillracklig skakning och blandning
av originalférpackningen
fére anvandning
m otillracklig omrérning
iresinskeden fére anvéndning
m otillrdcklig efterhardning.

Kontraindikationer

NextDent Model 2.0 ska inte
anvandas fér ndgot annat
dndamal an som ett resin for
3D-utskrift for tillverkning av
prostodontiska och ortodontiska
modeller. Alla avvikelser fran
denna bruksanvisning kan ha
skadlig effekt pa den kemiska
och fysiska kvaliteten hos NextDent
Model 2.0. Kontakta lakare om
en allergisk reaktion uppstar.

Fara och forsiktighetsatgarder

Varning

Farliga innehallsdmnen
difenyl(2,4,6-trimetylbensoyl)
fosfinoxid

Faroangivelse

H317 Kan orsaka

allergisk hudreaktion.
H413 Kan ge skadliga
langtidseffekter pa
vattenlevande organismer.

Skyddsangivelse

P280 Anvand skyddshandskar.
P333+P313 Vid hudirritation eller
utslag: Sok lakarhjalp.

P363 Nedstéankta klader ska tvattas
innan de anvéandsigen.

P273 Undvik utslapp till miljon.
P501 Innehéllet/behallaren ldmnas
till en godkand avfallsanlaggning.

Bearbetning och efterhardning
Setill att arbeta s& rent som méjligt.
Smutsiga behdllare eller smutsig
utrustning kan orsaka deformation
och darmed fel pa de utskrivna
objekten. Virekommenderar
attanvanda nitrilhandskar vid
hantering av NextDent-resiner
fram till det avslutande steget.

Skaka i 5 minuter fére anvandning
Skaka flaskan i minst

5 minuter fore
blandningsprocessen

i NextDent LC-3DMixer. Det har
steget kravs for att lossa (eventuella)
avlagringar frén botten av flaskan.

Blanda noga fore anvandning
[ | Blandaprodukteni
2,5 timmar fore forsta
, | anvandningen. Blanda
produkteni1timme
o fore varje pafoljande
anvéndning. Virekommenderar
attanvanda NextDent LC-3DMixer
for att blanda resinet noga.
Blandning pé ett rullande/vickande
instrument kravs for att sprida ut
resin och pigment. Fargavvikelser
och utskriftsfel kan uppsta vid
otillracklig blandning.

Fyll skrivarens behallare
ﬂﬁ Kontrollera a_tt resinets

£ temperatur ligger mellan

== 18°C och 28 °C/64 °F och

82 °F och undvik exponering for ljus
(solljus). Hall resinet i 3D-skrivarens
behallare. Om produkten forvaras
i en sluten resinforvaringsbehéllare
skaresinet roras om fore varje
paféljande anvandning. Blanda inte
olika satser avsamma produkt.

Skrivarinstallningar finns i
bruksanvisningen till 3D-skrivare
Folj bruksanvisningen till
m 3D-skrivaren. T.ex.
Anvandarhandbok till
NextDent 5100, anvandarhandbok
till FabPro 1000.

Ta bort utskrivna delar fran
plattformen

~ Nar 3D skrivaren har

E/% slutfort sitt program ska
byggplattformen tas bort
fran maskinen. Placera plattformen
pa ett papper eller en trasa.

Det utskrivna delarna kan nu
avlagsnas fran plattformen med
hjalp av ett [ampligt verktyg.

Rengdring av utskrivna delar
-steg1

Rengdr den utskrivna
delarnaitre minuterietanol
(>90 %) for att avlagsna
overflodigt resin med hjalp av

] 5
ool

ettiultraljudsbad eller jamforbart
tvattsystem.

Rengoring av utskrivna delar
-steg2

Rengérunder ytterligare tva
minuteriren etanol (>90 %).
Den totala rengéringstiden
ietanol bor inte éverskrida 5 minuter,
eftersom det kan orsaka defekter

i de utskrivna delarna.

= B
P

Efterhardning
@ Efter rengo6ring och torkning
ska de utskrivna delarna
vilaiminst 10 minuter fér
attse till att de utskrivna delarna
ar fria fran etanolrester. Placera
sedan de utskrivnadelarnaien
UV-ljushardningséada fér slutlig
polymerisation. Efterhardning ar
en UV-ljusbehandling som
sakerstaller att NextDent-utskrivna
delar uppnar optimal polymerisation.
Genomden har behandlingen
reduceras resterande monomerer
till ett minimum och nédvéandiga
mekaniska egenskaper uppnas.
Denna procedur ar nddvéandig for att
uppna 6nskade materialegenskaper
med NextDent LC-3DPrint Box
(efterhardningsenhet). Anvand den
féreskrivna hardningstiden som
anges itabellen nedan for att uppna
farg/farg-stabila hardade delar.

Efterbehandling

Ta bort eventuella stodkonstruktioner
och slutfor hardade delar vid behov.
Slutfér de hardade delarna med hjélp
av konventionella dentala metoder
ochinstrument. NextDent
3D-utskrivna hardade delar ska
rengéras med icke-kemiska produkter.

Forvaringsférhallanden,
utgangsdatum och transport
Forvararesin i originalférpackningen
elleriensluten
resinférvaringsbehallare, helst vid
rumstemperatur i ett torrt och mérkt
utrymme. Sténg férpackningen

efter varje anvandning.

Produktens utgangsdatum

anges pa produktetiketten. Om
utgédngsdatumet passeras ar
produkten inte ldngre garanterad
med avseende pa behandling.

Utsatt inte produkten for UV-ljus.
Standardtransportfoérhallanden
galler for den har produkten.

Det finns inga begransningar for
transport avseende farliga amnen.

Avfallshantering
NextDent-resinerisin
polymeriserade form ar inte
miljéskadliga. NextDent-resiner
ivatskeform ska behandlas som
kemiskt avfall. Sarskilda krav for
avfallshantering galler och ska
kontrolleras hos lokala, nationella
eller andra tillsynsmyndigheter.
Leveransenheter

NextDent Model 2.0
finnsitre olika farger.
Gra1kg

Persikofarg 1 kg

Vit 1kg

Om nagot allvarligt tillbud skulle
intraffa, rapportera dettatill
tillverkaren och behérig myndighet.
Om du valjer attinte f6lja denna
bruksanvisning kan Vertex Dental
inte hallas ansvarig for negativa
effekter pa den biologiska,

kemiska och fysiska kvaliteten

pa enheten som skrivs ut.

Specifik hardningstid for
NextDent LC-3DPrint Box

NextDent- | Hardningstid | Hardnings-

[UEICIE] temperatur
Model 10 minuter | min. 60°C
2.0 /140 °F

Observera att UV-ljusladan och
3D-skrivaren behdver rutinunderhall
enligt tillverkarens anvisningar.

Den optimala polymerisationen
uppnés med en férvarmningsperiod
pa 15 minuter.

Ljuseffeki 4glangd

108 watt UV-A (315-400 nm)
108 watt UV-bl4tt (400-550 nm)

UV-ljuslddans UV-ljuslddans
temperaturomrade | stralningseffekt

60-80 °C/ 5 mwatt/cm?2
140-176 °F efter

15 minuters

anvandning

DA

Brugsanvisning

IIntroduktion

Fglgende brugsanvisning er
henvendt til fagfolk inden for
tandpleje, der bruger NextDent
Model 2.0 som materiale til
dentalmodeller. NextDent Model 2.0
er udelukkende beregnet til
professionelt tandarbejde.Denne
brugsanvisning indeholder desuden
oplysninger om sikkerhed og milje.
Hvis der er brug for flere oplysninger,
kan du kontakte forhandleren.

Tilsigtet anvendelse

NextDent Model 2.0 er en
3D-printresin, der er beregnet

til fremstilling af 3D-printede
implantat- og ortodontiske modeller.
Produktet er klassificeret som
ikke-medicinsk udstyr ifelge 93/42/EDF.

Beskrivelse og effekter
NextDent Model 2.0 skal bruges
sammen med NextDent 5100

(eller sammenlignelige VAT
polymerization 3D-printere).
Printer og resin skal vaere optimeret
iforhold til hinanden for at fa

fuldstaendige og nejagtige printede

dele. Hvis printer og resin ikke er

optimeretiforhold til hinanden,

kan det have en negativ indvirkning

pa de printede deles ngjagtighed

og fysiske kvalitet. Laser- og

DLP-baserede 3D-printere og

lyskasser til efterhaerdning bruger

en lyskilde til at polymerisere

NextDent-resinen. Derfor bar

du bruge UV beskyttelsesbriller,

nér du bruger en 3D-printer og/eller

en lyskasse.Forskelle i farvenuancer

kan forekomme pa grund af:

m produktionipartier

m utilstraekkelig omrystning og
blanding af originalemballagen
inden brug

m utilstraekkelig omrering
iresinbakken inden brug

m utilstraekkelig efterhaerdning.

Kontraindikationer

NextDent Model 2.0 bar ikke bruges
til andre formal end som
3D-printresin til fremstilling af
implantat- og ortodontiske modeller.
Enhver afvigelse fra denne
brugsanvisning kan have en negativ
indvirkning pa NextDent Model
2.0-produktets kemiske og fysiske
kvalitet. Kontakt en leege i tilfaelde
af en allergisk reaktion.

Farer og forholdsregler

Advarsel

Farlige indholdsstoffer
diphenyl(2,4,6- trimethylbenzoyl)
phosphinoxid

Faresaetning

H317 Kan forarsage allergisk
hudreaktion.

H413 Kan forarsage langvarige
skadelige virkninger for
vandlevende organismer.

Sikkerhedssaetning

P280 Beer beskyttelseshandsker.
P333+P313 Ved hudirritation
eller udslet: Seg laegehjalp.
P363 Tilsmudset toj skal vaskes,
for det kan anvendesigen.

P273 Undgé udledning til miljeet.
P501 Indholdet/beholderen
bortskaffes i et godkendt
affaldsdeponeringsanlaeg.

Behandling og efterhardning
Serg for, at du arbejder sa rent

som muligt. Snavsede beholdere
eller tilsmudset udstyr kan forarsage
deformation og dermed fejl pa

de printede genstande! Du ber
bruge nitrilhandsker ved handtering
af NextDent-resiner frem til det
afsluttende trin.

Skal omrystes i 5 minutter

inden brug

@] Rystflaskenimindst

5 minutter for
blandingsprocessen pa
NextDent LC-3DMixer. Dette trin er
nedvendigt for at I@sne (eventuelle)
aflejringer fra bunden af flasken.

Bland grundigt inden brug

Bland produkteti 2,5 timer
inden forste brug. Bland
produkteti1timeinden
hver efterfalgende brug.
Vianbefaler at bruge
NextDent LC-3DMixer til at blande
resinen grundigt. Blanding pa en
rulle/et drejende rereapparat er
nedvendigt for at fordele resin og
farvestof. Farveafvigelse og printfejl
kan opsta ved utilstraekkelig blanding.

Fyld printerbeholderen

Serg for, at resinens
temperatur ligger mellem
18 0g 28 °C, og undga
eksponering for (sol-)lys. Haeld
resinen i 3D-printerens beholder.
Hvis produktet opbevares i en lukket
resinbakkegarage, skal resinen
omreres for hver efterfalgende
brug. Bland ikke forskellige partier
af samme produkt.

Printerindstillingerne findes i
3D-printerens vejledning

; Folg 3D-printerens

brugsanvisning.
Fx Brugervejledning

NextDent 5100, Brugervejledning

FabPro 1000.

Fjern printede dele fra platformen

Nar 3D-printeren har
W gennemfert programmet,

skal byggeplatformen
fjernes fra maskinen. Anbring
platformen péa et stykke papir eller
stof. De printede dele kan nu fjernes
fra platformen ved hjzelp af et
passende vaerktgj.

Rengering af printede dele - Trin 1

Renger de printede deleitre
minutter i ethanol (>90 %)
for at fjerne eventuelt
overskydende resini et ultralydsbad
eller tilsvarende vaskesystem.

Rengering af printede dele - Trin 2
Rengeariyderligere to
iGi=}

minutter iren ethanol

(>90 %). Den samlede
rengegringstid i ethanol ber ikke tage
mere end 5 minutter, da dette kan
forarsage fejlide printede dele.

Efterhaerdning
p‘ Efter rengering og terring
=

skal de printede dele hvile
i mindst 10 minutter for
at sikre, at de er fri for rester

af ethanol. Anbring derefter

de printede deleien UV-
lyshaerdekasse til afsluttende
polymerisering. Efterhaerdning

er en UV-lysbehandling, der sikrer,
at NextDent-printede dele opnar
den optimale polymerkonvertering.
Hermed reduceres monomerresterne
til et minimum, og de nedvendige
mekaniske egenskaber opnas.
Denne procedure er nedvendig

for at opna de gnskede
materialeegenskaber ved hjeelp

af NextDent LC-3DPrint Box
(efterhaerdningsudstyr). Den
haerdetid, der er anfertitabellen
nedenfor, skal overholdes for at opna
farve/farvestabile haerdede dele.

Afsluttende behandling

Fjern eventuelle stottestrukturer,

og efterbearbejd om nedvendigt

de haerdede dele. Efterbearbejd

de haerdede dele med konventionelle
dentalmetoder og -instrumenter.
NextDent 3D-printede haerdede
dele skal renggres med ikke-kemiske
produkter.

Opbevaringsbetingelser,
udlebsdato og transport

Opbevar resinen tert og merkt
idenoriginale emballage eller
ienlukketresinbakkegarage, helst
ved stuetemperatur. Luk emballagen
efter hver brug. Produktets
udlgbsdato er angivet pa
produktetiketten. Hvis produktets
udlgbsdato er overskredet, er det
ikke lzengere garanteretiforbindelse
med behandling. Méa ikke udsattes
for UV-lys. Almindelige
transportbetingelser gaelder for
dette produkt. Der gaelderingen
begraensninger for transport i
forhold til sundhedsfarlige stoffer.

Bortskaffelse af affald
NextDent-resin erisin
polymeriserede form ikke
miljgskadelig. NextDent-resin skal
isin flydende form behandles som
kemisk affald. Der gaelder saerlige
betingelser for bortskaffelse.
Forher dig hos lokale, nationale
eller andre myndighedsorganer
vedrorende krav til bortskaffelse.

Leveringsenheder
NextDent Model 2.0
fasitre forskellige farver.
Gra 1kg

Fersken 1 kg

Hvid 1 kg

Skulle alvorlige handelser opsta,
rapporteres dette til producenten
og den kompetente myndighed.
Hvis du vaelger ikke at felge denne
brugsanvisning, kan Vertex Dental
ikke holdes ansvarlig for skadelige
virkninger pa den biologiske,

kemiske og fysiske kvalitet af
enheden, der er printet.

Specifik haerdetid for NextDent
LC-3DPrint Box

NextDent- | Haerdetid Haerde-
materiale temperatur
Model 10 minutter | min. 60 °C
2.0 /140 °F

Bemaerk, at UV-lyskassen og
3D-printeren skal vedligeholdes
regelmaessigtihenhold

til producentens anvisninger. Den
optimale polymerisering opnas med
en forvarmeperiode pa 15 minutter.

Lyseffekt og -belgeleengde

108 W UV-A (315-400 nm)
108 W UV-Blue (400-550 nm)

UV-lyskassens
temperaturomrade

UV-lyskassens
bestralingseffekt

60-80 °C efter ‘ 5 mW/cm?

15 minutters brug

NO

Bruksanvisningen

Innledning

Den felgende bruksanvisningen er
for tanntekniske fagfolk som bruker
NextDent Model 2.0 som materiale i
dentalmodeller. NextDent Model 2.0
er utelukkende beregnet for
profesjonelle, tanntekniske
oppgaver. Denne bruksanvisningen
gir ogsa informasjon om sikkerhet og
miljgaspekter. Dersom det er behov
for mer informasjon, kan
forhandleren kontaktes.

Tiltenkt bruk

NextDent Model 2.0 er et
3D-utskriftsresin beregnet for
produksjon av 3D-utskrevne
prostetiske og ortodontiske
modeller. Produktet er klassifisert
som en ikke-medisinsk enheti
henhold til 93/42/E@S.

Beskrivelse og effekter
NextDent Model 2.0 ma brukes i
kombinasjon med NextDent 5100
(eller sammenlignbare VAT
polymerization 3D-skrivere). Skriver
og resin ma optimeres til hverandre
for & fa komplette og neyaktige
utskrevne deler. Hvis skriver og
resin er ikke optimert til hverandre,
kan dette ha negativinnvirkning

pa neyaktigheten og den fysiske
kvaliteten pa de utskrevne delene.
Laser- og DLP-baserte 3D-skrivere
og etterherdende lysbokser bruker
en lyskilde for a polymerisere
NextDent-resinet. Derfor anbefaler
vi & bruke UV-vernebriller nar

du bruker en 3D-skriver og/eller

lysboks. Forskjeller i fargenyanse

kan oppsta pa grunn av:

m produksjon i partier

m utilstrekkelig risting og
blanding av den opprinnelige
emballasjen for bruk

m utilstrekkelig omrering
av resinskinne fgr bruk

m utilstrekkelig etterherding

Kontraindikasjoner

NextDent Model 2.0 skal ikke
brukes til andre formal enn som

et 3D-utskriftsresin for produksjon
av prostetiske og ortodontiske
modeller. Eventuelle avvik fra denne
bruksanvisningen kan ha negativ
innvirkning pa de kjemiske og
fysiske kvalitetene til NextDent
Model 2.0. I tilfelle allergisk
reaksjon ber lege kontaktes.

Risikoer og forholdsregler

Advarsel

Farlige ingredienser
difenyl(2,4,6-trimetylbenzoyl)
fosfinoksid

Faresetninger

H317 Kan utlgse en allergisk
hudreaksjon.

H413 Kan forarsake skadelige
langtidsvirkninger for livivann.

Forsiktighetssetninger

P280 Bruk vernehansker.
P333+P313 Ved hudirritasjon eller
utslett: Oppsok medisinsk hjelp.
P363 Tilselte klaer ma vaskes

for de brukes pa nytt.

P273 Unnga utslipp til miljeet.
P501 Innhold/Beholder

leveres til godkjent
avfallsbehandlingsanlegg.

Behandling og etterherding

Serg for at du jobber sé rent som
mulig. Skitne beholdere eller utstyr
kan forarsake deformasjon og derfor
feil pa de utskrevne objektene !

Det anbefales a bruke nitrilhansker
nar du handterer NextDent-resiner
helt til Etterbehandling-trinnet.

Risti5 minutter for bruk

O Rist flasken i minst

% 5 minutter fgr

N blandeprosessen pa
NextDent LC-3DMixer. Dette trinnet
er ngdvendig for & lgsne (mulig)
sediment fra bunnen av flasken.

Blandes grundig for bruk

7@ Bland produkteti 2,5 timer

K for ferste gangs bruk. Bland

@ produkteti1time for hver
gangs etterfelgende bruk.

L DJ Vianbefaler & bruke

NextDent LC-3DMixer for grundig
blanding av resinet. Blanding pa en
roterende/vippende rgreenhet er
nedvendig for & opplese resinet og
pigmentet. Det kan oppsta
fargeavvik og utskriftsfeil dersom
stoffene ikke er tilstrekkelig blandet.

Fylle skriverbeholderen

Ea Serg for at resinets

s é///\ temperatur ligger mellom
“=7]| 18 0928 °C, og forhindre

eksponering for (sol)lys. Hell resinet

i3D-skriverens beholder.

Hvis produktet lagres i en lukket

oppbevaringsboks, ma du passe

paarereiresinet for hver

gangs etterfelgende bruk.

Ikke bland forskjellige partier

avdet samme produktet.

Se brukerhandboken for
innstillinger pa 3D-skriveren
: : Felg instruksjonene for bruk

av 3D-skriveren. F.eks.
5100, brukerhdndbok FabPro 1000.

Brukerhandbok NextDent

Fjern utskrevne deler fra
plattformen

Nar 3D-skriveren har
fullfert programmet,
fjernes byggeplattformen
fra maskinen. Plasser plattformen
pa litt papir eller en klut. Na kan
de utskrevne delene fjernes

fra plattformen ved hjelp av

et egnet verktoy.

[=

Rengjore utskrevne deler - trinn 1
Rengjer de utskrevne
delene i 3 minutter i etanol
(>90 %) for & fjerne
eventuelt overfladig resin, ved

hjelp av et ultrasonisk bad eller
sammenlignbare vaskesystemer.

H
i

Rengjoere utskrevne deler - trinn 2
Rengjeriytterligere

2 minutteriren etanol

(>90 %). Den totale
rengjeringstiden i etanol ber ikke

ta mer enn 5 minutter, ellers kan det
oppsta feil pa de utskrevne delene.

Etterherding
\i Etter rengjering og terking

ma de utskrevne delene
hvile i minst 10 minutter
for & sikre at de utskrevne delene

er fri for etanolrester. Plasser
deretter de utskrevne deleneien
UV-lysherdingsboks for endelig
polymerisering. Etterherding er

en behandling med UV-lys for & sikre
at utskrevne NextDent-deler oppnar
optimal polymerisering. Pa denne
maten reduseres monomeren til

et minimum og de nedvendige
mekaniske egenskapene oppnas.
Denne prosedyren er ngdvendig for
& oppna de enskede

materialegenskapene ved hjelp
av NextDent LC-3DPrint Box
(etterherdingsenhet). Bruk den
foreskrevne herdingstiden som
er angittitabellen nedenfor,
for & oppna fargede/fargestabile
herdede deler.

Etterbehandling

Fjern eventuelle stottestrukturer
og etterbehandle herdede deler
ved behov. Etterbehandle de
herdede delene med konvensjonelle
dentale metoder og instrumenter.
Herdede NextDent-deler som er
3D-utskrevet, skal rengjeres med
ikke-kjemiske produkter.

Lagringsbetingelser,

utlopsdato og transport
Oppbevar resini originalemballasjen
ellerien lukket oppbevaringsboks,
helst ved romtemperatur pé et tert
og merkt sted. Lukk emballasjen
etter hver gangs bruk. Utlgpsdato
for produktet er oppfert pa
produktetiketten. Etter utlepsdatoen
kan ikke produktet lenger garanteres
nar det gjelder behandling.

Ma ikke utsettes for UV-lys.

For dette produktet gjelder standard
transportbetingelser. Det foreligger
ingen begrensninger for transport
relatert til farlige stoffer.

Avfallshandtering
NextDent-resiner i polymerisert
form er ikke miljeskadelige.
NextDent-resiner i flytende tilstand
skal behandles som kjemisk avfall.
Spesielle krav til avhending gjelder,
sjekk hos dine lokale, regionale
eller andre tilsynsorganer for krav
til avhending.

Leveringsenheter

NextDent Model 2.0 er tilgjengelig
i tre forskjellige farger.

Gra1kg

Ferskenfarget 1 kg

Hvit 1 kg

Hvis det skulle oppsta en alvorlig
hendelse, ma du melde fra om dette
til produsenten og relevante
myndigheter. Hvis du velger a ikke
folge denne bruksanvisningen, kan
Vertex Dental ikke holdes ansvarlig
for ugnskede effekter pa den
biologiske, kjemiske og fysiske
kvaliteten pa enheter som er trykt.

Spesifikk herdingstid for
NextDent LC-3DPrint Box

NextDent- | Herdingstid | Herde-
materiale temperatur
Model 10 minutter | min. 60 °C
2.0 /140 °F

Merk at UV-lysboksen og
3D-skriveren ma ha rutinemessig
vedlikehold i henhold til

produsentens instrukser.

Den optimale polymeriseringen
oppnés med en forvarmingsperiode
pa 15 minutter.

Lysniva og balgelengde

108 W UV-A (315-400 nm)
108 W UV-Blue (400-550 nm)

UV-lysboksens
str,

e ntensitet

60-80 °C etter
15 minutters bruk

5 mwatt/cm?2

Instructiunideutilizare

Introducere

Urmatoarele instructiuni de utilizare
sunt destinate profesionistilor din
domeniul medicinei dentare care
utilizeazd materialul NextDent
Model 2.0 pentru modele dentare.
NextDent Model 2.0 este destinat
exclusiv lucrarilor dentare
profesionale. De asemenea, aceste
instructiuni de utilizare ofera
informatii despre aspecte privitoare
la siguranta si mediu. Dacd sunt
necesare informatii suplimentare,
adresati-va distribuitorului.

Domeniu de utilizare

NextDent Model 2.0 este o rasina
pentruimprimare 3D destinata
realizarii modelelor protetice si
ortodontice. Produsul este clasificat
ca dispozitiv nemedical in
conformitate cu 93/42/CEE.

Descriere si efecte

NextDent Model 2.0 trebuie utilizat

in combinatie cu imprimante

NextDent 5100 (sau imprimante

3D VAT polymerization comparabile).

Imprimanta si rasina trebuie sa fie

optimizate una pentru alta, astfel

incat piesele imprimate sa fie

complete si precise. Daca

imprimanta si rasina nu sunt

optimizate una pentru alta, acest

lucru poate avea efecte adverse

pieselorimprimate. Imprimantele

3D laser si DLP si aparatele

post-polimerizare utilizeaza o sursa

de lumina pentru polimerizarea

rasinii NextDent. Prin urmare,

va recomandam sa folositi ochelari

de protectie UV atunci cand utilizati

o imprimanta 3D si/sau aparat

de polimerizare.Pot aparea

diferente de nuanta coloristica

din urmatoarele cauze:

m producereain serie;

m agitarea siamestecarea
necorespunzatoare a ambalajului
original inainte de utilizare;

m amestecarea necorespunzatoare
Tn tava cu rdsind tnainte
de utilizare;

m post-polimerizarea insuficientd;

Contraindicatii

NextDent Model 2.0 nu trebuie
utilizat Tn niciun alt scop

decat cardsina deimprimare

in 3D pentru realizarea modelelor
protetice si ortodontice.
Nerespectarea acestei instructiuni
de utilizare poate avea un efect
advers asupra calitatilor chimice
sifizice ale NextDent Model 2.0.
in cazul uneireactii adverse,
adresati-va unui medic.

Pericol si precautii

Avertizare

Ingrediente periculoase

oxid de difenil(2,4,6- trimetilbenzoil)
fosfina

Fraza de pericol

H317 Poate provoca o reactie
alergica a pielii.

H413 Poate provoca efecte
nocive pe termen lung asupra
mediului acvatic.

Fraza de precautie

P280 Purtati manusi de protectie.
P333+P3131n caz deiritare

a pielii sau de eruptie cutanata:
consultati medicul.

P363 Spalatiimbracamintea
contaminata, inainte de reutilizare.
P273 Evitati dispersarea in mediu.
P501 Aruncati continutul/recipientul
la de cétre o unitate de eliminare
adeseurilor certificata.

Prelucrare si post-polimerizare
Lucrati cat mai curat posibil,
rezervoarele sau echipamentele
murdare pot cauza deformari si, in
consecinta, defecte ale obiectelor
imprimate! Pentru manipularea
rasinilor NextDent pana la etapa de
finisare, se recomanda purtarea
manusilor de nitril.

Agitati timp de 5 minute Tnainte
de utilizare

| Agitatiflaconul timp

[\b de cel putin 5 minute fnainte
N de procesul de amestecare
pe NextDent LC-3DMixer.

Acest pas este necesar pentru
desprinderea (eventualului)
sediment de pe fundul flaconului.

Amestecati bine inainte

de utilizare

®| Amestecati produsul timp
,g de 2,5 orefnainte de prima
T

utilizare. Amestecati
produsultimp de 1 ora

Ol nainte de fiecare utilizare
ulterioard. Pentru a amesteca bine
rasina, vd recomandam sa folositi
NextDent LC-3DMixer. Amestecarea
pe un dispozitivde amestecare cu
role/inclinare este necesara pentru
dispersarea rasinii si pigmentului.
Daca nu este amestecata suficient,
se pot produce devierea culorii si
erorideimprimare.

Umpleti rezervorul imprimantei
Asigurati-va ca temperatura
rasinii este intre 18 si
28°C/64 5i 82°F si evitati
expunerea lalumina (solara).
Turnatirasinain rezervorul
imprimantei 3D. Daca produsul este
depozitat intr-un recipient inchis
pentru tava cu rdsind, amestecati
rasinainainte de fiecare utilizare
ulterioara. Nu amestecati produsul
provenit din loturi diferite.

Pentru setarile imprimantei,
consultati manualul imprimantei 3D

Respectati instructiunile
m imprimantei 3D.

De ex. Ghidul utilizatorului
pentru NextDent 5100, Ghidul
utilizatorului pentru FabPro 1000.

Luati piesele imprimate

de pe platforma

Atunci cand imprimanta
l‘ 7 3D fsiTncheie programul,
scoateti platforma de
constructie din aparat. Asezati
platforma pe hartie sau material
textil. Piesele imprimate pot
filuate de pe platforma cu
uninstrument adecvat.

Curatarea pieselor imprimate

- Pasul 1

Curatati piesele imprimate
Hﬁ, timp de trei minute in etanol
(>90%) pentru aindeparta
orice surplus de rasing, folosind o
baie cu ultrasunete sau un sistem de
spalare comparabil.

Curatarea pieselor imprimate

- Pasul 2

Curatati piesele inca

doua minute in etanol

curat (>90%). Timpul total de
curatarein etanol nu trebuie

sa depaseasca 5 minute; in caz
contrar, pot aparea defecte ale
pieselor imprimate.

Post-polimerizare

Dupad curatare si uscare,
lasati piesele imprimate
in repaus timp de cel putin

10 minute, pentru ava asigura ca
nu mai existd reziduuri de etanol.
Apoi asezati piesele imprimate
intr-un aparat de polimerizare

cu lumina UV, pentru polimerizarea
finala. Post-polimerizarea este

un tratament cu lumina UV, pentru
obtinerea unei conversii polimerice
optime a pieselor imprimate
NextDent. Astfel se reduc la
minimum monomerii reziduali si
se obtin proprietatile mecanice
dorite. Aceastd procedura este
necesara pentru a obtine
proprietdtile dorite ale materialului
folosind NextDent LC-3DPrint Box
(unitate de postpolimerizare).
Pentru a obtine culoarea/stabilitatea
culorii pieselor polimerizate, utilizati
timpii de polimerizare recomandati
din tabelul de mai jos.

Finisare

indepartati orice structuri

de sustinere si finisati piesele
polimerizate, daca este necesar.
Finisati piesele polimerizate
folosind metode siinstrumente
dentare conventionale. Piesele
imprimate din NextDent 3D trebuie
curatate cu produse nechimice.

Pastrati rasina in ambalajul
original sau intr-un recipient inchis
pentru tava cu rasing, preferabil
latemperatura camerei, intr-un
spatiu uscat sifntunecos.

inchideti ambalajul dupé fiecare
utilizare. Data expirarii produsului
este mentionata pe eticheta
produsului. in cazul depasirii datei
expirarii, produsul isi pierde garantia
pentru tratament. Anu se expune la
lumina UV. Pentru acest produs se
aplica conditiile standard de
transport. Nu exista restrictii

de transport aplicabile pentru
substante periculoase.

Eliminarea deseurilor

Rasinile NextDent in forma
polimerizata nu sunt ddunatoare
pentru mediu. Rasinile NextDent
in forma lichida trebuie tratate

ca deseuri chimice. Se aplica
cerinte speciale pentru eliminarea
deseurilor; adresati-va agentiilor
locale, nationale sau altor agentii
de reglementare pentru informatii
cu privire la cerintele pentru
eliminarea deseurilor.

Forma de prezentare

NextDent Model 2.0

este disponibil in trei culori diferite.
Gri1kg

Piersica 1 kg

Alb 1 kg

in cazul aparitiei unuiincident grav,
raportati acest lucru producatorului
si autoritatii competente.

Daca alegeti sa nu respectati aceste
instructiuni de utilizare, Vertex
Dental nu poate fitrasa la
raspundere pentru efectele adverse
asupra calitatii biologice, chimice si
fizice a dispozitivului imprimat.

Timp de polimerizare specific
pentru NextDent LC-3DPrint Box

Material | Timp de Temperatura
NextDent | polimerizare | de polimerizare
Model 10 minute | min. 60°C

2.0 /140 °F

Retineti ca aparatul cu lumina UV
siimprimanta 3D necesitd o
intretinere regulata, in conformitate
cuinstructiunile producatorului.
Polimerizarea optima este obtinuta
cuuninterval de preincalzire

de 15 minute.

Flux luminos & lungime de unda

108 W UV-A (315-400 nm)
108 W UV-Blue (400-550 nm)

Intervalul de
temperatura

Fluxul de radiatii
al aparatului
al aparatului cu lumina UV

cu lumina UV
60-80°C/140-176°F | 5 mW/cm?
dupa 15 minute

de utilizare

HU

Hasznalati Gitmutato

Bevezetés

Akovetkezé hasznalati Utmutaté azon
fogaszati szakembereknek szdl, akik
a NextDent Model 2.0 anyagot
hasznaljak fogaszati modellek
készitéséhez. A NextDent Model 2.0
kizardlag szakszer( fogéaszati
munkéahoz valé alkalmazésra szolgal.
Ajelen hasznalati Utmutaté
biztonsagi és kornyezetvédelmi
tudnivalékat is tartalmaz.
Részletesebb informaciéért vegye fel
akapcsolatot a viszonteladdval.

Alkalmazasi terilet

A NextDent Model 2.0 3D
nyomtatashoz alkalmazhaté anyag
3D nyomtatdval készitett protetikai
és orthodoncias modellekhez.
Atermék a 93/42/EGK iranyelv
szerint nem minésul orvostechnikai
eszkdznek.

Leiras és eredmények

A NextDent Model 2.0 a NextDent
muigyantakat tamogaté NextDent
5100 (vagy hasonlé VAT
polymerization 3D nyomtatdk).

A hiadnytalan és pontos nyomtatas
érdekében a nyomtatét és a 3D

nyomtatashoz hasznalt anyagot

optimalizalni kell egymashoz.

Ha a nyomtaté és a nyomtatashoz

hasznélt anyag egyméashoz valé

optimalizédldsa nem térténik meg,
ez negativan befolyasolhatja

a kinyomtatott alkotéelemek

min&ségét. Alézeres és DLP-alapu

3D nyomtaték és az utékezeléshez
hasznalatos UV-kamrak fényforras
segitségével polimerizaljak

a NextDent mligyantakat.

Ezért ajanlatos UV-véd6szemuveget

viselni a 3D nyomtaté és/vagy

az UV-kamra hasznalatakor.

Aszinarnyalat kismérték({

eltérését tapasztalhatja a

kovetkezd esetekben:

m egyszerre tobb alkotéelem
készitése;

m azeredeti csomagolasban [évé
termék nem megfelelé felrazasa
és elegyitése hasznalat el6tt;

m a 3D nyomtatashoz hasznalatos
anyag nem megfelelé felkeverése
hasznalat elétt;

m nem megfelel6 utokezelés.

Ellenjavallatok

A NextDent Model 2.0 kizarélag 3D
nyomtatashoz alkalmazhaté
anyagként hasznélhaté, protetikai és
orthodoncias modellek készitéséhez.
Az ett6l a hasznalati Utmutatotol
val6 barmilyen eltérés negativ
hatassal lehet a NextDent Model 2.0
kémiai és fizikai jellemzdire. Allergias
reakci6 esetén forduljon orvoshoz.

Figyelmeztetések
és ovintézkedések

Vigyazat

Veszélyes 6sszetevok
difenil(2,4,6-trimetil-benzoil)-
foszfin-oxid

Figyelmezteté mondat
H317 Allergias bérreakciot valthat ki.
H413 Hosszan tarté artalmas hatést

Ovintézkedésre vonatkozé
mondat

P280 Védobkesztyl hasznalata
kotelez6.

P333+P313 Bérirritacié vagy
kiutések megjelenése esetén:
orvosi ellatast kell kérni.

P363 A szennyezett ruhat jboli
hasznalat el6tt ki kell mosni.
P273 Kerulni kell az anyagnak

a kérnyezetbe valé kijutasat.
P501 Atartalom/edény
elhelyezése lladékként:
hulladékkezelé telepre kell dobni.

Feldolgozas és utékezelés
Gondoskodjon a munkaterilet
maximalis tisztasagaroél: az
eszk6zokon [évo esetleges
szennyez6dések deformalédashoz
és ezdltal hibdsan kinyomtatott
targyakhoz vezethetnek. A NextDent
migyantdk kezelése soran javasolt
nitril véd6kesztydt viselni, egészen
az eljaras befejez6 |épéséig.

Hasznalat el6tt 5 percig razza

@] Rézzaaflakontlegaldbb

5 percig a NextDent
LC-3DMixer késziléken
végzett elegyitési mliveletet
megel6z6en. Ez a [épés azért
szlikséges, hogy fellazitsa a flakon
aljan lévé (esetleges) lerakodasokat.

Hasznalat el6tt alaposan keverje el
®| Azels6 hasznalat el6tt
g 2,5 6ran keresztil végezze
ﬂl atermék elegyitését. A
késébbifelhasznalasok
el6tt 1 éran keresztil
végezze a termék elegyitését.
Amilgyanta alapos elegyitéséhez
ajanlott a NextDent LC-3DMixer
készulék hasznalata. Amigyanta
és afesték egyenletes
eloszlatdsahoz sziikséges valamilyen
gorgetd/billentd kever6berendezés
hasznalata. Anem megfelel6
elegyités a kivant szintél valé
eltéréshez és hibas nyomtatasi
eredményhez vezethet.

Toltse fel a nyomtato6 tartalyat
/‘*ﬂ Gonj;ioskodjorl arlrél,lhogy
£ ami(igyanta hémérséklete
18-28 °C kozott legyen,

=

és ne tegye ki (nap)fénynek. Téltse
be a miigyantat a 3D nyomtaté
tartalyaba. Amennyiben a terméket
zart mligyantatalca-tartéban
tarolja, ne feledje mindig felkeverni
amigyantat a kovetkez6 hasznalat
el6tt. Ne keverje ugyanazon termék
kilénb6z6 szamu tételeit.

A nyomtaté beallitasahoz
tajékozédjon a 3D nyomtaté
kézikonyvébdl

Kovesse a 3D nyomtatd
m hasznélati Gtmutatéjaban
1évé instrukcidkat.
Pl. NextDent 5100 hasznalati
Utmutaté, FabPro 1000 hasznalati
Gtmutato.

Tavolitsa el a kinyomtatott
alkotéelemeket a talcarél
A 3D nyomtaté
E? programjanak befejezését
kovetéen tavolitsa el
anyomtatétalcata gépbdl.
Helyezze papir- vagy textilboritasu
fellletre. Tavolitsa el a kinyomtatott

alkotéelemeket a talcarél egy
megfelel6 eszkéz hasznalataval.

A kinyomtatott alkotéelemek
tisztitasa - 1. 1épés

Ultrahangos fuirdében vagy
hasonlé mosérendszerben
harom percen keresztil
végezzen etanolos (>90%) tisztitast
az esetleg visszamaradt felesleges
mugyanta eltavolitdsahoz.

A kinyomtatott alkotéelemek
tisztitasa - 2. 1épés

Tovébbi két percen keresztul
folytassa a tisztitast tiszta
(>90%-0s) etanolban.

Az etanolos tisztitas 0sszesen
legfeljebb 5 percig tarthat,

ellenkezd esetben karosodhatnak

a kinyomtatott alkotéelemek.

Utékezelés

=~ | Atisztitast ésszaritast

Q kovetéen pihent

= pihentesse

a kinyomtatott
alkotéelemeket legalabb 10 percig
annak biztositasa érdekében,
hogy teljesen eltlinjon réluk
az etanol. Ezt kdvetSen helyezze
a kinyomtatott alkotéelemeket
egy UV-fénykamraba a végsé
polimerizaciéhoz. Az utdkezelés
valéjaban egy UV-kezelés annak
biztositasa érdekében, hogy
a kinyomtatott NextDent
alkotéelemekben megtérténik az
optimalis mértékl polimerizacié.
Ezéltal minimalisra csokkenthetd
avisszamarad6 monomerek
mennyisége, és a kinyomtatott
alkotéelem rendelkeznifog
aszikséges mechanikai
tulajdonsagokkal. Ez az eljaras
a kivant anyagtulajdonsagok
eléréséhez szikséges a NextDent
LC-3DPrint Box (Post-cure egység)
hasznalataval. Szines/ szinstabil
utdkezelt alkotéelemekhez hasznélja
az aldbbitablazatban megadott
eléirt utokezelésiiddket.

Befejezd lépések

Tavolitsa el az esetleges
tdmasztdelemeket, és szlikség
szerint végezze el az utdokezelt
alkotéelemek kipolirozasat.

A polirozast szokasos fogtechnikai
madszerekkel és eszk6zdkkel
végezze. A3D nyomtatassal
készult és utokezelt NextDent
alkotéelemeket nem szabad
vegyszerekkel tisztitani.

Tarolasi feltételek, lejarati
id6 és szallitas

Amuigyantét eredeti
csomagolasaban vagy zart
muigyantatélca-tartédban kell
tarolni, lehet6ség szerint
szobahdmérsékleten, szaraz

és sotét helyen. Minden hasznalat
utan zdrja vissza a csomagolast.
Atermék lejaratiidejea
terméktajékoztaté cimkén van

feltintetve. A lejarati ddtumot
kévetéen nem garantalt a termék
alkalmazhatésaga. Ne tegye ki
UV-fény hatasanak. A termék normal
modon szallithaté. Nem vonatkozik
ré aveszélyes anyagokhoz
kapcsolodé szallitasi korlatozas.

Hulladékkezelés

A NextDent 3D nyomtatasi
alapanyagok polimerizalt
formajukban nem kérosak
akornyezetre. A folyadék
halmazallapoti NextDent 3D
nyomtatasi anyagokat vegyipari
hulladékként kell kezelni. Kulénleges
hulladékelhelyezési kovetelmények
vonatkoznak rajuk; ezekkel
kapcsolatban tajékozédjon a helyi,
orszagos vagy egyéb illetékes
szabdalyozé hatésagnal.

Kiszerelés

A NextDent Model 2.0 harom
kalénbo6z6 szinben all rendelkezésre.
Szirke, 1 kg

Barack, 1 kg

Fehér, 1kg

Ha barmilyen sulyos incidens
torténik, jelentse azt a gyarténak
és azilletékes hatésagnak. Ha On
ugy dént, hogy nem tartja be ezta
hasznalati utasitast, a Vertex Dental
nem vallal felelésséget segitségével
nyomtatott eszkdz bioldgiai, kémiai
vagy fizikai min6ségére gyakorolt
esetleges karos hatasokért.

Termékspecifikus utékezelési
id6k NextDent LC-3DPrint Box
kamra hasznélata esetén

NextDent kezelési | Utokezelési
anyag id6 hémérséklet

Model 10 perc min. 60 °C
2.0 /140 °F

Ne feledje biztositani az UV-kamra
és a 3D nyomtaté rendszeres
karbantartasat a gyartéi
Utmutaténak megfeleléen.

Az optimalis polimerizaciéhoz
szikségvan egy 15 perces
el6melegitési szakaszra.

elje:

108 watt UV-A (315-400 nm)
108 watt kék UV (400-550 nm)

UV-kamra sugarzasa

tartomanya

60-80 °C 15 perc

5 mWatt/cm?
hasznélat utan

Uvod

Nasledujici ndvod k poutziti je urcen
pro specialisty v oboru stomatologie,
ktefi pouzivaji material NextDent
Model 2.0 pro dentélni modely.
Material NextDent Model 2.0 je
urcen vylu¢né pro stomatologickou
vyrobu. Tento névod k pouZiti
poskytuje také informace o
bezpecnostnich a environmentalnich
aspektech. Pokud potfebujete dalsi
informace, obratte se na prodejce.

Urcené poufZiti

NextDent Model 2.0 je pryskyfice
urcena pro 3D tisk protetickych

a ortodontickych modeld.
Produkt je klasifikovan jako
nezdravotnicky prostredek podle
smérnice 93/42/EHS.

Popis a tucinky
Material NextDent Model 2.0 se musi
pouzivatv NextDent 5100 (nebo
srovnatelné 3D tiskarny VAT
polymerization), které podporuji
pryskyrice NextDent. Aby bylo
mozné docilit kompletnich a presné
vytisténich dilu, musi byt tiskarna a
pryskytice vzajemné optimalizovany.
Pokud tiskarna a pryskyrice nejsou
vzajemné optimalizovany, mlze
to mit nezaddouci dopad na presnost
a fyzickou kvalitu vytisténych dild.
Laserové a DLP 3D tiskarny
asvételné boxy pro nasledné
tvrzeni pouzivaji pro polymerizaci
pryskyrice NextDent svételny zdroj.
Proto doporucujeme pouzivat pri
provozu 3D tiskarny a svételného
boxu bryle s ochranou proti UV
zafeni. Mohou se vyskytnout rozdily
v barevnych odstinech, kv(li:
m vyrobé vsarzich;
m nedostatecnému protfepani

a promichani originalniho

baleni pred pouzitim;
m nedostate¢nému promichani

v kazeté na pryskyfici pred

pouzitim;
= nedostate¢nému néaslednému

tvrzeni;

Kontraindikace

Material NextDent Model 2.0 se
nesmi pouzivat pro zadné jiné

Ucely nez jako pryskytice pro 3D tisk
protetickych a ortodontickych
model(. Jakékoliv odchyleni od tohoto
néavodu k pouZiti mGzZe mit nezadouci
dopad na chemickou a fyzickou
kvalitu materialu NextDent Model 2.0.
V pfipadé alergické reakce vyhledejte
pomoc lékare.

Rizika a bezpecnostni opatieni

Vystraha

Nebezpecné latky
difenyl(2,4,6-trimetylbenzoyl)-
fosfin-oxid

Standardni véta o nebezpecnosti
H317 MGZe vyvolat alergickou

koZni reakci.

H413 MizZe vyvolat dlouhodobé
Skodlivé tcinky pro vodni organismy.

Pokyn pro bezpecné zachazeni
P280 Pouzivejte ochranné rukavice.
P333+P313 Pfi podrazdéni

kGZe nebo vyrazce: Vyhledejte
lékaFskou pomoc/o3etteni.
P363 Kontaminovany odév pred
opétovnym pouZitim vyperte.
P273 Zabrarite uvolnéni

do Zivotniho prostredi.

P501 Odstrante obsah/obal

do schvaleného zafizenina
likvidaci odpadu.

Zpracovani a nasledné tvrzeni
Dbejte na to, abyste pracovali

v co nejvétsi gistoté. Spinavé nadoby
nebo zafizeni mohou zpusobit
deformace a tedy vady vytisténych
objektl! Doporucuje se pouzivat
pfimanipulaci s pryskyricemi
NextDent az do kroku dokonceni
nitrilové rukavice.

PFed pouZitim 5 minut protfepavejte
Protfepdvejte lahev
miniméalné 5 minut pred
procesem michaniv zafizen{
NextDent LC-3DMixer. Tento krok je
nezbytny pro uvolnéni (pfipadného)
sedimentu ze dna lahve.

PFed pouZitim peclivé
promichejte

| Promichavejte produkt
2,5 hodin pred prvnim
pouZitim. Promichavejte
produkt 1 hodinu pfed
Ol kazdym dalsim pouzitim.
Doporucujeme pouZivat pro
duikladné promichani pryskyfice
zafizeni NextDent LC-3DMixer.
Michani na vale¢kovém/preklapé&cim
michacim zafizeni je nezbytné
pro rozptyleni pryskyfice a
pigmentu. Pfi nedostatecném
promichani se mohou vyskytnout
barevné odchylky a tiskové vady.

-l

Inéni nadrze tiskarny

": Dbejte na to, aby se teplota
pohybovalavrozmeziod 18
do28°C/od64do82°Fa
chrarite produkt pfed vystaveni
(slune¢nimu) z&Feni. Nalijte
pryskyfici do nadrze v 3D tiskarné.

Pokud je produkt skladovan

v uzavieném zasobniku na kazety

s pryskyfici, dbejte na spravné
promichani pryskyftice pred kazdym
dal$im pouZitim. Nesmichavejte
rlizné 3arze jednoho produktu.

Nastaveni tiskarny naleznete
v pFiru€ce pro 3D tiskarnu

Dodrzujte pokyny pro
Em pouziti 3D tiskarny. Napr.

UZivatelska pfirucka pro
tiskarnu NextDent 5100, UZivatelska
pfirucka pro tiskarnu FabPro 1000.

Odstranéni vyvytiSténych
dilt z platformy
KdyZz 3D tiskarna dokon¢i
%’ prislusny program, vyjméte
tiskovou platformu ze
stroje. Polozte platformu na papir
nebo utérku. Nynilze vyvytiSténé
dily odstranit z platformy pomoci
vhodného nastroje.

Cisténi vyvytisténych dilii - krok 1
Cistéte vyvytisténé dily tfi
minuty v etanolu (> 90 %)
pomoci ultrazvukové [4zné
nebo srovnatelného myciho systému
pro Ucely odstranéniveskeré
prebytecné pryskyftice.

Cisténivyvytisténych dilti - krok 2
Cistéte dal$i dvé minuty

v Cistém etanolu (> 90 %).
Celkova doba cisténi

v etanolu by neméla presahnout

5 minut, protoZe by mohlo dojit

k poskozeni vytidténych dild.

Nasledné tvrzeni

Po CiSténiasuseninechte
vyvytisténé dily minimalné
10 minut odpocivat, aby bylo
zajisténo, Zze na vyvytisténych dilech
nezlstanou zadné zbytky etanolu.
Pak umistéte vytisténé dily do
vytvrzovaciho UV boxu pro finalni
polymeraci. Nasledné tvrzenije
osetreni UV svétlem pro zajisténi
optimalni polymeracni promény
vytisténych dild. Rezidudlnimonomer
se tak zredukuje na minimum a docili
se pozadovanych mechanickych
vlastnosti. Tento postup je nezbytny
pro dosazeni pozadovanych vlastnosti
materiadlu pomoci NextDent
LC-3DPrint Box (jednotka pro
nasledné vytvrzeni). Pro ziskani barvy
/ stabilnich vytvrzenych barevnych
dild dodrZujte pfedepsanou dobu
vytvrzovani uvedenou v tabulce nize.

Dokon€ovani

Odstrarite veSkeré vyztuhové
struktury a v pripadé potieby
dokoncete vytvrzené dily.
Vytvrzené dily dokoncete s
pouzitim konven¢nich dentélnich
metod a nastroju. Vytvrzené

dily vyvytisténé pomoci 3D tisku

zmateridlu NextDent je potfeba
Cistit nechemickymi produkty.

Podminky skladovani, datum
expirace a preprava

Pryskyfici skladujte v originalnim
baleni nebo v uzavieném zasobniku
na kazety s pryskyftici, pokud mozno
pfi pokojové teploté, nasuchéma
tmavém misté. Po kazdém pouzitim
obal zavrete. Datum expirace
produktu je uvedeno na pfislusném
Stitku. V pfipadé prekroceni data
expirace jiz neni u produktu
garantovano zpracovani.
Nevystavujte produkt UV z&reni.

Na tento produkt se vztahuji
standardni prepravni podminky.
Neplati Zddna omezeni pro pfepravu
tykajici se nebezpecnych latek.

Likvidace odpadu

Pryskyrice NextDent

v polymerizované formé nejsou
nebezpecné pro Zivotni prostredi. S
pryskyficemi NextDentv kapalném
stavu je potfeba zachazet jako

s chemickym odpadem. Plati zvlastni
pozadavky na likvidaci - informujte se
umistnich, federalnich nebo dalSich
regula¢nich ufadu.

MnoZstvi v baleni

Material NextDent Model 2.0

se dodava ve tfech rlznych barvach.
Seda 1kg

Broskvova 1 kg

Bila 1 kg

Pokud by doslo k zdvaznému
incidentu, nahlaste to vyrobcia
prislusnému organu. Pokud se
rozhodnete, Ze tento navod k pouziti
nebudete dodrZovat, spolec¢nost
Vertex Dental neponese odpovédnost
za nezadouci Gcinky souvisejici s
biologickou, chemickou ¢i fyzikalni
kvalitou aparatu vytisténého.

Specificka doba vytvrzovani pro
zafizeni NextDent LC-3DPrint Box

Material oba Vytvrzovaci
NextDent | vytvrzovani |teplota
Model 10 minut min. 60 °C
2.0 /140 °F

Pamatujte nato, ze UV svételny box a
3D tiskarna vyzaduji pravidelnou
udrzbu podle pokynt vyrobce.
Optimalni polymerizace se dosdhne
dobou predehfivani 15 minut.

Svételny vykon a vinové délka

108 wattd UV-A (315 - 400 nm)
108 wattd UV-B (400 - 550 nm)

Rozsah teplot UV
osvétlovaciho boxu

60-80°C/
140-176 °F
po 15 minutach
pouZivani

Osvétlovaci vystup
UV svételného boxu

5 mWatt/cm?

PL

Instrukcje obstugi

Wprowadzenie

Ponizsza instrukcja uzytkowania jest
przeznaczona dla stomatologéw i
technikéw dentystycznych, ktérzy
uzywaja NextDent Model 2.0 jako
materiatu do wykonywania modeli
dentystycznych. Materiat NextDent
Model 2.0 jest przeznaczony
wytacznie do drukowania prac
dentystycznych stosowanych przez
profesjonalistéw. Niniejsza instrukcja
obstugi zawiera réwniez informacje
na temat bezpieczeristwa i aspektéw
Srodowiskowych. W razie potrzeby
uzyskania dodatkowych informacji
nalezy skontaktowac sie z
dystrybutorem.

Przeznaczenie

NextDent Model 2.0 jest zywicg do
druku 3D przeznaczong do produkcji
modeli protetycznych i
ortodontycznych. Produkt nie jest
klasyfikowany jako produkt
medyczny wg Dyrektywy 93/42/EWG.

Opis i efekty
Nalezy stosowa¢ zywice NextDent
Model 2.0 uzywa¢ w potaczeniu z
drukarkami NextDent 5100 (lub
poréwnywalne drukarki 3D VAT
polymerization). Drukarka i zywica
muszg by¢ wzajemnie kompatybilne,
aby uzyskiwac¢ bezbtednei
precyzyjne wydruki prace.
Niezgodnos¢ drukarki z zywicg moze
miec niekorzystny wptyw na jakos$¢i
precyzje drukowanych obiektow.
Drukarki 3D wykorzystujgce metode
laserowg i DLP oraz komory UV
do koricowej polimeryzacji
wykorzystujg zrédto swiatta do
odpowiednie dla zywicy NextDent.
W zwigzku z promieniowaniem UV
zalecamy stosowanie odpowiednich
okularéw ochronnych podczas pracy
zdrukarka 3D i/lub komorg UV.
Réznice w odcieniach koloréw moga
wystgpic¢ z powodu:
m produkcji w partiach;
= nieodpowiedniego wymieszania
oryginalnego opakowania przed
uzyciem;
m nieodpowiedniego wymieszania w
zasobniku zywicy przed uzyciem;
m nieodpowiedniej korcowej
polimeryzacji

Przeciwwskazania

Materiatu NextDent Model 2.0
nalezy uzywac wytacznie jako zywicy
do druku 3D do produkcji modeli
protetycznych i ortodontycznych.
Kazde odstepstwo od tej instrukcji
uzytkowania moze mie¢ negatywny
wptyw na jakos¢ chemiczng i fizyczng
materiatu NextDent Model 2.0.



W przypadku reakgji alergicznej
nalezy skontaktowac sie z lekarzem.

Zagrozenia i Srodki ostroznosci

Ostrzezenie

Sktadniki niebezpieczne
tlenek difenylo
(2,4,6-trimetylobenzoilo)-fosfiny

Zwroty wskazujace rodzaj
zagrozenia

H317 Moze powodowac
reakcje alergiczng skory.
H413 Moze powodowac
dtugotrwate szkodliwe skutki
dla organizméw wodnych.

Zwroty wskazujace Srodki
ostroznosci

P280 Stosowac rekawice ochronne.
P333+P313 W przypadku
wystapienia podraznienia skéry
lub wysypki: Zasiegna¢ porady/
zgtosic¢ sie pod opieke lekarza.
P363 Wyprac zanieczyszczong
odziez przed ponownym uzyciem.
P273 Unikac uwolnienia

do Srodowiska.

P501 Zawarto$¢/pojemnik
usuwac do odpowiedniego
punktu zbiérki odpadéw.

Obrdébka i koricowa polimeryzacja
Nalezy pracowac z zachowaniem
najwyzszej czystosci. Brudne
zbiorniki lub urzgdzenia moga
spowodowac nieprawidtowe
wydruki. Zaleca sie uzywanie
rekawic nitrylowych podczas

pracy z zywicami NextDent az

do etapu wykonczenia.

Wstrzgsac przez 5 minut

przed uzyciem

Wstrzgsac butelke przez
co najmniej 5 minut przed
procesem mieszaniaw
urzadzeniu NextDent LC-3DMixer.
Ten krok jest niezbedny do
oddzielenia (ewentualnego)
osadu z dna butelki.

Wymiesza¢ doktadnie przed
uzyciem

Przed pierwszym uzyciem
nalezy miesza¢ produkt
przez 2,5 godziny.

Przed kazdym kolejnym
zastosowaniem zaleca sie
mieszac produkt przez 1 godzine.

Do doktadnego wymieszania ptynnej
zywicy zaleca sie stosowanie
urzadzenia NextDent LC-3DMixer.
Mieszanie w mikserze jest niezbedne
do prawidtowego rozprowadzenia
barwnika w zywicy. W przypadku
niewystarczajgcego wymieszania
moga wystgpi¢ odchylenia koloréw

i nieprawidtowosci w wydrukach.

Napetnic zbiornik drukarki

;ﬁ& ppeyvnic’ sie, er temperatura
£ zywicy wynosi od 18 do
==] 28°C. Nalezy chroni¢ ja

przed oddziatywaniem promieni

stonecznych/silnego $wiatta.

Wlac zywice do zbiornika drukarki

3D. Jezeli produkt jest

przechowywany w zamknietym

zasobniku na tacce z zywica,

nalezy wymieszac zywice przed

kazdym kolejnym uzyciem.

Nie miesza¢ r6znych partii tego

samego produktu.

Ustawienia drukarki - zob.
instrukcja drukarki 3D

Nalezy postepowac zgodnie
Em zinstrukcjami uzytkowania
drukarki 3D. Np. Instrukcja
obstug NextDent 5100.

Zdja¢ wydrukowane prace

z platformy

Po zakonczeniu procesu
= druk : le7 o
FYYy rukowania nalezy wyjac
platforme do druku z
urzadzenia. Umiesci¢ platforme
na papierze lub tkaninie.
Wydrukowane prace mozna teraz
zdjgc¢ z platformy za pomoca
odpowiedniego narzedzia.

Oczyszczanie wydrukowanych
prac - krok 1

Wyczysci¢ wydrukowane
Hﬁ, prace - w celu usuniecia

nadmiaru zywicy zanurzy¢
obiekt na trzy minuty w etanolu
(>90%), w kapieli ultradzwigkowej
lub w poréwnywalnym systemie
mycia.

Oczyszczanie wydrukowanych
prac - krok 2

Na kolejne dwie minuty
umiesci¢ obiekt w czystym
etanolu (>90%). Catkowity
czas kapieli w etanolu nie powinien
trwac dtuzej niz 5 minut, poniewaz
moze to spowodowac wady
drukowanych prac.

= O
o)

Koricowa polimeryzacja
= Po umyciu i wysuszeniu
O
wydrukow.’ane prace
pozostawi¢ na co najmniej
10 minut, aby upewnic sie, ze
wydrukowane prace sg wolne
od pozostatosci etanolu. Nastepnie
nalezy umiesci¢ wydrukowane prace
w komorze UV do przeprowadzenia
koricowej polimeryzacji. To obrébka
Swiattem UV, ktérej celem
jest zapewnienie, aby prace
wydrukowane z zywicy NextDent
uzyskaty optymalng konwersje
polimerowa. Dzieki temu resztki
monomeru zostajg zredukowane
do minimum i uzyskiwane
sg oczekiwane wtasciwosci
mechaniczne. Procedura ta jest
niezbednym krokiem, aby koricowy
produkt spetniatwymagania

biokompatybilnosci. Ta procedura
jest niezbedna do uzyskania
pozadanych witasciwosci materiatu
przy uzyciu dotwardzajgcego.

Aby uzyskac ostateczne prace

w okres$lonym/stabilnym kolorze,
nalezy stosowac zalecany

czas polimeryzacji podany

w ponizszej tabeli.

Wykonczenie

Usuna¢ wszelkie wsporniki i w razie
potrzeby obrobi¢ spolimeryzowane
prace. Obrébka spolimeryzowanych
prac nastepuje przy uzyciu
konwencjonalnych metod i
instrumentéw dentystycznych. Nie
nalezy czysci¢ wydrukowanych prac
przy uzyciu Srodkéw chemicznych.

Warunki przechowywania,

data waznoscii transport

Zywice nalezy przechowywacé

w oryginalnym opakowaniu

lub w zamknietym zasobniku,
najlepiej w temperaturze pokojowej
w suchym i ciemnym miejscu.
Zamykac szczelnie opakowanie po
kazdym uzyciu. Data waznosci
produktu jest podana na etykiecie
produktu. W przypadku
przekroczenia daty waznosci
prawidtowe parametry
wydrukowanych prac nie sg
gwarantowane. Chroni¢ przed
dziataniem promieni UV.

Produkt dotycza standardowe
warunki transportu. Nie ma
ograniczen dotyczacych transportu
substancji niebezpiecznych.

Usuwanie odpadéw

Zywice NextDent w postaci
spolimeryzowanej nie sg szkodliwe
dla $rodowiska. Zywice NextDent

w postaci ptynnej nalezy traktowac
jako odpad chemiczny. Obowigzywac
mogg szczegodlne przepisy
dotyczgce utylizacji. Nalezy
sprawdzi¢ obowigzujgce przepisy

w odpowiednim urzedzie.

Forma dostawy

Materiat NextDent Model 2.0
jestdostepny w trzechr
6znych kolorach.

Szary 1kg

Brzoskwiniowy 1 kg

Biaty 1 kg

Wszelkie powazne zdarzenia
nalezy zgtasza¢ producentowi
oraz odpowiednim wtadzom.

W przypadku nieprzestrzegania
niniejszej Instrukcji uzytkowania
firma Vertex Dental nie ponosi
odpowiedzialnosci za negatywny
wptyw na jako$¢ biologiczna,
chemiczng i fizyczng wyrobéw.

Okreslone czasy polimeryzacji
koricowej w urzadzeniu
NextDent LC-3DPrint Box

limery- | Temperatura pro-

NextDent | zacji koricowej | cesu polimeryzacji

Model
2.0

min. 60°C
/140 °F

10 minut

Nalezy pamietac, ze lampa do
polimeryzacji UVidrukarka3D
wymagaja regularnej konserwacji
zgodnie z instrukcjami producenta.
Optymalng polimeryzacje uzyskuje
sie przy okresie podgrzewania
wstepnego wynoszgcym 15 minut.

Moc $wiatta i dtugosc fali

108 W UV-A (315-400 nm)
108 W UV- niebieskie (400-550 nm)

Zakres temperatury | Natezenie
urzadzenia UV

promienienia
urzadzenia UV

5 mW/cm2

60-80°C po
15 minutach
uzywania
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Lietosanasinstrukcijas

Ievads

Sis lietodanas instrukcijas ir
paredzétas zobarstniecibas
specialistiem, kas izmanto NextDent
Model 2.0 materialu zobu mode|u
izgatavoSanai. NextDent Model 2.0 ir
paredzéts tikai profesionaliem zobu
zobarstniecibas darbiem.

Saja lietosanas instrukcija ir sniegta
arTinformacija par drosibas un vides
jautajumiem. Ja nepiecieSama
plasaka informacija, sazinieties ar
talakpardevéju.

Paredzéta lietoSana

NextDent Model 2.0 ir 3D drukasanas
sveki, kas paredzéti

ar 3D tehnologiju izdrukatu
prostodontisko un ortodontisko
modelu izgatavosanai.

Produkts ir klasificéts ka
nemediciniska ierice atbilsto3i
direktivai 93/42/EEK.

Apraksts un rezultats

NextDent Model 2.0 jaizmanto

kopa ar lazera vai NextDent 5100

(vai salidzinamus VAT polymerization
3D printeri). Lai iegQtu pilnigas un
precizas izdrukatas detalas, printeris
un sveki savstarpéji jaoptimizé. Ja
printeris un sveki nav savstarpéji
optimizéti, tas var negativi ietekmét
izdrukato detalu precizitati un
fizikalo kvalitati. Lazera un DLP 3D
printeros, ka arTsacietéSanas
gaismas kameras tiek izmantots
gaismas avots, lai polimerizétu
NextDent svekus. Tapéc, stradajot
ar 3D printeri un/vai gaismas
kameru, ieteicams lietot UV staru
aizsargbrilles. Krasu niansu

atskirtbas var rasties talak

nosaukto iemeslu dé|.

m Produkts tiek raZots partijas.

m Originalais iepakojums pirms
lietoSanas nav atbilstosi
sakratits un samaisits.

m Produkts pirms lietoSanas nav
atbilstosi samaisits sveku tvertné.

m Nepietiekams sacietéSanas laiks.

Kontrindikacijas

NextDent Model 2.0 drikst izmantot
tikai ka 3D drukasanas svekus
prostodontisko un ortodontisko
mode]u izgatavosanai. To nedrikst
izmantot nekadiem citiem nolakiem.
So lietoganas instrukciju
neievérosana var negativi ietekmét
NextDent Model 2.0 kimisko un
fizikalo kvalitati. Alergiskas reakcijas
gadijuma, ladzu, vérsieties pie arsta.

Bistamiba un piesardzibas
pasakumi

Bridinajums

Bistamas sastavdalas
difenil(2,4,6-trimetilbenzoil) fosfina
oksids

Bistamibas apzimé&jums
H317 Var izraisit alergisku

adas reakciju.

H413 Var radit ilgsto3as kaitigas
sekas tdens organismiem.

DroSibas prasibu apzimé&jums
P280 Izmantot aizsargcimdus.
P333+P313 Jarodas adas
iekaisums vai izsitumi:

ladziet mediku palidzibu.

P363 Pirms atkartotas lietoSanas
piesarnoto apgérbu izmazgat.
P273 Izvairtties no

izplatiSanas apkartéja vidé.

P501 Atbrivoties no satura

/ tvertnes apstiprinatam atkritumu
apglabasanas iekarta.

Apstrade un sacietéSana
Stradajiet tik tiri, cik vien iesp&jams;
netiras tvertnes vai aprikojums var
izraisit deformaciju un izdrukato
objektu defektus! Stradajot ar
NextDent svekiem, ITdz pat beigu
apstrades solim ieteicams lietot
nitrila cimdus.

Pirms lietoSanas 5 minates

sakratiet

O Sakratiet pudelivismaz
Q’ 5 mindtes un péc tam veiciet
N\ | maistsanas procesu,

izmantojot maisitaju NextDent

LC-3DMixer. Sis solis ir javeic,

lai izmaisitu (iesp&jamas) nogulsnes

no pudeles dibena.

Pirms lietoSanas riipigi samaisiet

| Pirms pirmas lieto3anas

K. maisiet produktu

E, 2,5 stundas. Pirms katras
nakamas lietoSanas maisiet

o produktu 1 stundu.

Lai svekus rapigi samaisitu,

ieteicams izmantot maisitaju

NextDent LC-3DMixer. MaisiS8ana

ar rotéjosu/sasverosu maisidanas

ierici ir nepiecieSama, lai izkliedétu

svekus un pigmentu. Ja produkts

nav pietiekami samaisits, var

rasties krasas novirzes

un drukasanas defekti.

Uzpildiet printera tvertni
Nodrosiniet, lai sveku
temperatdra batu no 18 lidz
== 28°C(no 641dz 82 °F) un
lai tie netiktu pak|auti (saules)
gaismas iedarbibai. Ielejiet svekus
3D printera tvertné. Ja produkts
ir glabats slégta sveku tvertnes
trauka, pirms katras nakamas
lietoSanas samaisiet svekus.
Nesajauciet viena un ta pasa
produkta daZadas partijas.

Informaciju par printera
iestatijumiem skatiet 3D printera
lietoSanas rokasgramata

Izpildiet 3D printera
m lietoSanas noradijumus.

Pieméram, NextDent 5100
lietotaja rokasgramata un FabPro
1000 lietotaja rokasgramata
sniegtos noradijumus.

Iznemiet izdrukatas detalas no
platformas

Kad 3D printera programma
‘“: ir pabeigta, iznemiet
veidoSanas platformu

no iekartas. Novietojiet platformu
uz papira vai auduma. Izdrukatas
detalas tagad var ar piemérotu
instrumentu nonemt no platformas.

Izdrukato detalu tirisana: 1. solis
Izdrukatas detalas

tris minates tiriet etanola
(>90%), lai nonemtu

liekos svekus; izmantojiet
ultraskanas vannu vai lidzvértigu
mazgasanas sistému.

] 5
T

Izdrukato detalu tiriana: 2. solis

Vél divas minates tiriet tira
etanola (> 90%). Kopé&jais
tirisanas laiks etanola
nedrikst batilgaks par 5 minatém;
pretéja gadijuma var rasties
izdrukato detalu defekti.

SacietéSana
’: Péc tirianas un nozasanas
=

laujiet izdrukatajam
detalam vismaz 10 mindtes
pastavét, lai nodrosinatu, ka uztam
vairs nav etanola atlieku. Péc tam
ievietojiet izdrukatas detalas UV
staru gaismas kamerg, lai veiktu
galigo polimerizaciju. Sacietésana

nozimé apstradi ar UV stariem,

lai nodroS$inatu izdrukato NextDent
detalu optimalu poliméru parveidi.
Saja procesa atlikusais monoméra
daudzums tiek samazinats

ITdz minimumam un tiek iegatas
nepiecieSamas mehaniskas
Tpasibas. Si procedara batina norint
pasiekti norimas medZiagos savybes
naudojant NextDent LC-3DPrint
kameru (otrreizéjas sacieté3anas
iekartu). Lai iegutu sacietéjusas
detalas ar noteiktu/ stabilu krasu,
ievérojiet talak noraditaja tabula
minéto sacietésanas laiku.

Beigu apstrade

Nonemietvisas atbalsta
konstrukcijas un, ja nepiecieSams,
apstradajiet saciet&jusas detalas.
Apstradajiet saciet&jusas detalas,
izmantojot standarta
zobarstniecibas metodes
uninstrumentus. NextDent

ar 3D tehnologiju drukatas
sacietéjusas detalasir jatira

ar nekimiskiem ITdzekliem.

Glabasanas apstakli, deriguma
termins un transportésana
Glabajiet svekus originalaja
iepakojuma vai slégta sveku
tvertnu trauka, vélams, istabas
temperatara, sausa un tumsa
vieta. Péc katras lietoSanas reizes
aizveriet iepakojumu. Produkta
deriguma termins$ ir noradits uz
produkta etiketes. Ja deriguma
termins ir beidzies, produkta
piemérotiba arstniecibai vairs
netiek garantéta. Nepaklaujiet
UV staru iedarbibai. Uz So
produktu attiecas standarta
transportésanas nosacijumi.
Nepastav ar bistamu vielu
transportésanu saistiti ierobeZojumi.

Atkritumu utilizéSana

NextDent sveki polimerizéta veida
nav kaitigi videi. NextDent sveki
Skidra veida ir uzskatami par
kimiskiem atkritumiem. Pastav
Tpasas utilizésanas prasibas;
informaciju par utilizésanas
prasibam ladziet viet&jam, valsts vai
citam reglamenté&josam iestadém.

Piegades vienibas

NextDent Model 2.0 ir pieejams
tris dazadas krasas.

Peléka krasa, 1 kg

Persiku krasa, 1 kg

Balta krasa, 1 kg

Janotiek kads nopietns incidents,
zinojiet par to razotdjam un
atbildigajai institdcijai. Ja nevélaties
ievérot 3o lietoSanas instrukciju,
Vertex Dental neuznemas atbildibu
par nevélamu ietekmi uz ierices, kas
izdrukata biologisko, kimisko un
fizisko kvalitati.

SacietéSanas laiks iekarta
NextDent LC-3DPrint Box

NextDent | Sacieté3anas | Sacieté3anas
materials | laiks temperatara

Model 10 mindtes | Min. 60 °C
2.0 (140 °F)

Ladzu, nemiet véra, ka UV gaismas
kamerai un 3D printerim ir javeic
kartéja apkope atbilstosi raZzotaja
noradijumiem. Optimala
polimerizacija tiek nodroSinata ar
15 minates ilgu iepriek3gjas
uzsildisanas periodu.

Gaismas jauda un vilna garums

108 vati UV-A (315-400 nm)
108 vati UV-zila (400-550 nm)

UV gaismas kameras | UV gaismas kameras

starojuma jauda

60-80°C (140-176 °F) | 5 milivati/cm?
péc 15 minasu
lietoSanas

LT

Naudojimoinstrukcijos

IZanga

Sios naudojimo instrukcijos skirtos
odontologams, naudojantiems
+NextDent Model 2.0” kaip danty
modeliy medZziagg. ,NextDent Model
2.0" skirta iSskirtinai
profesionaliems odontologiniams
darbams. Siose naudojimo
instrukcijose taip pat pateikiama
informacija apie saugg ir
aplinkosaugos aspektus. Jei reikia
daugiau informacijos, kreipkités j
pardavéja.

Paskirtis

+NextDent Model 2.0" yra 3D
spausdinimo derva, skirta danty
protezavimo ir ortodontiniams
modeliams gaminti spausdinant
3D formatu. Pagal 93/42/EEB
gaminys klasifikuotas kaip ne
medicinos prietaisas.

Aprasas ir poveikis

~NextDent Model 2.0 naudojamas
kartu su NextDent 5100 (arba
panasiu VAT polymerization 3D
spausdintuvu). Kad baty
visapusiSkai tiksliai iSspausdintos
dalys, spausdintuvas ir derva turi
optimaliai deréti tarpusavyje. Jei
spausdintuvas ir derva tarpusavyje
dera neoptimaliai, tai gali turéti
neigiamos jtakos atspausdinty daliy
tikslumui ir fizinei kokybei.
Lazeriniuose ir LDP 3D
spausdintuvuose ir po vulkanizavimo
naudojamose Sviesdézése
naudojamas Sviesos Saltinis,

kad ,NextDent" derva baty
polimerizuota. Todél naudojant 3D

spausdintuva ir (arba) Sviesdéze
patariame dévéti nuo UV
apsaugancius akinius. Spalvy
atspalviy skirtumai gali atsirasti dél:
m gamybos partijomis;
= netinkamo pradinés pakuotés
sukratymo ir sumaiSymo
prie$ naudojant;
= netinkamo dervos iSmaiSymo
prie$ naudojant;
m nepakankamo apdorojimo
po vulkanizavimo.

Kontraindikacijos

.NextDent Model 2.0” turi bati
naudojama tik kaip 3D spausdinimo
derva danty protezavimo ir
ortodontiniams modeliams
gaminti. Bet koks nukrypimas
nuo 3iy naudojimo instrukcijy
gali neigiamai paveikti
.NextDent Model 2.0” chemine
ir fizine kokybe. Kilus alerginei
reakcijai, kreipkités j gydytoja.

Pavojai ir atsargumo priemonés

Atsargiai

Pavojingos sudedamosios dalys
difenil(2,4,6-trimetilbenzoil)fosfino
oksidas

Pavojingumo frazé

H317 Gali sukelti alergine
odos reakcija.

H413 Gali sukelti ilgalaikj
kenksmingg poveikjvandens
organizmams.

Atsargumo frazé

P280 Mavéti apsaugines pirstines.
P333+P313 Jeigu sudirginama oda
arba jg iSberia: kreiptis j gydytoja.
P363 UZterStus drabuZius isskalbti
prieS vél juos apsivelkant,

P273 Saugoti, kad nepatekty j
aplinka.

P501 Turinj/talpyklg i3pii (i3mesti) j
licenzijuotai atlieky Salinimo jmonei.

Apdirbimas ir apdorojimas

po vulkanizavimo

Pasirapinkite, kad dirbtuméte kuo
Svariau, nes nesvarios talpyklos ar
jranga gali sukelti deformacijas ir
sugadinti spausdinama objekta!
Dirbant su ,NextDent" dervomis,
iki baigimo etapo rekomenduojama
maveéti nitrilines pirstines.

Prie$ naudodami 5 min.
pakratykite

) Prie$ atlikdami maiSymo
‘\Q~ procesajrenginiu

9 | NextDent LC-3DMixer”,
pakratykite butelj bent 5 min.
Tai reikia padaryti norint
sukratyti butelio dugne (galbat)
susikaupusias nuosédas.

Prie$ naudodami kruopsciai
sumaisykite
| Priedpirmgkarta
K naudodami maisykite
% gaminj 2,5 val. Prie$
kiekvieng paskesnj
naudojima maisykite 1 val.
Norint kruopsciai sumaisyti derva,
patariame naudoti,NextDent
LC-3DMixer”. Maidyti ridenamuoju /
kraipomuoju iSmaiSymo jrenginiu
batina, kad iSsisklaidyty derva ir
pigmentas. Nepakankamai
sumaisius gali atsirasti spalvos
nuokrypiy ir spausdinimo trikciy.

UZpildykite spausdintuvo
talpykla
’“ﬁ Isitikinkite, kad dervos
£ temperatarayra 18-28 °C /

=] 64-82 °F, ir saugokite nuo
(saulés) Sviesos. Supilkite derva j 3D
spausdintuvo talpykla. Jei gaminys
laikomas uZzdaroje dervos déklo
saugykloje, pries kiekvieng paskesnj
naudojima batinai iSmaiSykite derva.
Nemaisykite skirtingy to paties
gaminio partijy.

Spausdintuvo nuostatas rasite 3D
spausdintuvo naudojimo vadove
Vadovaukités 3D

Em spausdintuvo naudojimo
instrukcijomis. Pvz.,
+~NextDent 5100” naudotojo vadovu,
.FabPro 1000” naudotojo vadovu.

ISimkite atspausdintas dalis i$
platformos

| Kai3D spausdintuvas
ﬁ uzbaigs programa, kdrimo
platforma iSimkite i$
jrenginio. Padékite platforma

ant popieriaus ar audeklo.

Dabar, naudojant tinkama jrankj,
atspausdintas dalis galima iSimti

i$ platformos.

Atspausdinty daliy valymas
-1veiksmas

Atspausdintas dalis tris
minutes valykite etanolyje
(>90 %) naudodami
ultragarsine vonele arba panasia
plovimo sistemg, kad pasalintuméte
dervos pertekliy.

H &
iy

Atspausdinty daliy valymas
-2veiksmas

Valykite dar dvi minutes
% gryname etanolyje (> 90 %).
Bendras valymo etanolyje
laikas negali bati ilgesnis nei 5
minutés, nes kitaip gali atsirasti
atspausdinty daliy defekty.

Apdorojimas po vulkanizavimo

= Nuvale ir nusausin
G | sopmsimssca

atspausdintas dalis palikite
jas 10 min., kad ant jy
visiSkai nelikty etanolio likuciy.
Tada jdékite atspausdintas dalis j
vulkanizavimo UV spinduliais déze,
kad jvykty galutiné polimerizacija.

Apdorojimas po vulkanizavimo

- tai poveikis UV spinduliais, norint
uztikrinti optimaly atspausdinty
»NextDent” daliy polimerinjvirsma.
Sio proceso metu maksimaliai
sumazinama monomery liku¢iy

ir atspausdintos dalys jgauna
reikiamas mechanines savybes.
Siproceddrair nepiecie$ama, lai
sasniegtu vélamas materiala
pasibas, izmantojot ,NextDent
LC-3DPrint Box" prietaisg
(naudojama po kietinimo). Norédami
iSgauti spalva / gauti stabilios
spalvos vulkanizuotas dalis, skirkite
nurodyta vulkanizavimo laikg,
toliau pateiktg lenteléje.

Apdaila

Nuimkite atramines struktdras

ir, jei reikia, apdailinkite.
Apdailinkite vulkanizuotas dalis
naudodami jprastus odontologinius
metodus ir instrumentus.
.NextDent 3D" atspausdintas
vulkanizuotas dalis reikia valyti
necheminiais produktais.

Laikymo salygos, galiojimo laikas
ir transportavimas

Dervas laikykite originalioje
pakuotéje arba uzdaroje dervos
déklo saugykloje, pageidautina
kambario temperataroje sausoje ir
tamsioje vietoje. Panaudoje
kiekvieng kartg uzdarykite pakuote.
Produkto galiojimo laikas nurodytas
produkto etiketéje. Pasibaigus
galiojimo laikui, produkto
naudojimui garantija nebeteikiama.
Saugokite nuo UV spinduliy. Siam
produktui taikomos jprastos
transportavimo salygos. Néra su
pavojingomis medZiagomis susijusiy
transportavimo apribojimy.

Atlieky iSmetimas

Polimerizuotos formos ,NextDent"”
dervos aplinkai nepavojingos.
Skystos basenos ,NextDent” dervos
turi bati laikomos cheminémis
atliekomis. Taikomi specialieji
iSmetimo reikalavimai, apie kuriuos
teiraukités vietinése, Salies ar kitose
reguliuojamosiose institucijose.

Pristatymo vienetai

~NextDent Model 2.0" pateikiama
trijy skirtingy spalvy.

Pilka, 1 kg.

Persiky, 1kg.

Balta, 1 kg.

Bet kokio pavojingo incidento
atveju praneskite gamintojuiir
kompetentingai institucijai.
Jeinuspresite nesilaikyti Sios
naudojimo instrukcijos, ,Vertex
Dental” negalés atsakyti uz
neigiamga poveikj biologinei,
chemineiir fizinei prietaiso,
iSspausdinto kokybei.

Konkretus vulkanizavimo

laikas naudojant
~NextDent LC-3DPrint Box"

.NextDer ulkanizavimo| Vulkanizavimo
medZiaga as temperatara

Model 10 min. Min. 60 °C
2.0 /140 °F

Atkreipkite démesj, kad UV spinduliy
déZeiir 3D spausdintuvui reikalinga
jprastatechniné prieZitra pagal
gamintojo instrukcijas. Optimali
polimerizacija pasiekiama skiriant
15 min. iSankstinio pasildymo
laikotarpj.

Sviesos idvestis ir bangos ilgis

108 W UV-A (315-400 nm)
108 W UV mélyna (400-550 nm)

UV Sviesdézés
apsvitos iSvestis

UV Sviesdézeés
temperatary
intervalas

60-80 °C / 140-

176 °F, panaudojus
15 min.

5 mW/cm2
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Kasutusjuhend

Sissejuhatus

Jargmine kasutusjuhend on ette
nahtud hambaarstidele, kes
kasutavad toodet NextDent Model
2.0 hambamudelite materjalina.
Toode NextDent Model v2.0 on ette
nahtud ainult professionaalseks
hambaraviks. Kasutusjuhend
sisaldab teavet ka ohutuse ja
keskkonnategurite kohta. Tdiendava
teabe saamiseks péérduge
edasimuija poole.

Kasutusotstarve

NextDent Model 2.0 on 3D-prinditav
vaik, mis on ette nahtud
3D-prinditud prostodontia- ja
ortodontiamudelite valmistamiseks.
Direktiivi 93/42/EMU kohaselt on
toode on klassifitseeritud
mittemeditsiiniseadmena.

Kirjeldus ja toimed

Toodet extDent Model 2.0 tuleb
kasutada NextDent 5100 (v&i
vorreldavad VAT polymerization
3D-printerid). Téielike ja tapsete
prinditud osade saamiseks peavad
printer ja vaik olema teineteise
suhtes optimeeritud. Kui printer
javaik pole teineteise suhtes
optimeeritud, voivad sellel olla
kdrvalmdjud prinditud osade
tapsusele ja fuusilistele omadustele.
Laser-ja DLP-p&hised 3D-printerid
ning jarelkdvastumise valguskastid
kasutavad NextDentivaigu
polumeriseerimiseks valgusallikat.
Seetdttu soovitame 3D-printeri ja/
voivalguskastiga té6tamisel kanda
UV-kaitsega kaitseprille.
Vérvintansside erinevuste p&hjused

voivad olla jargmised.

Partiidena tootmine;
originaalpakendi ebapiisav
raputamine ja segamine

enne kasutust;

ebapiisav segamine vaigualusel
enne kasutust;

ebapiisav jarelkdvastumine.

Vastundidustused

Toodet NextDent Model 2.0 véib
kasutada ainult 3D-prinditava
vaiguna prostortodontia- ja
ortodontiamudelite valmistamiseks.
Mistahes kérvalekaldumine
sellest kasutusjuhendist voib
kahjustada toote NextDent Model
2.0 keemilisi ja futsikalisi omadusi.
Allergilise reaktsiooni korral
pooérduge arsti poole.

Ohud ja ettevaatusabinéud

Hoiatus

Ohtlikud koostisained
difenttl(2,4,6-trimettilbensouil)-
fosfiinoksiid

Ohulaused

H317 V&ib pdhjustada
allergilist nahareaktsiooni.
H413 Voib avaldada
veeorganismidele pikaajalist
kahjulikku toim.

Hoiatuslaused

P280 Kanda kaitsekindaid.
P333+P313 Nahaarrituse v6i _obe
korral: pé6rduda arsti poole.
P363 Saastunud rdivad enne
jargmist kasutamist pesta.

P273 Valtida sattumist keskkonda.
P501 Sisu / mahuti

kdrvaldada heakskiidetud
jaatmekaitlusettevottesse.

Tootlemine ja jarelkdvastumine
Veenduge, et teie tédala on
véimalikult puhas. Mustad mahutid
voi seadmed vdivad pdhjustada
deformatsioone ja seet&ttu
prinditud objektide vigu. NextDenti
vaikude kasitsemisel on soovitatav
kasutada nitriilkindaid kuni
viimistlemistoiminguni.

Raputage 5 minutit enne
kasutamist

@] Raputage pudelitenne
segamist seadmes
NextDent LC-3DMixer
vahemalt 5 minutit. Toiming on
vajalik (vdimalike) setete
vabastamiseks pudeli péhjast.

Enne kasutamist segage pohjalikult
Segage toodet enne
esmakordset kasutamist
2,5 tundi. Segage toodet
1tund enneigajargmist
L ] kasutamist. Vaigu
pohjalikuks segamiseks soovitame
kasutada seadet NextDent
LC-3DMixer. Rullik-/kallutusseguriga
segamine on vajalik vaigu ja
pigmendilahustamiseks. Ebapiisava
segamise tulemuseks vGivad esineda
kdrvalekalded varvis voi printimisvead.

S,

Printerimahuti taitmine
Veenduge, et vaigu
temperatuur on vahemikus
18...28°C/ 64...82 °F ning
véltige kokkupuudet (paikese)
valgusega. Valage vaik 3D-printeri
mahutisse. Kui toodet hoitakse
suletud vaigualusehoidlas, segage
seda kindlasti enne iga jargmist
kasutust. Arge segage sama toote
erinevaid partiisid.

Printeriseadeid vaadake
3D-printeri juhendist

Jargige 3D-printeri juhiseid.
IE Nt Toote NextDent 5100
kasutusjuhend, toote
FabPro 1000 kasutusjuhend.
Prinditud osade eemaldamine
platvormilt
Kui 3D-printeri programm
‘“: on I6pule viidud, eemaldage
platvorm seadmest.
Asetage platvorm paberile
voiriidele. Nulid saab prinditud
osad vastava tédriistaga
platvormilt eemaldada.

Prinditud osade puhastamine
-1.toiming

Vaigujaakide eemaldamiseks
puhastage prinditud osi
kolm minutit etanoolis
(>90%). Kasutage selleks ultrahelivanni
voivdrreldavat pesusiisteemi.

Prinditud osade puhastamine

- 2.toiming

Puhastage veel 2 minutit
puhtas etanoolis (>90%).
Kogu puhastusaeg etanoolis
ei tohiks kesta kauem kui

5 minutit, kuna see v&ib kaasa tuua
prinditud osade kahjustumise.

= O
o)

Jarelkdvastumine

3 Parast puhastamist ja
k%‘ rastpu }

kuivatamist laske prinditud
osadel seista vahemalt

10 minutit, et olla kindel, et prinditud
osadel pole etanoolijaadke. Seejarel
asetage prinditud osad UV-valgus
kdvastumiskasti 16plikuks
polumerisatasiooniks.
Jarelkdvastumine on UV-valgusega
téotlemine, mis tagab, et NextDenti
prinditud osad saavad optimaalse
poliimeerikonversiooni. Selle kaudu
vahendatakse jadkmonomeerid
miinimumini ning saavutatakse

néutavad mehaanilised omadused.
See protseduur on vajalik soovitud
materjali omaduste saavutamiseks,
kasutades NextDent LC-3DPrint Box
(jarelkdvenemise seade).

Kasutage allolevas tabelis toodud
kdvastumisaegu kdvastunud

osade varvi/varvi stabiilsuse
saavutamiseks.

Viimistlemine

Eemaldage kdik tugistruktuurid
javajadusel viimistlege kdvastunud
osad. Viimistlege kdvastunud

osi tavaliste hamabaravimeetodite
jainstrumentidega. NextDent
3D-prinditud kdvastunud osi

tuleb puhastada kemikaalivabade
toodetega.

Hoiustamistingimused,
aegumiskuupaev ja
transportimine

Hoiustage vaiku originaalpakendis
voi suletud vaigualusehoidlas,
eelistatavalt toatemperatuuril
kuivas ja pimedas kohas. Sulgege
pakend parastiga kasutamist.
Toote aegumiskuupdev on margitud
tootesildil. Aegumiskuupéeva
tletamisel pole toote toime
ravimisel enam tagatud.

Mitte hoida UV-valguse kaes.
Sellele tootele kehtivad tavalised
transportimistingimused.

Ohtlike ainetega seotud
transportimispiiranguid pole.

Jaatmekaitlus

Toote NextDent vaigud pole
polumeriseeritud vormis
keskkonnale kahjulikud. Toote
NextDent vaike tuleb vedelas olekus
kaidelda keemiliste jadtmetena.
Kehtivad spetsiaalsed
jaatmekaitlusnéuded. Teavet
jaatmekaitlusnéuete kohta saate
kohalikest, foderaalsetest ja
muudest reguleerivatest ametitest.

Komplektid

NextDent Model 2.0

on saadaval kolmes varvitoonis.
Hall 1 kg

Virsikuvarvi 1 kg

Valge 1 kg

Tosise intsidendi korral teavitage
sellest tootjat ja padevat asutust.
Kui otsustate kdesolevat
kasutusjuhendit mitte jargida,
eivastuta Vertex Dental voimaliku
kahju moju eest prinditud seadme
bioloogilisele, keemilisele ja
flusikalisele kvaliteedile.

Seadme NextDent LC-3DPrint Box
konkreetne kdvastusaeg

NextDenti | Kdvastusaeg | Kévastustem-

materjal peratuur
Model 10 minutit | min. 60°C
2.0 /140 °F

Votke arvesse, et UV-valguskasti ja

3D-printerit tuleb regulaarselt
hooldada vastavalt tootja juhistele.
Optimaalne polimerisatsioon
saavutatakse 15-minutilise
eelsoojendusega.

Valgustustugevus ja lainepikkus

108 vatti UV-A (315-400 nm)
108 vatti UV-Blue (400-550 nm)

UV valguskasti tem-

UV-valguskasti

peratuurivahemik kiiritusvéimsus

60-80 °C /
140-176°F parast
15-minutilist
kasutust

5 megavatti/cm?
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MHcTpyKuMs no
NPUMEHEHUIO

BeeaeHue

Cneaytolme MHCTPYKL K
npeaHasHayeHbl 415 CTOMATO/IOMOB,
KOTOpbIe NCMONbL3YT MaTepuan
NextDent Model 2.0 gns
VN3roTOBNIeHUS MOZeneit YyentocTe.
Matepuan NextDent Model 2.0
npeaHasHayeH NCKNIUYNTENbHO ANA
ncnonb3oBaHna npodeccroHanamu
B 061aCcTV CTOMATONOIUN.

3Ta MHCTPYKLMA NO NPUMEHEHWIO
TakXe CoAepXuT MHPOpMaL Mo o
6€30MacHOCTY N BAVSIHUN Ha
okpyxatoLyto cpeay. Ans
noNyYeHUs A0NONHNTENLHOW
NHpopMaLmm obpaTuTech k
TOProBOMY MOCPEeAHMKY.

HasHaueHune

NextDent Model 2.0 — 370
doTononumepusyLniics
matepuan gna 3D-nevatu,
npeaHasHaYeHHbIN Ans
N3roTOBJ/IEHNS OPTOMEANYECKUX N
OPTOAOHTUYECKNX MOAenei
YentocTeil. MaTepunan He
KnaccmouumpyeTcs Kak
MeAVNLNHCKOE U3Jenne CornacHo
anpekTuse 93/42/EEC

OonucaHue n aeictBne
Matepuan NextDent Model 2.0
Heob6X0AMMO UCMNO0/b30BaTh B B
coyeTaHuu ¢ 3D-NprHTEepoM
NextDent 5100 (Mnu conocTaBuMble
3D-npuHTepbl VAT polymerization).
MpuHTep 1 GoTONOAUMEPHBIN
MaTepuan AOMKHbI 6bITb
ONTVMM3NPOBaHbI /1A COBMECTHOTO
MCNoNb30BaHUA ANA obecneyeHns
MOMHOW N TOYHOI NeYyaTun geTanen.
Ecnv npuHTep 1 poTononmmMepHbii
MaTepuan He ONTVMU3UPOBaHbI ANS
COBMECTHOr0 UCMO/Ib30BaHMS, 3TO
MOXeT OKa3aTb HeraTuBHoe
B/INSIHVE Ha TOYHOCTb 1
duUsnYeckmne xapakTepmucTnkm
HaneyaTaHHbIX geTanei. /lasepHble
3D-npuHTepsbl, 3D-NpuHTEpLI ANS

neyaTn LMGpPOBLIM NPOEKTOPOM U
Kamepbl AN AONONHNTENBHOMO
OTBEPXAEHUSA UCMONb3YIOT
VNCTOYHUKM CBETA ANS
nosmmepusaummn ¢oTonoIMMEpPHOro
maTepuana NextDent. Mo3ToMy Mbl
coBeTyeM HajeBaTb OUKU ANS
3aLUThI OT YP-N3yUeHNs npu
pa6orte ¢ 3D-NpuHTEPOM 1/unn
Kamepoli Ans Y®-oTBepXAeHUS.
Pa3sHuLa B OTTEHKAX MOXET BO3HMKATb
no creAyoLWmUM NpryrHaMm:
13-3a pasHbIX cepuit
doTononnmepHoro Matepuana;
m 113-3a HE0CTAaTOYHOTO
B36anTbiBaHWA 1
nepemellviBaHns MaTepuana
B OpPWUIrMHanbHOW ynakoske
nepej ncnonb3oBaHnem;
13-3a HE0CTAaTOYHOTO
nepemeLunBaHNs COAePXNMOro
KIOBETbI C $OTOMNONMMEPHBIM
mMaTtepuanom nepes
1Ncnonb3oBaHvem;
m 113-3a HE0CTAaTOYHOTO
JAOMNOTHATENBHOTO OTBEPXAEHNS.

MpoTuBONOKasaHusa

Matepuan NextDent Model 2.0
MCNoAb30BaThb TONLKO B KayecTse
doTononnmepHoro mateprana
Anst 3D-neyatv opTonezMyecKnx
1 OPTOAOHTUNYECKUX MOZeneit
yentocteii. Jlloboe oTKNOHeHMNe
OT ;aHHOW MHCTPYKLMM MO
NPUMeEHEHIO MOXeT HeraTUBHO
0TPasnTbCSH Ha XUMUYECKUX 1
dun3Myecknx cBoCcTBaX Matepmnana
NextDent Model 2.0. Mpwn
NosIBIEHNM annepruyeckom
peakuuu obpaTuTech kK Bpayy.

OnacHoOCTb U Mepbl
npeAoCTOPOIXXHOCTU

MpeaynpexxaeHue

OnacHble UHTPeaNEeHTbI
andennn(2,4,6-TpumetnnbeHsonn)-
dochuHokemy

KpaTKkune xapakTepncTukmn
OMacHoOCTU

H317 MoxeT Bbi3biBaTb
annepruyeckyto KOXHy peakLmio.
H413 MoxeT BbI3blBaTb
JONITOCPOYUHBIE BpeAHble
nocneAcTBUSA ANS BOAHbIX
OpraH1M3moB.

Mepbl NpeA0CTOPOXKHOCTH
P280 Monb30BaTbCSA 3aWNTHBIMUA
nepyaTkamu.

P333 1 P313 Mpw pasgpaxeHun
KOXW NN NOSIBAEHUN CbINU:
06paTUTLCS K Bpayy.

P363 MocTupatb 3arpAasHeHHy0
ozexXAy nepey nocaefyoLwmnm
MCnonb3oBaHMeMm.

P273 He gonyckaTb nonasaHuns B
oKpy>KatoLLyto cpegy.

P501 YTunusuposats cogepxmmoe/

KOHTeHep Ha 0406peHHOM
3aBo/ie Mo nepepaboTke Mycopa.

0O6pa6oTka 1 AONONHMUTENbHOE
oTBepXAeHne

CoaepxuTe paboyee NpOCTPaHCTBO
HaCTONBLKO YNCTbIM, HACKObKO 3TO
BO3MOXHO, MOCKONbKY rpsi3Hble
KIOBEThI UV 060pyA0BaHVIE MOTYT
BbI3blBaThb edpopMaLinio 1, Kak
cneAcTBUe, HEUCNPaBHOCTb
HanevaTtaHHbIx npegmeTos! [lo
OKOHYaHUA paboThl C
doToNnoANMeEpPHbLIMU MaTepranammn
NextDent pekomeHayeTcs
NCNONb30BaTb HUTPUNOBbLIE
nepyaTku.

B36anTeiBaiiTe B TeueHne 5
MWHYT nepea ncnosb3oBaHnem
B3banTuiBaiiTe
cogepxunmoe GpaakoHa
BTeyeHNe He MeHee

5 MUHYT Nepej nepeMelunBaHnem B
mewanke NextDent LC-3DMixer.
DTOT 3Tan Heo6xoAUM AN
oTAeneHns (BO3MOXHOrO0)

ocajkKa oT AHa pnakoHa.

TwaTenbHo nepemeluaiite
nepej ucnosib3oBaHMem
MepemelunBalite MaTepuan
BTeueHue 2,5 4aca nepej
nepBbIM NCNO/b30BaHNEM.
MepemelnBalite MaTepuan
B TeyeHue 1 yaca nepey
KaX/AbIM nocneayoumm
1cnosb3oBaHneM. [INs TWwaTenbHoro
nepemelUBaHNs $OTONOANMEPHOTO
MaTepuana pekomeHgyeTcs
ncnonb3osaTk Mewanky NextDent
LC-3DMixer. NepemelunBaHve BO
BpaLLatoLencs/HakNoHHOM
MeLlanke Heo6xo4MMOo ANs
AUCeprupoBaHns
¢doTononmmepHoro matepuana

v nurmeHTa. HegoctatouHoe
nepemMeLLNBaHNe MOXeT NPUBECTH

K U3MEHEeHMIo LiBeTa n

npo6seMam BO Bpemsi neyaTu.

3anonHuUTe KIOBETY NpUHTEpa
Y6egutech, 4to

Em Temneparypa
¢doTononvmepHoro
MaTepuana HaxoAWUTCS B AnanasoHe
18-28 °C (64-82 °F), v He jonyckaiite
BO34ecTBUSA (CONHeYHoro) ceeta.
HaneiTe poTononnmepHslit
MaTepuasn B KIOBETY AN
3D-npuHTepa. Ecnn matepuan
XPaHUTCA B 3aKpbITOV KloBeTe ANst
¢doTononnmepHoro matepuana,
obs3aTeNbHO NepemelunBalitTe
MaTepuan nepes Kaxzabim
NoC/AeAyOLWUM UCNOb30BaHNEM.
He cmewwvBaiiTe maTepuan ns
pasHbIx cepuii.

HacTpoiiku npuHTepa cm.
B pyKoBOACTBE Nonb3oBaTens
3D-npuHTepa

‘*\ﬁ MpugepxuBaiitecs

£ VHCTPYKLUY No

== skcnnyaTaumu 3D-NpuHTepa.
Hanpumep, cM. pykoBOACTBO
nonb3osartens npuHtepa NextDent
5100, FabPro 1000.

CHUMMTE Hane4yaTaHHble
AeTanu c nnatpopmsbl
Korpa 3D-npuHTep
ﬁ 3aKOHYUT

CBOIO Mporpammy,
n3BneKnTe U3 ycTpoicTea
neyaTHyto nnatopmy.
YctaHoBuTe nnatpopmy

Ha 6yMa>KHY0 NN TKaHEeBYH
candeTky. Ternepb HanevaTaHHble
AETAaNN MOXHO CHATb C
naateopMbl NPy NOMOLLK
NOAXOAALLEro UHCTPYMEHTA.

OyuncTKa HaneyaTaHHbIX
AeTanei, atan 1

OuncTnTe HanevaTaHHbIe
YacTy B TeYeHune Tpex
MWUHYT B3TaHone (> 90 %),
4YTO6bI yAaNUTb ANLLHUA NoAnMep
NPV MOMOLLM YIbTPa3BYKOBOIA
BaHHbI UV CPAaBHUMOW MOEUHO
YyCTaHOBKM.
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OuMCTKa HaneyaTaHHbIX
AeTaneii, 3Tan 2

MorpysunTe B YNCTbIN
3TaHon (> 90 %) ewe Ha

ABe MUHYTbI. O6LLiee BpeMs
OYNCTKM B3TAHO/IE HE A0J/IXXHO
npeBblWaTh 5 MUHYT, MOCKO/IbKY

3TO MOXEeT NPUBECTU K NOABJIEHNIO
Ae¢eKTOB B Hane4yaTaHHbIX AeTangax.
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AononHnTenbHoe oTBEpPXXAEeHUE
6 Mocne oUNCTKY 1 CyLLKN
—% | ocTaBbTe HaneyaTaHHble

AeTanu no MeHbLUel Mepe

Ha 10 MUHYT, 4TO6bI ybeanTbCS, UTO

Ha HanevaTaHHbIX feTansax HeT

ocTaTkoB3TaHona. [MoTom

rnoMecTuTe HameyaTaHHbIe geTann

B kamepy Ans Y®-oTBepxXAeHUa Ana

OKOHYaTeNbHOW NosvMepu3aLmm.

JononHnTeNnbHOE OTBEPXAEHMNEe

npeAycmaTtprBaeT 06paboTky

Y®-nsnyyeHnem, kotopas

obecneynBaeT onTUManbHoe

npeo6pa3soBaHve nonvMepa

B ZleTaffAX, HaneyaTaHHbIX U3

maTepunana NextDent. bnarogaps

3TOMY KONMYECTBO OCTaTOYHOTO

MOHOMepa CBOANTCS K MUHVMYMY,

aMexaHU4Yeckue cBolicTBa

AOCTUTAIOT TPEBYEeMbIX 3HAUEHWNIA.

STanpoueaypa Heobxoanma Ans

JAOCTUXKEHWS XeNaeMblX CBONCTB

maTtepuana c nomouwbio NextDent

LC-3DPrint Box (610K

nocToTBepXAeHus). YTo6bl

NoNy4YnTb OTBEPXAEHHbIE AeTanun

Heo6xoAMMOoro/cTolikoro usera,

NCMoNb3yiTe Bpemsi OTBePXAEHNs,

npuBejeHHoOe B TabauLe Huxe.

DUHMLLIHaA 06paboTKa

CHUMUTe BCe NOAAepXMBatOLLMe
KOHCTPYKLUK, NPU HEOBXOANUMOCTH
nposeAnTe PUHNLLHYIO 06paboTKy
OTBepPX/AeHHbIX AeTanei.
MpoBeanTe GUHULLHYIO 06pabOTKy
NPV NOMOLLM CTaHAAPTHBIX METOA0B
VN HCTPYMEHTOB, NCMO/Ib3yeMblX

B 3y60TexHU4Yecknx nabopaTopusix.
OTBepXAEHHble geTanu,
HameuaTaHHble U3 MaTepuana
NextDent 3D, cnegyet ounjatb
6e3peareHTHLIMUN CpeACTBaMM.

YcnoBusa xpaHeHUs, CPoK
FOAHOCTM U TPAHCNOPTUPOBKA
XpaHuTe $OTOMONVMEPHbIV
mMaTepuan B OpUrMHanbHol
ynakoBKe Un 3aKpbITOi KloBeTe
npeanoYTUTENbHO NPU KOMHATHOA
TemnepaTtype B CyXOM TEMHOM
MecTe. 3aKpblBaiiTe ynakosky nocse
KaxAoro ncnones3sosaHus. Cpok
roAHOCTV MaTepmnana ykasaH Ha
3TuKeTKe. B cnyyae nctevenus
CpoKa roAHOCTN NPOU3BOANTENb He
rapaHTupyeT coxpaHeHune paboumx
XapakTepucTuk MaTepuana.

He noggepraiite Bo3aeicTBUIO
Y®-n3nyyeHuns. 3ToT matepuan
MOXeT TpaHCNopTup

0BaTbCA B CTaHAAPTHbIX YCN0BUAX.
CojaepxaHue onacHbIX BeLLecTs He
HaknaAblBaeT orpaHuyeHuli Ha
TPaHCNOPTUPOBKY.

YTunnumsauyms otxofos
doTonoanMepHble MaTepuransi
NextDent B nonmmepunsoBaHHOM
BU/e He onacHbl ANS OKpyKatoLei
cpeabl. POTONONMMEpPHbIE
MaTepuanbl NextDent B Xnakom
COCTOAHMN HEOBXOANMO
YyTUAN3NPOBaTL Kak XuMuyeckme
0TX0Zbl. KHUM NPUMEHUMBI
ocobble Tpe6oBaHMs MO
yTuAn3auum. YTouHmTe
TpeboBaHVA KyTUAN3aLnn B
MeCTHbIX, pesepanbHbIX Unun
APYrVX perynaTopHbIX opraHax.

EAVHULbI NOCTAaBKMN
Matepuan NextDent Model 2.0
AOCTYMNEH B TPEX PasHbIX LiBeTax.
Cepblif, 1K1

MepcrkoBbIiA, 1 kT

Benbin, 1 Kr

C/lyyae Cepbe3HOro MHUUAEHTA.
coobLmTe 06 3TOM NPOU3BOAUTENIO
N KOMMETEHTHbIM OpraHam.

Ecnv Bbl pelunTe He cnefoBaTb
AAHHOW UHCTPYKLMM MO
akcnnyaTtauuy, Vertex Dental He
MOXET HECTV OTBETCTBEHHOCTb 3a
Heb6naronprATHbIE NOCNEACTBUS
61010TNYECKUX, XUMNYECKNX U
dur3nYecknx Ka4ecTB ycTpoiicTBa,
Hame4aTaHHOro C MOMOLLbIO

BpeMs oTBepXXAEHUA KaXKxaoro
mMaTepuana B Kamepe
NextDent LC-3DPrint Box

MaTtepuan | Bpems TemnepaTypa
NextDent | oTBepxaeHVs | oTBepXAeHUA
Model 10 MUHYT MWUH. 60 °C
2.0 (140 °F)

Ob6paTtute BHUMaHMe, UTO NNaHOBOE
TexHnYeckoe 0b6CcnyxmBaHue
Kamepbl ANns Y®-oTBEPXAEHNA 1
3D-npuHTepa He06X0ANMO
NPOBOAUTL COMNACHO MHCTPYKLMAM
npounssoguTens. OnTuManbHas
nonvmepusaLma 4ocTuraeTca npu
npeABapuTeNbHOM NporpeBaHnumn B
TeyeHue 15 MUHYT.

CBETOBOWA NOTOK W ANINHA BONHbI

108 BaTT Y®-A (315-400 HM) 108 BaTT YO 1t
CyHsist 06nacTb crekTpa (400-550 HM)

MnotHocTb
V3nyyeHns B
Kkamepe ans Yo-
oTBepXAeHNs

[nanasoH
TemnepaTypbl B

Kamepe Ana Yo-
oTBepXAeHnA

60-80°C(140-176°F) | 5 MBT/cm?

nocne 15 MUHYT
MCMo/Ib30BaHMsA
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Kullanim talimatlari

Giris

Asagidaki kullanim talimatlari
dental modeller icin malzeme
olarak NextDent Model 2.0 kullanan
dis profesyonelleriigindir. NextDent
Model 2.0 sadece profesyonel
dental islerde kullaniimalidir.

Bu kullanim talimati gavenlilik

ve cevre boyutuylailgili bilgiler de
vermektedir. Daha fazla bilgi igin
bayiile iletisime geginiz.

Kullanim amaci

NextDent Model 2.0, 3D baskili
prostodontik ve ortodontik
modellerin Gretimiigin 3D baski
reginesidir. Bu Griin, 93/42/EEC'ye
gobre tibbi olmayan cihaz olarak
siniflandiriimistir.

Tanim ve Etkiler

NextDent Model 2.0, NextDent 5100
regineleri destekleyen (veya
karsilastirilabilir VAT polymerization
3D yazicilar) yazicilarla birlikte. Tam
ve hatasiz sekilde basiimis pargalar
elde etmek igin yazici ve regine
birbiriyle optimize olmalidir. Yazici ve
reginenin optimize olmamasi,
basilan parcalarin dogrulugu ve
fiziksel 6zelligi Gzerinde ters bir
etkiye neden olabilir. Lazer ve DLP
bazli 3D yazicilar ve post-kirleme 1sik
cihazlari, NextDent regineyi
polimerlestirmek icin bir 151k kaynagi
kullanmaktadir. Bu nedenle, 3D
yazicive/veya isik cihaziile
calisilirken UV korumali gozluk
kullaniimasi dnerilmektedir.

Kuglk renk farklari asagidaki

sebeplerle meydana gelebilir:

m toplu Uretim;

m kullanimdan énce orijinal
ambalajin yeterli derecede
calkalanip karistirilmamasi;

m kullanimdan énce regine kasigina
yeterli derecede karistiriimamasi;

m yetersiz post-kurleme;

Kontrendikasyonlar

NextDent Model 2.0, prostodontik
ve ortodontik modellerin dretimi
icin 3D baski reginesi olarak
kullaniimali ve baska herhangi bir
amacla kullanilmamalidir. Bu
talimatlarin disina ¢ikilmasi
NextDent Model 2.0'in kimyasal ve
fiziksel 6zellikleri Gzerinde ters bir
etkiye neden olabilir. Alerjik bir
reaksiyon gorulmesi halinde lutfen
doktorunuzla iletisime gegin.

Tehlike ve Onlemler

Uyari

Tehlikeliigerikler

difenil(2,4,6- trimetilbenzoyl)fosfin
oksit

Tehlike ifadeleri

H317 Alerjik cilt reaksiyonlarina

yol acabilir.

H413 Suyasami Uzerinde uzun sure
kahci zararh etkilere yol agabilir.

Onlem amagh ifadeler

P280 Koruyucu eldiven kullanin.
P333+P313 Ciltte tahris veya
kizariklik olusmasi halinde: Tibbi
yardim alin.

P363 Kirlenmis giysileri tekrar
kullanmadan énce yikayin.

P273 Cevreye salinmasindan kaginin.
P501 igerigi/kabi onaylanmis bir atik
bertaraf tesisine bosaltin.

isleme ve Post Kiirleme

Mimkin oldugunca temiz calisin,
kirli hazneler veya ekipmanlar
deformasyona ve dolayisiyla basilan
objelerin basarisiz olmasina neden
olabilir! NextDent recineleriyle islem
yaparken Bitirme adimina kadar
nitril eldiven kullaniimasi 6nerilir.

Kullanmadan énce 5 dakika
calkalayin

NextDent LC-3DMixer’de
karistirma isleminden 6nce
en az 5 dakika boyunca
siseyi calkalayin. Bu adim, sisenin
dibindeki ¢okeltiyi (olas1) ¢gozmek
icin gereklidir.

Kullanmadan dnce iyice karistirin
Ilk kullanimdan énce Grind
2,5 saat boyunca karistirin.
Sonraki her kullanimdan
once Grinl 1 saat boyunca
karistirin. Recineyiiyice

karistirmak icin NextDent LC-3DMixer
kullaniimasi 6nerilmektedir. Regineyi
ve pigmenti dagitmak igin doner/
devirmeli bir karistirma cihazinda
karistiriimasi gereklidir. Yetersiz
karistirma yapildiginda renk farklari
ve baskida hatalar meydana gelebilir.

Yazici haznesini doldurun

Recine sicakhignin 18ile
28°C /64 ile 82°F arasinda
oldugundan emin olunve
regineyi (gunese) Isiga maruz
birakmayin. Regineyi 3D yazicinin
haznesine dékin. Uriin kapali bir
regine kasik deposunda tutuluyorsa
sonraki her kullanimdan 6nce
recineyi karistirin. Ayni Grantn farkl
partilerde olanlarini birbiriyle
karistirmayin.

Yazici ayarlariigin 3D yazicinin
kullanim kilavuzuna basgvurun
3D yazicinin kullanim
Em talimatlarina uyun.

Bu talimatlar asagida
verilmistir: NextDent 5100
kullanim kilavuzu.

Basilan pargalari

platformdan alin

3D yazicinin programi
%’ sona erdiginde baski
platformunu makineden
alin. Platformu bir kagit veya kumas
Uzerine yerlestirin. Bu durumda,
basilan parcalar uygun bir alet
kullanilarak platformdan gikarilabilir.

Basilan pargalarin

temizlenmesi- 1. Adim

Ultrasonik banyo veya
benzer bir yikama sistemi
kullanarak fazladan regineyi
gidermek icin basilan pargalari

¢ dakika boyunca etanol (>%90)
icerisinde yikayin.
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Basilan pargalarin
temizlenmesi-2. Adim

Temiz etanol (>%90)
icerisinde iki dakika daha
yikayin. Etanol icerisinde
toplam yikama suresi 5 dakikadan
uzun olmamalidir. Aksi halde
basilan parcalarda kusurlar
meydana gelebilir.

Post Kiirleme
@ Temizleme ve kurutma
islemi bittikten sonra
basilan pargalarda etanol
kalintist kalmamast icin en az
10 dakika boyunca pargalari
dinlendirin. Ardindan son
polimerlestirme icin, basilan
parcalari UVisinli kiirleme cihazina
yerlestirin. Post kiirleme, NextDent
basili parcalarin optimal polimer
déntsumini saglamak icin
gergeklestirilen bir UV 1sini uygulama
islemidir. Bu sekilde, kalan monomer
en aza indirilir ve istenen mekanik
ozellikler elde edilir. Bu prosedr,

NextDent LC-3DPrint Box (Kurulma
sonrasi Unite) kullanilarak istenen
malzeme 6zelliklerini elde etmek icin
gereklidir. Renkli/kararli renkte
kirlenmis pargalar elde etmek icin
asagidaki tabloda verilen belirlenmis
kirleme surelerine uyun.

Bitirme

Tum destek yapilarini kaldirin

ve gerekliyse kiirlenmis parcalara
bitirme islemi uygulayin.
Geleneksel dental ydntemler ve
aletler kullanarak kirlenmis
parcalara bitirme islemi uygulayin.
NextDent 3D baskili kirlenmis
parcalar kimyasal olmayan
uranlerle temizlenmelidir.

Depolama kosullari, son
kullanim tarihi ve nakliye
Recineyi orijinal ambalajinda veya
kapali bir recine kasik deposunda,
tercihen kuru ve karanlik bir alanda,
oda sicakhginda saklayin. Her
kullanimdan sonra ambalaji kapatin.
Urdiniin son kullanim tarihi
etiketinde verilmistir. Son kullanim
tarihi gectikten sonra, Uriinisleme
tabi tutma agisindan garanti
kapsamina girmez. UV isinina maruz
birakmayin. Bu trin igin standart
nakliye kosullari gegerlidir. Tehlikeli
maddelerle ilgili nakliye kisitlamalari
s6z konusu degildir.

Atiklarin bertarafi
Polimerlesmis formdaki NextDent
recineleri cevreye zararli degildir.
Sivi haldeki NextDent regineleri
kimyasal atik olarak islem
gérmelidir. Ozel bertaraf
gereksinimleri séz konusu olabilir,
bertaraf gereksinimleriniyerel,
ulusal veya diger diizenleme
kurumlarindan kontrol ediniz.

Dagitim Gniteleri
NextDent Model 2.0 Gg farkh
renkte mevcuttur.

Gri1kg

Seftalirengi 1 kg

Beyaz 1 kg

Herhangi bir ciddi olay meydana
gelirse, bu durumu imalatgi
firmaya ve yetkili kuruma bildirin.
Bunu takip etmemeyi secerseniz
Kullanim Talimati, Vertex Dental
sorumlu tutulamaz givenlik
Gzerindeki olumsuz etkileri ve
basili cihazlarin performansi.

NextDent LC-3DPrint Box igin
belirlenen kiirleme siiresi

Kirleme
sicakhgi
min. 60°C /
140°F

NextDent | Kirleme

malzemesi | siresi

Model 2.0 | 10 dakika

Latfen UVisik cihazinin ve

3D yazicinin Uretici talimatlarina
gore diizenli bakim gerektirdigini
unutmayin. Onceden 15 dakika

isitma yapilarak optimal
polimerlesme saglanabilir.

Isik kapasitesi ve dalga boyu

108 Watt UV-A (315-400 nm)
108 Watt UV-Mavi (400-550 nm)

UV isik cihazi UV isik cihazi
sicaklik arahgi radyasyon kapasitesi
15 dakika kul- 5 mWatt/cm?

lanimdan sonra
60-80°C / 140 - 176°F
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iHCTPYKUiigns
BUKOPUCTOBYIOTb

Bctyn

3a3HaueHi gani iHcTpykuii
nNpu3HaYeHi Ans CTOMaTONOTIB, SKi
BMKOPUCTOBYIOTb MaTepian
NextDent Model 2.0 gns
BUrOTOBJ/IEHHSA MO/esei Wwenen.
Martepian NextDent Model 2.0
NpuU3HaYeHN BUKJIOYHO ANS
BMKOPUCTaHHs NnpodecioHanamun B
ranysi ctomaTonorii. Lis iHcTpyKuis
3 BUKOPUCTaHHS TakoX MiCTUTb
iHpopMmaLiito LWogo 6e3nekn Ta
BMNBY Ha HaBKOJ/INLLIHE
cepezioBuLLe. N5 OTPUMAHHSA
AozaTkoBoi iHpopMaLlii 3BepHiTbcsa
/L0 TOProBOro nocepejHmka.

Mpu3sHayeHHs

Martepian NextDent Model 2.0

— ue dotononimepHa cmMona Ana
3D-npuvHTepa, Npu3HayeHa A4nd
BUTOTOB/IEHHA OPTOMNEANYHNX i
OPTOAOHTUYHMNX MOAeneli uenen.
Llett maTepian oTpumas ceptudikat
CE aK HeMeANUHWNI NPUCTPINA 3rigHO
3 gupekTusoto 93/42/EEC.

onwucigis

Martepian NextDent Model 2.0
NOBVHEH BUKOPUCTOBYBAaTUCA

B NOEAHAHHA 33D-NpuHTEpOM
NextDent 5100 (a6o aHanoriuHi
3D-npuHTepw VAT polymerization).
MpuHTep i poTononimepHa cmona
MatTb 6TV ONTUMI30BaHI ANA
CYMICHOrO BUKOPUCTaHHS ANa
3a6e3neyeHHs NOBHOIO i TOUHOrO
APYKY AeTaneii. K0 NpuHTep i
¢doTononiMepHnii MaTepian He
ONTUMI30BaHi ANs CyMiCHOro
BNKOPUCTaHHS, Lie MOXe
CNPUYNHUTU HEFraTUBHUIA BNIVB Ha
TOYHICTb i $i3NYHI XxapaKkTepncTnKmn
HajpyKoBaHWX AeTaneii. flazepHi
3D-npuHTepwn, 3D-npuHTEpN

ANA APYKY UPOBMM NPOEKTOPOM
i Kamepw ANs 404aTKOBOrO
3aTBep/iHHA BUKOPUCTOBYOTh
AXepena csiTna Ana nonimepusauii
¢doTononimepHoi cmonu NextDent.
ToMy MV pagnMo oasraTvi oKynsapu
ANSA 3aXUCTY Big Y-
BMMPOMIHIOBaHHS Mij Yac po6oTn 3
3D-npuHTepoM i/abo kamepoto Ans

Y®-3aTBepaiHHA. PisHnusay
BiATIHKaX MOXe BMHMKATLN Yepe3
Taki npuYnHU:

m yepes pi3HuLIo MiX cepiamun
martepiany;

yepes HeA0CTaTHE 360BTYBaHHA
TanepeMillyBaHHSA B
opuriHanbHin ynakosui

nepej BUKOPUCTaHHAM;

yepes HeAoCTaTHE
nepeMillyBaHHSA BMICTYy KIOBETH
3 ¢poTononimepHUM MaTepianom
nepej BUKOPUCTaHHAM;

yepes HejoCTaTHE

A0AaTKOBE 3aTBEPAiHHA.

MpoTunokasaHHA

Martepian NextDent Model 2.0
MOXHa BUKOPMCTOBYBaTU NnLLE B
skocTi poTononimepHoro matepiany
ANna 3D-apyKy opTOneANYHUX i
OPTOAOHTUYHUX MOJeseil.
ByAb-AKe BiAXWNeHHS BiA L€l
IHCTPYKLiT 3 BUKOPUCTAHHS MOXe
HeraTUBHO BMAVHYTU Ha XiMiYHi
Ta $pi3nyHi BNacTMBOCTI MaTepiany
NextDent Model 2.0. Y pasi

nosiBM aneprivyHoi peakuii
3BEPHITLCSA A0 NiKaps.

3arposu Ta 3ano6iXcHi 3axoamn

Monepea>keHHsA
He6e3neuHiiHrpeaieHTn
andeHin(2,4,6-Tpumetnn6eHsoin)-
dochiHokena

KopoTki xapakTepucTmkm
He6e3nekun

H317 Moxe CnpUYmHATH anepriuHy
peakuito WwKipu.

H413 Moxe Buknvkatv AoBrotpusani
WKiANMBI HACNIAKN ANS BOAHNX
opraHismis.

3acTepexHi 3axoaun

P280 HagaraTtu 3ax1cHi pykaBuuku.
P333+P313 Y pasi nogpasHeHHs
a60 BMCUNIB Ha LUKipi: 3BepHYTUCA
no MeANYHY AOMOMOTY.

P363 Bunpatu 3abpyaHeHuii oaar
nepes HacTyMHUM BUKOPUCTAHHAM.
P273 He gonyckaTu noTpannsHHA

B HaBKO/IVLLHE CepesoBuULLie.

P501 MepeaaTvi BMiCT/KOHTEHEP
Ha yTunisauito 40 CXBaneHoro
3aBoJy 3 Nepepobku BiAX04iB.

0O6po6kaTa goaaTKoBe
3aTBepAiHHA

NigTpumyiite poboye micue
HaCTINbKM YNCTUM, HAaCKiNbKY Lie
MOXJIMBO, OCKiNbKW 6PYAHI KloBETN
a6o o6n1agHaHHA MOXYTb
BMK/MKATLM fedopmaLiito Ta,

AK HACNifOK, HeCnpaBHICTb
HaApyKOBaHWX AeTanei!

[lo 3aKiHUeHHs po6oTKn 3
doTononiMepHMMM CMOaMun
NextDent pekoMeHAyeTLCA

BUKOPWUCTOBYBATWU HITPUNOBI
pyKaBuuku.

Mepea BUKOPUCTAHHAM
360BTYiiTe NPOTArOM 5 XBUNUH
@] 360BTyWTe NAALWIKY
LoHaMeHLLe 5 XBUAUH
nepeg nepemilyBaHHAM y
miwanui NextDent LC-3DMixer.
Liei eTan HeobxigHWM Ana
BiAAineHHs (MoxnvBoro) ocagy
Big AHA NASLWKN.

PeTenbHo nepemiwaiitTe nepes
BUKOPUCTaHHAM
fe) MNepea nepwum
K BUKOPUCTAHHAM
@ nepemiwyiTe matepian
npoTArom 2,5 roanHu.

o Mepes KOXKHUM HaCTYNHUM
BUKOPWUCTaHHAM MepeMillyinTe
matepian npotarom 1 roguuun. [ina
peTenbHOro nepemilyBaHHs cMoAn
pPeKOMeHAYETLCS BUKOPUCTOBYBATN
miwanky NextDent LC-3DMixer.
MepeMillyBaHHs y NOBOPOTHIii/
NoXuAii milwanui HeobxigHo Ans
AVcriepryBaHHs poTononiMepHoi
cMonM Ta NirMeHTy. HegoctaTHe
nepemillyBaHHA MOXe Np13BecTu
A0 3MiHW KONbOpy Ta Npo6sem nig
yac ApyKy.

3anoBHITL KIOBETY NPpUHTEpa
MNepekoHaiTech,
uio TemnepaTypa

==| $oTononimepHoi cmMonu
3HaXOANTbLCSA B Aiana3oHi
18-28 °C (64-82 °F), Ta yHuKaiiTe
BN/MBY (COHAYHOrO) cBiTNa.
Hanwiite doTononimepHy cmony
B ktoBeTy 3D-npuHTepa. Ao
MaTepian 36epiraeTbCs B 3aKpUTIi
KloBeTi AN doTononimepHoi cmonu,
060B'A3KOBO NepeMillyiiTe cMony
nepes KOXHUM HacTyNHUM
BUKOPUCTaHHAM. He 3milLyiiTe
pi3Hi cepii ogHoro matepiany.

HanawTyBaHHA NpuHTEpa AnB.
y NOCi6HUKY KopucTyBaya
3D-npuHTepa

JoTpuMmyiiTech iHCTPYKLiA
m 3 BUKOPUCTaHHS
3D-npuHTepa. Hanpuknag,
AVB. NOCIGHVK KOpUCTyBaYya
npuHTepa NextDent 5100 abo
npuHTepa FabPro 1000.

3HiMiTb HaApyKoBaHi geTanis
nnatopmn

Konwn 3D-npuHTep

‘“: 3aBePILNTL CBOIO
nporpamy, 3HimiTe 3
npunaay nnatpopmy ans
APYKyBaHHs. Moknagite niatpopmy
Ha cepBeTKy 3 nanepy abo TKaHVHW.
Tenep HagpyKoBaHi AeTani MOXHa
3HATV 3 NNaTGOPMU 3a 0MOMOroto
BiANOBIAHOrO iHCTPyMeHTa.

OumLeHHA HaAPYKOBaHUX
peTanei, etan 1

QuunCcTiTe HaapykoBaHi
AeTani NpoTArom Tpbox
XBUAVH B eTaHoNi (> 90 %),
W06 BUAANNTU HAANNLLIKN
doTononimepHoi cMonu, 3a
ZOMOMOrOI0 y/IbTPa3BYyKOBOI
BaHHM ab0 NOpiBHAHOIO
MUIOYOr0 MPUCTPOIO.

OunLeHHA HaAPYKOBaHNX
AeTaneid, etan 2

3aHypTe geTanb e Ha ABi
iSi=]

XBWIVHMW B YNCTWI eTaHOoN
(>90 %). 3aranbHa
TPVBaNiCTb OUNLLEHHA B €TaHONI
He Ma€ nepeByLLYyBaTK 5 XBUNUH,
OCKiNbKM Lie MOXe CPUYNHUTY
nossy gedekTiB Yy HaApyKOBaHNX
AeTansx.

AopaTKoBe 3aTBEPAiIHHA

D Micns oUnLLEeHHS Ta CyLLKKN

= | 3anuwWTe HaApyKoBaHi

AeTani WwoHaliMeHLwe Ha
10 XBUAWH, W06 NepeKkoHaTUChb, Wo
HaApyKoBaHi geTani 6inbLie He
MICTATb 3anMLWKiB eTaHony. MoTim
nokiaaiTe HajpyKoBaHi geTani B
Kamepy Ana Y®-3aTBepaiHHA ANA
ocTaTo4HoI nonimepumsadii.
JlogaTKoBe 3aTBEPAiHHSA
nepeabavae 06pobky Y-
BUMPOMiHIOBAHHSIM 3 METOO
3abe3neyeHHs ONTUMaNbLHOro
nepeTBOPeHHs NoniMepy B AeTansx,
HaApYyKOBaHWX 3 MaTepiany
NextDent. 3aBAsiK LilbOMY BMICT
3a/MLWKOBOro MOHOMePY BAAETbCA
3HW3UTK A0 MiHIMyMy Ta oTpumaTH
6axkaHi MexaHi4Hi BNacTMBOCTI.
Lis npouesypa HeobxiagHa Ans
AOCATHEHHA baXaHNX BnacTnsocTel
maTepiany 3a gonomoroto NextDent
LC-3DPrint Box (610K nicns
3atBepaiHHS). LLo6 oTpumaTn
3aTBepAini getani HeobxigHoro/
CTiliKOrO KONbOPY, BUKOPUCTOBYWTE
yac3aTBepAiHHSA, Lo HaBeJeHU B
Tabnuui HMXYe.

diHiwHa 06po6ka

BuaaniTe yci onopHi KOHCTpyKLii, 3a
HeobxigHOCTi BUKOHaMTe QiHiWHy
06po6Ky 3aTBepAINMX AeTanei.
MpoBeaiTb dpiHilHY 06po6KY 3a
AOMOMOrOI CTaHAAPTHNX METOAIB,
LL|0 BUKOPUCTOBYIOTLCA B
3y60TexHiYHNX nabopaTopisx.
3aTBepaini geTani, HagpykoBaHi 3
matepiany NextDent 3D, cnig
oynulatn 6espeareHTHNMMN
3acobamu.

YmoBu 36epiraHHs, TepMiH
npuaaTtHocTi Ta
TpaHCNopTyBaHHA
36epiraiite poTononimepHy
CMOAy B OpUriHanbHil ynakosLi
a6o 3akpuTili KloBeTi 6axaHo
npu KiMHaTHi TemnepaTypi

B TEMHOMY CyXOMY MicCLii.
3aKkpuBaiiTe ynakosKy nicns

KOXHOr0 BUKOPUCTaHHA. TepMmiH
NPUAATHOCTI BKa3aHWil Ha eTUKeTU
matepiany. Micna 3akiH4eHHsA
TepMiHy NPUAATHOCTi BUPOBHMK

He Hece BiAMNoBiAaNbHOCTI 3a po6oui
XapakTepuCcTUKu matepiany.

He nigaaBaiite BnAnBy
Y®-BunpomiHoBaHHs. Lieit
maTepian Moxe TpaHcnopTysaTuca
B CTaHAapPTHUX yMOBaXx.
MpUCyTHICTL He6e3neyHnx
PeYoBUH He HakafaE obMexeHb
Ha TpaHCNopTyBaHHA.

YTunisauis Bigxoais
doTtononimepHi cmonn NextDenty
nosiMepnsoBaHOMY CTaHi
HewWKiANNBI 4N5 HABKONINLLHLOTO
cepegoBuLla. 3 poTononiMepHUMmn
cmonamu NextDenty pigkomy cTaHi
CNij NOBOANTMCA K 3 XIMIYHUMN
Bigxosaamu. 1o HAX 3aCTOCOBHI
0cob6nMBi BUMOTY A0 yTuAizauii;
Ai3HaliTeca Npo BMMOTY 40
yTunisauii B Mmicuesux,
desepanbHNX abo iHLINX
perynsaTopHux opraHax.

OavHULI nocTaBKN
Martepian NextDent Model 2.0
AOCTYMHWIA B TPbOX Pi3HUX
Konbopax.

Cipuia, 1 kr

MepcukoBuia, 1 kr

Binui, 1kr

Y BUNajAKy BUHUKHEHHS BYAb-AKoi
cepiio3Hoi nogii nosigomMTe npo Hei
BNPO6HMKa abo yrnoBHOBaXeHW
opraH. kL0 BU NpuiimeTe pilleHHs
He J0TPMMYBaTUCA LNX IHCTPYKLiA
3 BUKOpUCTaHHS, Vertex Dental

He HecTMe BiANOBIAaNbHOCTI

3a HecnpuATAUBI HacNiAKN

B n/iaHi 6iosoriyHoi, XiMiuHOT Ta
$is3nyHoi AKoCTi NnpucTpoto,
Ha/ApPYyKOBaHOrO 3 BUKOPUCTAHHAM.

Yac 3aTBepAiHHA A5 KOXXHOTO
maTepiany B kKamepi
NextDent LC-3DPrint Box

NextDent | Yac TemnepaTypa
malzemesi | 3aTBepAiHHA | 3aTBEpPAIHHA
Model 10 XBUAVH | MiH. 60 °C
2.0 (140 °F)

3BepHiTb yBary, Wo kamepa Ans
Y®-3aTBepAiHHA Ta 3D-NpuHTEp
noTpe6yoTb N1IaHOBOr0 TEXHIUHOIO
06CNyroByBaHHS 3rigHO 3
iHCTPYKUiSIMM BUPOBHUKa.
OnTumanbHa nonimepusauis
BiZAbyBa€ETLCA Nic/A nonepeAHbOro
nporpiBaHHA NPOTArom 15 XBUANH.

CsiTnoswuii NoTik
i fOBXVHa XBUANI

108 BaT Yd-A (315-400 HM) 108 BaT Y® i cCHs
o6nactb crekTpa (400-550 Hm)

[ianasoH
TemnepaTypuy

lycTtHa noToky
BUMPOMiHIOBaHHS!
B kKamepi ansa Y-
3aTBEpPAIHHSA

Kamepi gna yo-
3aTBepAiHHSA
60-80 °C (140-176 °F) | 5 MBT/cm?
nicns 15 xeunnH
BUKOPUCTaHHS

EL

0&nyiegxpriong

Etcaywyn

OLakdAoubeg o8nyieg xprong
Tmpoopilovtal yla emayyeApatieg
GTOV XWPO TNG 080VTLATPLKNAG TTOU
xpnotpototoVy to NextDent
Model 2.0 wg UALKO yLa ekpayeia
odovtootolylwyv. To NextDent
Model 2.0 mpoopiletat
QTIOKAELOTLKA yLO ETIAYYEAHATLKN
odovtLatpikn epyacia. OLodnyieg
XPONG QUTEG TTAPEXOLV ETILONG
TANpowopiegyLa tnv acpdaAeta
Kat eptBarioviikd ntripata.
TemepinmTwon mou xpetadovtat
TEPLOCOTEPEG TTANPOYOPLEG
ETILKOWWVAOTE PE TOV HETATIWANTH.

MpoPBAemopevn xpron

To NextDent Model 2.0 eivat pta
pntivn 3D print mou poopiletat
yLO TNV KATACKEUT TIPOCHETLKWV
KaL 0pBoSOVTLKWY EKHAYELWY
TPLOSLAoTATNG EKTUTIWONG.

To mpoidv tagvopeitat wg pn
LaTPOTEXVOAOYLKO TIPOLOV

Kata tnv 93/42/EOK.

NepLypapn & AmoteAéopata

To NextDent Model 2.0 mpémet va
xpnotpotmotnBel oe cuvsuaopd pe
TOUG eKTUTIWTEG NextDent 5100

() ouykpiotpoug tplodldotatoug
EKTUTIWTEG VAT polymerization).

O eKTUTIWTAG Kat n pntivn
mpéneLva ivat petagl toug
BeAtLoToMOLNHEVA WOTE VA
ETILTUYXAVOVTAL TTARPN KaL akpLBh
eKTUTIWHEVA e§apTrpata. Eav o
EKTUTIWTAG Kat n pntivn Sev €xouv
BeAtiotomolnBel petagu toug, autd
pTopel va eTLpépel avemBupnTa
amoteAéopata otV akpifeta kat tn
(PUOLKI TTOLOTNTA TWV EKTUTIWHEVWY
€EapTNUATWV. OL EKTUTIWTES
texvoloyiag laser kat DLP kat ot
B6dAapoL pwTdG post-curing
XPNotpoTmotoVV KATIoLA TNy WTOG
yLO TOV TIOAUPEPLOPO TNG pNTivng
NextDent. ZUVETIWG, cuvioTatat

n xprion UV-TpooTateuTikwy
YUQALWV Katd tn Agttoupyia
ektuTwtr 3D f/kat Baiapou
PWTOG. ALAPOPEG TTOV XPWHATLOHO
pTopel va eppaviotovv Adyw:
Tapaywyng o€ aptideg

m aveTapkoUg avadeuong kat
avapgng Tng apxikig
ouOoKeUaolag TpLV TN Xpron
avemapkoug avadeuong oto
SLOKAPLO TNG PNTLVNG TIPLY TN XPrion
avemnapkoUg post-curing

Avtevdeifelg

To NextDent Model 2.0 Sev ipémet
va xpnoLpoToLeital yla kavévav
AaAAov okoTid apd wg pntivn 3D
print yLa tnv Kataokeun
TIPOCOETLIKWV Kal 0pBoSoVTIKWY
ekpayelwv. OmoLadnmote
TIAPEKKALON amd auTég TG odnylieg
Xpriong propel va emLpépet
aveTLBUPNTa anmoTeAéopaTa oTn
XNHLKF KAl QUOLKH TToLOTNTA ToU
NextDent Model 2.0. & mepintwon
aAAepyLkng avtispaong,
amneubuvBeite og Latpo.

KivéuvoL & Mpowpulagerg

MNposgildomoinaon

Emkivéuva cuctatika
diphenyl(2,4,6- trimethylbenzoyl)
phosphine oxide

ARAwon emikvduvotntTag
H317 Mmtopei va tpokaAéoet
aAAepyLKr Seppatikr avtispaon.
H413 Mnopei va tpokaAéoet
HAKPOXPOVLEG ETILIITWOELG OTOUG
U8PSRLOUG OpyaVLOHOUG.

AfAwon mpo@UAagng

P280 Na popdte
TIPOCTATEUTLKA yavTLa.
P333+P313 Eav mapatnpnBetl
£peBLOPOG TOU S€ppatogn
eppaviotel eEavonpa:
TupBouleubeite/EmiokepBeite
yLatpo.

P363 MAUVeTE Ta poAuCHEVa
evdUpata mpy ta
EavaypnoLUOTIOLOETE.

P273 Naamogelyetain
eAeuBépwan ato mepLBAAAov.
P501 AutdOgon tou mepLexopévou/
TIEPLEKTI OE EYKEKPLPEVN
povada stabeong amoBArTwv.

E€spyacia & Post-curing
Alac@aliote OTLEpyAaleoTe Ye TOV
TILO KATA TO Suvato Kabapo TPOTo,
Ta Bpwptka Soxela kat eE0TALOPOG
uTopel va mpokaiécouv
TIAPAPOPPWAON KAL CUVETILG
amotuyia ota eKTUTWpéVa
avtikeipeval Tuviotdtaln xprion
YavTLwy VItptAlou yLa Tov XeLpLopo
Twv pnTvwy NextDent éwg to
oTdSLo Tou PLVLpiopatog.

AvadéPte yLa5Aenta

TIpLV TN Xprion

@| Avadete tn @LaAn yia
TOUAAYLOTOV 5 AeTTd TIpLVY
T Stadikaoia avapling
oto NextDent LC-3DMixer. Autd

To Bripa elvat avaykaio ytava
XaAapwoel to (mbavod) {npa

armo Tov MAto TG LAANG.

AvadéPte KaAd pLy tn xprion
| Avapiftetompoidvyta2,5
WPEG TIPLV TNV TIPWTN
ﬁ xpron. Avapi&te to mpoidv
yla 1 wpampy tnv Kabe
EMOPEVN XPproN. ZuvioTatat
n xprion tou NextDent LC-3DMixer
yta tnv KaAn avaplén tng pntivng.
H avdaptgn o cUoKeUT KUAWVSPLKAG
1 KEKALPEVNG avadeuong elvat
avaykaia yia tn Stacmopd tng
pNTiVNG KaL TNG XPWOTLKAG,.
MapeKKALOELG OTO XpwpHa Kat
aotoxleg otnv ekTUTIWON PTopel
Va EPPAVLOTOUV €AV SV eTLTEVX Ol
ETIAPKNAG aVAPLEN.

lFepiote to Soxeio Tou ekTUTIWTA
ES y BEBQLLUGEI'.‘EVE otLn )
£ Beppokpacia tng pntivng

==| eival petag 18 ka1 28 °C /
64 kat 82 °F kat amotpéPte TV
£kBean oto (NALakd) pwe. Xbote tn
pntivn oto Soxeio Tou ektuTwtr 3D.
Edv to Tipoilov puAdooETal oe
kAeLoTd BaAapo Stokapiou pntivng,
SLaopaAilote 6tLn pntivn avadeletat
TPV TNV KABE eMbpEVN Xprion. Mnv
AVAPLYVUETE SLAPOPETLKEG TTAPTLSEG
Tou (8Lou TtpoiovToG.

Ia TG puBPicELG TOU EKTUTIWTH
GupBouAguUTEiTE TO EYXELPiSLO
XPriong tou ekTtuTwtr) 3D
AkoAouBeite tigodnyleg
m XPAoNG Tou ektuTwtA 3D.
T.X. O8nyleg xpriong

tou NextDent 5100, O&nyleg
Xpriong tou FabPro 1000.

AQALPECTE TU EKTUTIWHEVA
egaptripata and tnv mMAatpoppa
‘Otav o ektunwtrg 3D

£XEL OAOKANPWOEL TO
TPOYPAHHA TOU apatpéote
TNV MAATPOPHA KATACKELNG ATIO
TO Unxavnua. TomoBeTAoTE TN
TAatPOppa oE KATIOLo Xapti
 Upacpa. Ta EKTUTIWHEVA
eEaptApata prmopouv mAéov va
agpatpebolv amd Tnv mAatpoppa
XPNOLHOTIOLWVTAG KATIOLO
KatdAAnAo epyaAeio.

KaBapLopOG TWV EKTUTIWHEVWY
egaptnpatwy - Bpa1

KaBapiote ta ektunwpéva
efaptipatayla tpiaAenta
oe atbavohn (>90%) yia va
APALPECETE OTIOLASATIOTE TIEPLTTH
pntivn, xpnotpomoLwvtagAoutpd
uTeprixwv r avtiotolyo clotnua
TAuGipatog.

H &
)

KaBapLopog Twv EKTUTIWHEVWY
efaptnpdatwy - Bpa2

KaBapiote yla dAAa 0o
Aemtd o€ kaBapn atbavoin
(>90%). O GUVOALKOG XpOVOG
kaBapiopatog oe atBavoin ev
TpéneL va uttepPaivel ta 5 Aemta,
KaBwg autd umopel va pokaréaet
{npLé ota ektumwpéva egaptrnpata.

=
ez

Post-Curing
@) MeTd Tov KabapLopo kat
TO OTEYVWHA, AProTE VA
eKTUTIWPEVA eEapTApata
va apapeivouy yta 10 Aemtd yta va
SLacaAloETE OTL TA EKTUTIWHEVA
eEaptrpata Sev xouv katdAoma
atbavoAng. £Tn cuvéxeLa
TOTIOBETAOTE TA EKTUTIWHEVA
egaptipata og Baiapo UV yia
curing yLa tov TEALKO TIOAUpEPLOUO.
H Stadikaoia post-curing eivat pta
Stadikaotia pe pwg UV ylava
Stacpaidetal OTL Ta EKTUTIWHEVA
pe NextDent eEaptrpata Ba
aToKTACOoUV TN BEATLOTN peTAtpomnh
TOU TTOAUMEPOUG. Méoa amo autn
ghayLotomotloVvTal Ta KatdAoLna
TOU PHOVOHEPOUG KAl ATIOKTWVTAL OL
ATIALTOVUPEVEG HNXAVLKEG LELOTNTEG.
Auth n ladikacia eivat amapaitntn
yla va emteuxBouv oL emBupnTég
L&LOTNTEG UALKOU XpNOLUOTIOLOVTAG
to NextDent LC-3DPrint Box
(Movasa peta-mtoAupepLopo). Nna
tnv enitevgn xpwpatog / otabepol
XpwpaTog ota teAkd eEaptripata
XPnoLHoTIOLElOTE TOV XPOVO yLa
curing OV Ava@EépeTaL 6Tov
TapakAatw mivaka.

dwiplopa

AQalpéoTe OToLaSHTIOTE
eEaptipata otptEng KaL evipete
Ta teAkd e€apthpata eav
Xpetaletat. Pipete ta TEAKA
eEapTrpata xpnoLyomoLwvtag
OUPPBATLKEG 050VTLATPLKEG
peBOSouG Kat epyaleia.

Ta teAkd ektuntwpéva NextDent 3D
egaptipatanpénel va kabapifovtat
HE UN XNHLKEG HEBOSOUG.

ZuvlnKeg @UAAENG, nueEpopnvia
AREng KaL peTagpopd

®UAGETE T pnTivn 0TV apyLKn
ouokeuaotia fj oe Balapo Stokapiou
pntivng, katdmpotipynon o
Beppokpaocia Swpatiou

O€ OTEYVO KAl OKOTELVO HEPOG.
KAglvete Tn cuokevaoia petd amo
k@Be xprion. H nuepopnviaAngng
TOU IPOLOVTOG avaPEPETaL 0TV
£TLKETA TOU TIPOLOVTOG. T€
nepintwon unépBaong tng
nuepounviagAngng, to mpoiov Sev
elvalt mAgov eyyunuévo oe oxéon Pe
tn Bepamneia. Na pnv ektibetal o
@wg UV. Na to mpoidv Loxuouv ot
OUVABELG CUVBINKEG HETAPOPAG. AEV
UTIAPXOUV TIEPLOPLOPOL yLa Tn
petagpopd ou oxetilovtal ue
emkivéuveg ouoieg.

AmoppLpn amoBARTWY

O pntiveg NextDent otnv
TIOAUPEPLOUEVN HOPPT) TOUG

Sev elvat emBAaBeigyLla to
meptBaAAov. Ot pntiveg NextDent
o€ UYpN KatdoTaon TPETEL Va
AVTLPETWTIL{OVTAL WG XNHLKA
anéBAnta. IoxUouv amattroeLg
£L8LKNAG amoppLng. EAEyETe pe Tig
TOTILKEG, OPOOTIOVSLAKEG 1} AAAEG

PUBULOTLKEG apXEG yLa TLG
anattioetg andppupng.

Movadegmapadoong

To NextDent Model 2.0 StatiBetat
og tpla xpwparta.

Mkpt 1 kg

Po&akuvi 1 kg

Aeukd 1kg

Semeplntwon coBapol cupPavtog,
AVAPEPETE TO OTOV KATAOKEUAOTH
Kat otnv apuddia apxn. Eav
€TLAEEETE va Pnv akoAouBroete
QUTEG TLG 08nyieg xpriong, n

Vertex Dental 8gv prtopei va
Bewpnbel uttelBUVN yLa Sucpevelg
ETILTITWOELG TN BLOAOYLKI, XNHLKNA
KOl UOLKI TTOLOTNTA TNG CUOKEUNG
TIOU EKTUTIWVETAL.

EL81kég Xpovogcuring
(okARpuvong) yta to NextDent
LC-3DPrint Box

Xpovog

@eppokpacia

NextDent | curing curing
Model 10 Aerttd €AdxLot. 60°C
2.0 /140 °F

ZNUELWOTE OTL 0 BAAAPOG PWTOG
UV Kat 0 ektumwtrg 3D xpetddovtat
TAKTLKA oLVTHAPNON akoAoubwvtag
TLG 08NYLEG TOU KATAOKEUAOTH.

O BEATLOTOG TIOAUHEPLOPOG
€TLTUYXAVETaL pE TIEPi0SO
TpoBEpuavong 15 AeTTwy.

108 Watt UV-A (315-400 nm)
108 Watt UV-Blue (400-550 nm)

Napaywyn
Beppokpaociag aktwvoPoAiag
BaAdpou Pwtdg UV | Baldpou pwtog UV
60-80°C / 140 - 5 mWatt/cm?
176°F petd amod
15 Aemtd xprnong

AL

Udhézime pér pérdorim

Hyrje

Udhézimet e méposhtme té
pérdorimit shérbejné pér
profesionistét dentaré qé pérdorin
“NextDent Model 2.0” si material
pér modele dentare. “NextDent
Model 2.0" éshté synuar ekskluzivisht
pér puné profesionale dentare.

Né kéto udhézime pérdorimijepet
gjithashtu informacion rreth
aspekteve mjedisore dhe té sigurisé.
Kontaktoni rishitésin nése ju
nevojitet mé shumé informacion.

Synimi i pérdorimit
“NextDent Model 2.0" éshté njé
rréshiré pér printim 3D e synuar
pér prodhimin e modeleve
prostodontike dhe ortodontike
me printim 3D. Produkti éshté
klasifikuar si pajisje jomjekésore

né pérputhje me 93/42/KEE.

Pérshkrimi dhe efektet
“NextDent Model 2.0” duhet té
pérdoret me printeré NextDent 5100
(ose printera 3D té krahasueshém
VAT polymerization). Né ményré qé
té arrihet printimi i ploté dhe precizi
pjeséve printeri dhe rréshira duhet
té pérshtaten me njéra-tjetrén.
Mospérshtatja e printerit dhe
rréshirés me njéra-tjetrén mund

té keté efekt té padéshiruar né

saktésiné dhe cilésiné e pjeséve té

printuara. Printerét me lazer dhe ata

DLP 3D si dhe furrat me rrezatim té

post-polimerizimit shfrytézojné njé

burim rrezatimi pér polimerizimin e

rréshirés “NextDent”. Pér rrjedhojé,

gjaté pérdorimit té printerit 3D dhe/
ose furrés me drité sugjerojmé
mbajtjen e syzeve mbrojtése ndaj
rrezeve ultravioleté. Ndryshimet

né nuancat e ngjyrave mund té

ndodhin pér shkak té:

= prodhimitné grupe;

m tundjes dhe pérzierjes sé
papérshtatshme té paketimit
fillestar pérpara pérdorimit;

m pérzierjes sé papérshtatshme
né mbajtésen e rréshirés
pérpara pérdorimit;

m post-polimerizimit
té pamjaftueshém;

Kundérindikimet

“NextDent Model 2.0"” nuk duhet

té pérdoret pér géllime té tjera
pérvegse si rréshiré pér printim 3D pér
prodhimin e modeleve prostodontike
dhe ortodontike. Cdo devijim nga ky
udhézim pérdorimi mund té keté efekt
té padéshiruar né cilésité kimike

dhe fizike té “NextDent Model 2.0".
Né rast reaksioni alergjik,

kontaktoni mjekun.

Rreziget dhe masat paraprake

Kujdes

Pérbérésit e rrezikshém

oksid difenil-fosfine(2,4,6-trimetil-
benzoil)

Deklaratat pér rrezikun

H317 Mund té shkaktojé njé reaksion
alergjik té lékurés.

H413 Mund té shkaktojé efekte té
démshme afatgjata pér jetén ujore.

Deklarata parandaluese

P280 Mbani doreza mbrojtése.
P333+P313 Nése ndodh acarim ose
skugje e Iékurés: Kérkoni ndihmé/
kujdes mjekésor.

P363 Lani veshjet e kontaminuara
pérpara ripérdorimit.

P273 Shmangni hedhjen né mjedis.
P501 Asgjésoni pérmbajtjen/enén né
njé impiant asgjésimi té miratuar.
Pérpunimi dhe post-polimerizimi

Sigurohuni gé té punoni né kushte
samé té pastra qé té jeté e mundur.
Enét ose pajiset e papastra mund
té shkaktojné deformime dhe
sirezultat gabime né objektet

e printuara! Gjaté trajtimit té
rréshirave “NextDent” dhe deri

né hapin e |émimit késhillohet

té pérdoren doreza nitrile.

Tundeni pér 5 minuta pérpara
pérdorimit.
O Tundeni shishen pér té
\Q‘j pakfén 5 m.inEJta pérpgra
se té kaloni né procesin
e pérzierjes né “NextDent
LC-3DMixer”. Ky hap éshté i
domosdoshém pér té holluar
sedimentin (e mundshém) né
fundin e shishes.

Pérzijeni miré pérpara pérdorimit
| Pérzijenipér2,5oré
3 produktin pérpara
=, | pérdorimit té paré.
Pérzijeni pér 1 oré produktin
pérpara ¢do pérdorimi té
métejshém. Késhillojmé pérdorimin
e “NextDent LC-3DMixer” pér
pérzierjen e ploté té rréshirés.
Pérzierja né pajisjen pérzierése
cilindrike/té titullimit éshté e
domosdoshme pér pérhapjen
e rréshirés dhe pigmentit. Ndryshim
né ngjyré dhe gabime né printim
mund té ndodhin kur pérzierja
nuk éshté kryer plotésisht.

Mbusheni enén e printerit
Sigurohuni gé temperatura
erréshirés té jeté midis
temperaturave nga

18 deriné 28°C / 64 dhe 82 °F, si dhe
shmangni ekspozimin ndaj drités

(sé diellit). Hidheni rréshirén né enén
e printerit 3D. Nése produkti ruhet
né njé fole mbajtése té mbyllur

pér rréshira, sigurohuni qé ta trazoni
rréshirén pérpara ¢do pérdorimi

té métejshém. Mos pérzieni grupe
té ndryshme té té njéjtit produkt.

Pér cilésimet e printerit,
shikoni manualin e printerit 3D

Ndigniudhézimet e
m pérdorimit té printerit 3D.

P.sh. Udhézuesii
pérdoruesit té “NextDent 5100",
Udhézuesiipérdoruesit té
“FabPro 1000".

Hiqini pjesét e printuara
nga platforma

Kur printeri 3D té keté
ﬁ pérfunduar programin,

higeni platformén formuese
nga aparatura. Vendoseni até né
letér ose lecké. Pjesét e printuara
mund té higen tashmé nga
platforma duke pérdorur njé mjet
té pérshtatshém.

Pastrimi i pjeséve té printuara
- Hapi1

=)

Pastrojini pjesét e printuara
pér tre minuta né etanol
(>90%) pér té larguar ¢do
tepricé té rréshirés me ané té njé
banje ultrasonike ose té njé sistemi
té ngjashém larjeje.

Pastrimi i pjeséve té printuara
- Hapi 2

Pastroni pér dy minuta

té tjera né etanol té pastér
(>90%). Koha totale

e pastrimit né etanol nuk duhet

té jeté mé gjaté se 5 minuta,

pasi mund té shkaktohen defekte
né pjesét e printuara.

Post-polimerizimi

6 Pas pastrimit dhe tharjes,

lérini pjesét e printuara

pér té paktén 10 minuta
pér t'u siguruar qé né to té mos
keté mbetje etanoli. Mé pas,
vendosini pjesét e printuara né
njé furré polimerizimi me rreze
ultraviolet. Post-polimerizimi éshté
njé trajtim me rreze ultraviolet
qé garanton pérftimin e konvertimit
optimal té polimerit te pjesét e
printuara “NextDent”. Népérmijet tij,
monomeriimbetur reduktohet né
minimum dhe pérftohen vecorité
e duhura mekanike. Kjo proceduré
éshté e nevojshme pér té arritur
vetité e déshiruara té materialit
duke pérdorur kutiné NextDent
LC-3DPrint (njésia e post-kurimit).
Pér té pérftuar pjesé té
polimerizuara me ngjyré/ngjyré té
géndrueshme ndigni kohén e
pércaktuar té polimerizimit té
pérmendur né tabelén mé poshté.

Lémimi

Largoni ¢do strukturé mbéshtetése
dhe |émoni pjesét e polimerizuara,
nése éshté e nevojshme. Lémojini
pjesét e polimerizuara duke
pérdorur metoda dhe instrumente
té njohura dentare. Pjesét e
polimerizuara me printim 3D
“NextDent” duhet té pastrohen
me produkte jokimike.

Kushtet e ruajtjes, data

e skadimit dhe transporti

Ruajeni rréshirén né paketimin
fillestar ose né njé fole mbajtése té
mbyllur pér rréshira, mundésisht né
temperaturé ambienti dhe né njé
vend té thaté e té errét. Mbylleni
paketimin pas ¢do pérdorimi. Data e
skadimit té produktit jepet né
etiketén e tij. Garancia e produktit né
lidhje me trajtimin éshté e viefshme
deriné datén e skadimit. Mos e
ekspozoni ndaj rrezeve ultraviolet.
Pér kété produkt zbatohen kushtet
standarde té transportit. Nuk ka
asnjé kufizim lidhur me transportin
e substancave té rrezikshme.

Eliminimi i mbetjeve

Rréshirat “NextDent” né formén
etyre té polimerizuar nuk jané té
démshme pér mjedisin. Rréshirat
“NextDent” né gjendje té |éngét nuk
duhet té trajtohen si mbetje kimike.
Pér eliminimin zbatohen kushte

té vecanta. Verifikoni me agjencité
lokale, federale ose agjencité
etjerarregullatore pér kushtet

e eliminimet.

Njésité e dérgimit

“NextDent Model 2.0” disponohet
né tre ngjyra té ndryshme.
Gri1kg

Ngjyré pjeshke 1 kg

Ebardhé 1 kg

Nése ndodh ndonjé incident
serioz, raportojeni tek prodhuesi
dhe autoriteti kompetent.

Nése zgjidhni té mos i ndigni
udhézimet e pérdorimit, Vertex
Dental nuk mban pérgjegjési
pér efektet negative né cilésité
biologjike, kimike dhe fizike

té produktit té printuar.

Koha specifike e polimerizimit pér
furrén “NextDent LC-3DPrint

Box"

Materiali | Kohae Temper.
“NextDent"| polimerizimit | e polimerizimit
Model 10 minuta | min. 60°C

2.0 / 140°F

Kini parasysh se furra e polimerizimit
me rreze ultraviolet dhe printeri

3D kané nevojé pér mirémbajtje

té rregullt duke ndjekur udhézimet

e prodhuesit. Polimerizimi optimal
arrihet me njé kohé ngrohjeje
paraprake prej 15 minutash.

Napaywyn ewtog &
prikog kUpatog

108 vat UV-A (315-400 nm)
108 vat UV-Blue (400-550 nm)

Diapazonii
temperaturés sé
furrés sé polim-

Kapaciteti i
rrezatimit sé
furrés sé
polimerizimit me
rreze ultraviolet

erizimit me rreze
ultraviolet

60-80°C / 140 -

176°F pas 15 minu-
tash pérdorimi

5 m vat/cm?

SL

Navodilazauporabo

Uvod

Naslednja navodila za uporabo
so namenjena zobozdravnikom,
kiizdelek NextDent Model 2.0
uporabljajo kot material za zobne
modele. NextDent Model 2.0 je
namenjen izklju¢no za strokovne
zobozdravniske posege.

Ta navodila za uporabo vsebujejo
tudiinformacije o varnostnih in

okoljskih vidikih. Ce potrebujete ve¢
informacij, se obrnite na prodajalca.

Predvidena uporaba
NextDent Model 2.0 je material
za 3D tiskanje proteti¢nih in
ortodontskih modelov.

V skladu z Direktivo 93/42/EGS
jeizdelek uvrs¢en med
nemedicinske pripomocke.

Opis in ucinki
Izdelek NextDent Model 2.0 je treba
uporabljati z NextDent 5100,
(ali primerljivi 3D tiskalniki VAT
polymerization). Za popolnoin
natanéno izdelavo tiskanih delov
morata biti tiskalnik in material
optimalno prilagojena drug
drugemu. V nasprotnem primeru
lahko pride do negativnih posledic za
natanc¢nost in fizicno kakovost
tiskanih delov. Laserskiin DLP 3D
tiskalniki ter Skatle z lu¢mi za
strjevanje uporabljajo vir svetlobe za
polimerizacijo materiala NextDent.
Zato pridelu s 3D tiskalnikom
in/ali 3katlo z luémi priporo€amo
uporabo ocal za zas¢ito pred UV
zarki. Razlike v barvnih odtenkih
so lahko posledica:
m proizvodnje v serijah;
m neustreznega pretresanja
in mesanja originalnega
pakiranja pred uporabo;
= neustreznega mesanja
na pladnju pred uporabo;
m nezadostnega strjevanja.

Kontraindikacije

Izdelka NextDent Model 2.0 ni
dovoljeno uporabljati za noben
drug namen razen 3D tiskanja
proteti¢nih in ortodontskih modelov.
Vsako neupostevanje teh navodil
za uporabo lahko Skodljivo vpliva
na kemi¢no in fizicno kakovost
izdelka NextDent Model 2.0.

V primeru alergijske reakcije se
posvetujte z zdravnikom.

Nevarnosti in previdnostni ukrepi

Opozorilo

Nevarne sestavine
difenil(2,4,6-trimetil-benzoil) fosfin
oksid

Hazard statements

H317 Lahko povzroci alergijski
odziv koze.

H413 Lahko ima dolgotrajne
Skodljive ucinke na vodne
organizme.

Precautionary statements
P280 Nositi zas¢itne rokavice.
P333+P313 Ce nastopi draZenje
koZze ali se pojavi izpuscaj: poiscite
zdravnisko pomo¢/oskrbo.

P363 Kontaminirana oblacila

oprati pred ponovno uporabo.
P273 Prepreciti sproscanje v okolje.
P501 Odstraniti vsebino / posodo
na pooblasceniobrat za
odstranjevanje odpadkov.

Obdelava in strjevanje

Poskrbite za ¢im boljSo ¢istoco
pridelu, saj lahko umazani vsebniki
in oprema povzrocijo deformacijo
in s tem neustreznost tiskanih
izdelkov. Vse do zaklju¢nega
koraka je prirokovanju z materiali
NextDent priporocljivo uporabljati
rokavice iz nitrila.

Pred uporabo stresajte 5 minut
Pred postopkom mesanja
vmesalniku NextDent
LC-3DMixer stresajte
plastenko najmanj 5 minut.

Ta korak pomaga z dna plastenke
sprostiti (morebitne) usedline.

Pred uporabo temeljito
premesajte
| Predprvo uporabo izdelek
K mesajte 2,5 ure. Pred vsako
g/ naslednjo uporabo izdelek
mesajte 1 uro. Za ucinkovito
mesanje materiala
priporo¢amo uporabo mesalnika
NextDent LC-3DMixer. Za disperzijo
materiala in pigmenta je potrebno
mesanja v mesalniku z valji/
nagibanjem. Nezadostno me3anje
lahko povzrocirazlike v barviin
neustrezne tiskane izdelke.

Napolnite rezervoar tiskalnika
"\Q Poskrbite, da je temperatura

¢ materialamed 18in 28 °C/64

== in 82 °F ter prepretite

izpostavljanje (son¢ni) svetlobi.
Rezervoar 3D tiskalnika napolnite z
materialom. Ce je izdelek shranjen
zaprtv posebno Skatlo za ta namen,
ga ne pozabite premesati pred vsako
naslednjo uporabo. Ne mesajte
razli¢nih serij istega izdelka.

Za nastavitve tiskalnika glejte
priro€nik 3D tiskalnika
UpoStevajte navodila za
m uporabo 3D tiskalnika.
Npr. Navodila za uporabo
izdelka NextDent 5100, navodila za
uporabo izdelka FabPro 1000.

Tiskane dele odstranite s plosce
Ko 3D tiskalnik zakljuci
E? program, odstranite
delovno plosco s stroja.
Plos¢o polozite na papir ali krpo.
Sedaj lahko s primernim orodjem
tiskane dele odstranite s plosce.

CiScenje tiskanih delov - 1. korak
Tiskane dele tri minute
Cistite z etanolom (> 90 %),
da ostranite odvecni
material, za kar uporabite
ultrazvocno kopel ali podoben
sistem pranja.

H &
o

CiS€enje tiskanih delov - 2. korak
Nato Cistite dodatni dve
minuti s ¢istim etanolom
(>90 %). Celotni ¢as ¢iscenja
v etanolu ne sme trajati vec kot

5 minut, saj bi lahko daljSe ¢is¢enje
poskodovalo tiskane dele.

= B
ety

Strjevanje

Tiskani deli naj po ¢iS€enju

in susenju 10 minut pocivajo
za zagotovitev, da na njih ni
vec ostankov etanola. Nato tiskane
dele za dokon¢no polimerizacijo
prestavite v Skatlo za strjevanje

z UV lugjo. Strjevanje je obdelava

z UV lugjo, ki zagotovi optimalno
pretvorbo polimera tiskanih delov
izmateriala NextDent. Stem je
preostanek monomera minimalen,
zagotovijo pa se potrebne mehanske
lastnosti. Ta postopek je potreben za
doseganje Zelenih lastnosti
materiala zuporabo NextDent
LC-3DPrint Box (enota za naknadno
strjevanje). Za barvno stabilnost
tiskanih delov uporabite ¢as
strjevanja iz spodnje tabele.

Zaklju€na obdelava

Odstranite morebitne podporne
dele in dokoncajte strjene dele, ce je
to potrebno. Dokoncajte strjene dele
s konvencionalnimi stomatoloskimi
metodami in instrumenti. 3D tiskane
dele iz materiala NextDent je treba
ocistiti z nekemicnimi izdelki.

Pogoji shranjevanja, rok
uporabnostiin transport

Material hranite v originalni ovojnini,
zaprtv posebni Skatli za ta namen,
po moznosti pri sobni temperaturi
invsuhem ter temnem prostoru.
EmbalaZo po vsaki uporabi zaprite.
Rok uporabnostiizdelka je naveden
na etiketiizdelka. Ce je rok
uporabnosti potekel, ni ve¢ mogoce
jamciti za u€inkovito uporabo izdelka
pri zdravljenju. Ne izpostavljajte UV
svetlobi. Za izdelek se uporabljajo
standardni transportni pogoji.
Predvidene niso nobene omejitve,
povezane z nevarnimi snovmi.

Odlaganje med odpadke
Materiali NextDent v polimerizirani
obliki niso Skodljivi za okolje. Tekoce
oblike materialov NextDent je treba
obravnavati kot kemijske odpadke.
Zanjih veljajo posebne zahteve
glede odstranjevanja, ki jih lahko
preverite pri lokalnih, zveznih ali
drugih regulatornih agencijah.

Enote za dostavo

Material NextDent Model 2.0
jenavoljovtreh razlicnih barvah.
Siva 1 kg

Breskova 1 kg

Bela 1 kg

O kakr8nem koli resnem incidentu
porocajte proizvajalcu in
pristojnemu organu. Ce se odlocite,
da ne boste upostevali teh navodil
za uporabo, druzba Vertex Dental
ne more prevzeti odgovornosti

za nezelene ucinke na biolosko,
kemicno in fizitno kakovost
pripomocka, natisnjenega.

Cas strjevanja v pripomoéku
NextDent LC-3DPrint Box

Material |Cas strje- | Temperatura
NextDent | vanja strjevanja
Model 10 minut min. 60 °C
2.0 /140 °F

Skatla z UV-lugjo in 3D tiskalnik
potrebujeta redno vzdrZevanje
v skladu z navodili proizvajalca.
Optimalno polimerizacijo je
mogoce dosecis predhodnim
15-minutnim segrevanjem.

Moc in valovna dolZina ludi

108 vatov UV-A (315-400 nm)
108 vatov UV-modra (400-550 nm)

Temperaturni
razpon Skatle
z UV lugjo

60-80 °C/140-176 °F | 5 mWatt/cm?
po 15 minutah
uporabe

Izhodno sevanje
Skatle z UV lu¢jo
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Navod na pouzivanie

Uvod

Nasledovny nadvod na pouZivanie
jeurceny pre odbornikov v oblasti
stomatolégie, ktori pouzivaju
NextDent Model 2.0 ako material na
dentélne modely. NextDent Model
2.0je urceny vylu¢ne na odbornu
zubnu starostlivost. Tento navod na
pouZivanie zaroven poskytuje
informacie o bezpe¢nostnych a
environmentalnych aspektoch.

Ak chcete ziskat viac informacif,
kontaktujte distributora.

Planované pouZitie

NextDent Model 2.0 je Zivica na 3D
tlac¢ uréend na 3D tlac protetickych

a ortodontickych modelov.

Tento produkt nie je klasifikovany
ako zdravotnicka pomocka v sulade s
ustanoveniami smernice 93/42/EHS.

Opis a tucinky

NextDent Model 2.0 sa musi

je nevyhnutnostou na poutzitie

v kombindcii s 3D tlaciarfiou
NextDent 5100 (alebo porovnatelné
3D tlaciarne zalozené na VAT
polymerization). Tlaciaref a Zivica
musia byt vzajomne optimalizované,
aby bolo mozné ziskat kompletné a

presné vytlacené ¢asti. V pripade, Ze
tlaciarefi a Zivica nebudd vzajomne
optimalizované, moze to mat
nepriaznivy G¢inok na presnost a
fyzikalnu kvalitu vytlacenych ¢asti.
Laserové a DLP 3D tlaciarne a
svetelné boxy s naslednym
vytvrdzovanim vyuzivaji svetelny
zdroj na polymerizaciu Zivice
NextDent. Pri obsluhe 3D tlaciarne
a/alebo svetelného boxu preto
odporucame nosit ochranné okuliare
proti ultrafialovému Ziareniu.
Rozdiely vo farebnom odtieni
samozu vyskytnut z dévodu:
m vyrobyvsériach;
m neadekvatneho potrasenia
azmieSania pévodného
balenia pred pouZzitim;
m neadekvatneho pomiesania
v nadobke na Zivicu pred pouZzitim;
m nedostato¢ného nasledného
vytvrdenia;

Kontraindikacie

NextDent Model 2.0 sa smie
pouzivatiba ako Zivica na 3D tla¢
protetickych a ortodontickych
modelov. Na Ziaden iny Gcel tento
produkt nepouzivajte. Akakolvek
odchylka od tohto navodu na
pouZitie mbéZe mat nepriaznivy
ucinok na chemicku a fyzikalnu
kvalitu NextDent Model 2.0.

V pripade alergickej reakcie
kontaktujte lekara.
Nebezpecenstva a bezpecnostné
opatrenia

Pozor

Nebezpecné zlozky
difenyl(2,4,6- trimetylbenzoyl)
fosfinoxid

Hazard statements

H317 MéZe spdsobit alergicku
reakciu pokozky.

H413 Na vodné organizmy moze mat
dlhodobé Skodlivé Gcinky.

Precautionary statements
P280 Noste ochranné rukavice.
P333+P313 Ak sa prejavi
podraZdenie pokoZky alebo sa
vytvoria vyrazky: vyhladajte
lekarsku pomoc/starostlivost.
P363 Kontaminovany odev pred
dal$im pouZitim vyperte.

P273 Zabrarite uvolneniu do
Zivotného prostredia.

P501 Zneskodnite obsah/nadobu
v schvalenom zariadeni

na likvidaciu odpadu.

Spracovanie a nasledné
vytvrdenie

Pripraci musite dodrZziavat ¢o
najcistejSie podmienky, pretoze
znecistené zasobniky alebo

vybavenie moéZe spdsobit
deformdcie a nasledne zlyhanie
vytlacenych predmetov! Pri praci
so zivicami NextDent sa odporuca
pouZivat nitrilové rukavice, a to
azdo posledného kroku.

Pred pouZitim 5 mintt potraste
O Pred procesom zmieSania
Q‘) na pristroji NextDent

\eJ LC-3DMixer potraste
flastickou aspor 5 mindt. Tento krok
je potrebny nato, aby sa uvolnili
(mozné) usadeniny z dna flasticky.

Pred pouZitim dokladne
premiesajte
[ | Predprvym pouZitim je
K. potrebné produkt miesat
@ 2,5 hodiny. Pred kazdym
dalsim pouzitim je potrebné
o produkt mieSat 1 hodinu. Na
dokladné premieSanie Zivice
odporucame pouzit pristroj
NextDent LC-3DMixer. Mie3anie na
val¢ekovom/naklapacom pristroji je
potrebné na to, aby sa rozptylila
Zivica a pigment. Pri nedostato¢nom
premiesani sa mozu vyskytnat
farebné odchylky a chyby tlace.

Napliite zasobnik tlaciarne
& Ubezpecte sa, Ze teplota
Zivice je vrozsahu od 18 do
==] 28°C[64 a%82°Fazabrafite
vystaveniu slne¢nému Ziareniu.
Nalejte Zivicu do zasobnika 3D
tlaciarne. Ak sa produkt uchovéva v
uzavretom priestore na uskladnenie
nadobiek na Zivicu, nezabudnite
pred kazdym naslednym pouzitim
Zivicu pomieSat. Nemie3ajte rozlicné
série rovnakého produktu.

Informacie o nastaveniach
tlaciarne najdete v prirucke
k 3D tlaciarni.

PPostupujte podla
Em pokynov na pouZzivanie
3D tlaciarne. Napr.
pouzivatelska prirucka k NextDent
5100, pouZivatelska prirucka
k FabPro 1000.

Vyberte vytlacené casti

z platformy

Ked 3D tlaciaren dokonci
m svoj program, vyberte
tvarovaciu platformu

z pristroja. PoloZte platformu

na nejaky papier alebo utierku.
Vytlacené casti sa teraz mozu
pomocou vhodného nastroja
vybrat z platformy.

Cistenie vytlacenych gasti
-krok 1

Vytlacené Casti je potrebné
tri minuty ¢istit v etanole
(>90 %), aby sa tak odstranili
pripadné zvysky Zivice, a to pomocou
ultrazvukového kupela alebo

porovnatelného premyvacieho
systému.

Cistenie vytlacenych casti
-krok 2

Dalsie dve mindty ¢istite
pomocou ¢istého etanolu
(>90 %). Celkovy &as Cistenia
v etanole nesmie byt dlh3i ako

5 minut, inak by sa mohli poskodit
vytlacené casti.

Nésledné vytvrdenie

Po ocisteni a vysuseni
’Q‘ nechajte vytlacené casti

aspofina 10 minut postat,
aby ste sa uistili, Ze na vytlacenych
Castiach nezostali Zziadne zvysky
etanolu. Potom uloZte vytlacené
Casti do boxu na vytvrdzovanie UV
Ziarenim na vykonanie konecnej
polymerizacie. Nasledné vytvrdenie
je oSetrenie UV Ziarenim, ktorym sa
zabezpedi, ze vytlacené Casti
NextDent prejdd optimalnou
polymérovou konverziou.
Prostrednictvom toho sa zvyskovy
monomér znizi na minimum a ziskaju
sa pozadované mechanické
vlastnosti. Tento postup je potrebny
na dosiahnutie pozadovanych
vlastnosti materialu pomocou
NextDent LC-3DPrint Box (jednotka
po vytvrdnuti). Na ziskanie
stalofarebnych vytvrdenych casti
pouZite predpisany ¢as
vytvrdzovania stanoveny v nizSie
uvedenejtabulke.

Konecna uprava

Odstranite akékolvek podporné
konStrukcie av pripade potreby
dokoncite vytvrdené ¢asti. Kone¢nu
upravu vytvrdenych ¢asti mozete
vykonat pomocou konvenénych
stomatologickych metéd a nastrojov.
Vytvrdené ¢asti vytlatené pomocou
3D tlace NextDent je potrebné Cistit
pomocou nechemickych produktov.

Podmienky skladovania, datum
exspiracie a preprava

Zivicu skladujte v pévodnom obale
alebo v uzavretom priestore na
uskladnenie nddobiek na Zivicu,
podla moZnosti priizbovej teplote
nasuchom atmavom mieste.

Obal po kazdom pouziti uzavrite.
Datum exspiracie produktu je
uvedeny na etikete. Po uplynuti
datumu exspiréacie uz nie je mozné
zarucit vlastnosti produktu, ¢o sa
tyka oSetrenia. Nevystavujte UV
Ziareniu. Na tento produkt sa
vztahuju Standardné prepravné
podmienky. Neuplatriuji sa Ziadne
obmedzenia prepravy tykajlce sa
nebezpecnych latok.

Likvidacia odpadu

Zivice NextDent v polymerizovanej
forme nie st Skodlivé pre Zivotné
prostredie. So Zivicami NextDent v
tekutom stave narabajte ako

s chemickym odpadom. MéZu sa
uplatriovat osobitné poziadavky na
likvidaciu, overte si poziadavky na
likvidaciu stanovené miestnymi,
federalnymi alebo inymi
regula¢nymi Gradmi.

Dodéavky

NextDent Model 2.0 sa dodéava
vtroch rozliénych farbach.
Siva 1kg

Broskyrnova 1 kg

Biela 1 kg

V pripade akéhokolvek zavazného
incidentu ho nahlaste vyrobcovia
prislusnému organu. V pripade
nedodrzania tohto navodu na pouZitie
spolocnost Vertex Dental neprebera
zodpovednost za nepriaznivé tcinky
na biologicku, chemicku a fyzikalnu
kvalitu pomécky vytlacenej.

$3pecificky €as vytvrdzovania pre
box pre NextDent LC-3DPrint

Materidl | Cas vyt- Teplota vyt-
NextDent | vrdzovania |vrdzovania
Model 10 minat min. 60 °C
2.0 /140 °F

Upozorniujeme, Ze v pripade UV
svetelného boxu a 3D tlaciarne
savyzaduje pravidelna udrzba
podla pokynov vyrobcu.
Optimalna polymerizacia sa
zabezpecuje pomocou
15-minatového predhriatia.

Svetelny vykon a vinova dlzka

108 wattov UV-A (315 - 400 nm)

108 wattov UV-Blue (400 - 550 nm)
Ziarivost UV
svetelného boxu

Teplotny rozsah
UV svetelného
boxu

60 -80°C/140 -
176 °F po 15 minu-
tach pouZivania

5 mW/cm?
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