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Dent

3D SYSTEMS

(surgical guide)

EN 3D Printresin for
the manufacturing
of dental surgical guides

DE 3D-Druckharz zur
Herstellung von dentalen
Bohrschablonen

FR Résine d'impression 3D
pour la fabrication de guides
chirurgicaux dentaires

IT Resina per stampa 3D
per la fabbricazione di guide
chirurgiche odontoiatriche

NL 3D Print hars voor
de productie van
tandheelkundige
chirurgische boormallen

ES Resina de impresién 3D
paralafabricacién de guias
quirurgicas odontolégicas

PT Resina de impressao 3D
para o fabrico de guias
de cirurgia dentaria

sV 3D Print Resin
for tillverkning av
implantat guider

DA 3D printer resin
til fremstilling
af tandkirurgiske
guiderskinner

NO 3D-printresin
for produksjon
av tannkirurgiske
guideskinne

RO Rasina pentru imprimanta
3D, destinata fabricarii
ghidurilor chirurgicale
pentruimplanturi dentare

HU 3D nyomtatashoz
alkalmazhaté anyag
fogészati m(itéti sablonok
készitéséhez

cz Pryskyf¥ice pro 3D
tisk chirurgickych
implanta¢nich Sablon

“ 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

PL Zywica do druku 3D do
produkcji dentystycznych
szablonéw chirurgicznych

Lv 3D drukas sveki zobu
kirurgijas vadiericu
razosanai

LT 3D Print” derva, skirta
chirurginiy gidy gamybai

EE 3D-printeri polimeer
hambakirurgiliste
juhikute valmistamiseks

RU MaTepuan
cTOMaToNOrnYecKuii
doTononnmepusyowuniica
ANA N3roToBieHUsA
BCNoOMoOratTenbHbIX I/I3AEI'II/IVI
ANs 3y60npoTe3npoBaHns
meTogoM 3D neyatn

TU Dental cerrahikilavuzlarinin
Gretimiigin 3D Baski reginesi

UA doTononimepHa
cTomartonoriyHa cmona
Ansi 3D npuHTepy, ANs
BVIFOTOBJIEHHSA XipypriuHNX
wabnoHis

EL Mtua pntivn 3D print mou
Tpoopidetat ytatnv
KATAOKEUT) XELPOUPYLKWV
vapBrikwv tpLodtdotatng
EKTUTIWONG

AL Njé rréshiré pér printim 3D
e synuar périmplanteve
kirurgjikale dentare me
printim 3D

SL Material za 3D tiskanje
zobnih kirurskih vodil

SK Zivica na 3D tlag uréend
na 3D tla¢ chirurgickych
implanta¢nych Sablén

KR Zlot =& Jto|=2°| Mz
2Is+ 3D ZRIE gzl

TW PR BGE S 7 F TG 4RAY 3D
SUENH A

AR olsey VI &35 deludall doxizy sl
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Explanation of symbols on labelling

LoT

~\yr

'\

-

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

cz Cislo $arze produktu

PL Numer partii produktu

LV Produkta partijas numurs

LT Produkto partijos numeris

EE Toote partiinumber

RU Howmep cepuu npoaykumnmn

TU Urtndn parti numarasi

UA Howmep cepiinpoaykTy

EL AplBpogmaptidagmpoiovtog
AL Numriigrupit té produktit

SL Stevilka serije izdelka

SK Cislo $arze produktu

KR HEZo Mit2E

TW Emittst

AR iial) d=dull 03

EN Keep away from sunlight
DE Vor Sonnenlicht schitzen
FR Tenir al'abride la lumiére
IT Tenerelontano dallaluce del sole
NL Niet blootstellen aan zonlicht
ES Mantener alejado de la luz solar
PT Proteger daluzsolar
SV Skyddas mot solljus
DA Opbevares morkt
NO Beskyttes mot sollys
RO Ase ferideluminasolara
Napfénytél tavol tartandé
CZ Chrarite pred slune¢nim zafenim
PL Chroni¢ przed $wiattem
LV Sargatno saules stariem
LT Laikytitoliau nuo saulés Sviesos
EE Kaitsta paikesevalguse eest
RU He gonyckaiite nonagaHus
CONHeYHoro cBeTa
TU Gunesisigindan uzak tutunuz
UA TpumaTu noaaniBig
COHAYHOrO CBiTNa
EL Aiatnpeite pakpld
amo To NALAKO PWG
AL Mbajenilarg drités sé diellit
SL Hranite stran od soncne svetlobe
SK Chrarite pred slne¢nym Ziarenim
KR 2ZolM Hojzl Rof 22t
Pt iy ity

AR eaddl s5 o8 Vaumy bado

[

EN Use-by date

DE Verfallsdatum

FR Date de péremption

IT Datadiscadenza

NL Uiterste gebruiksdatum

ES Fechade caducidad

PT Prazo devalidade

SV Férbrukningsdatum

DA Udlgbsdato

NO Brukesinnen

RO Valabil pana la data
Felhasznéalhat6

CZ PouZitelné

PL Data przydatnosci do uzytku

LV Deriguma termins

LT Naudotiiki

EE Aegumistahtaeg

RU ToaeH ao

TU Son kullanma tarihi

UA BukopucTatu go

EL HpepopnviaAnéng

AL Data e skadimit

SL Uporabno do

SK Datum spotreby

KR 7&7I8

TW HRHR

AR Sl o pasita

Manufacturer
Hersteller
Fabricant
Produttore
Fabrikant
Fabricante
Fabricante
Tillverkare
Producent
Produsent
Producéator
Gyarto
Vyrobce
Producent
RaZotajs
Gamintojas
Tootja
MpoussognTtens
Uretici
BupobHuk
Kataokeuaotig
Prodhuesi
Izdelovalec
Vyrobca
I EN

TW 2

AR dsall dgzll

Consultinstructions for use
Gebrauchsanweisung beachten
Consulter le mode d’emploi
Consultare le istruzioni per I'uso
Raadpleeg de gebruiksaanwijzing
Consultar instrucciones de uso
Consultar as instrugdes
Se bruksanvisningen
Se brugsanvisningen
Se bruksanvisning
Ase citiinstructiunile de utilizare
Lasd a hasznalati utmutatot
Nahlédnéte do navodu k pouziti
Nalezy zapoznac sie
zinstrukcjg uzycia
Skatit lietoSanas instrukcijas
Zr. naudojimo instrukcijas
Lugege kasutusjuhendit
CM. MHCTpYKUUN
no npuMeHeHunto
Kullanim talimatlarina bakiniz
AvB. iHCTPYKUitO
3 BUKOPUCTaHHSA
SupBouleuteite Tig
odnyieg xpriong
Referojuni udhézimeve
té pérdorimit
Glejte navodila za uporabo
Pozrite ndvod na pouZitie
AL RE EH=E
SREERRBE

phaszwdl Oledss g21)

CEmark
CE-Kennzeichen
Marque CE
Marchio CE
CE-markering
Marcado CE
Marca CE
CE-maérkning
CE-maerke
CE-merke
Marcaj CE
CE-jelolés

CZ Znacka CE

PL Oznakowanie CE

LV CE markéjums

LT CEZenklas

EE CE-margis

RU 3Hak CE

TU CEisareti

UA 3Hak CE

EL ZrpavonCE

AL Markimi CE

SL Oznaka CE

SK Znacka CE

KR CEot3a

TW CE #5%

AR

EN
DE
FR
m
NL
ES
PT
sv
DA

RO

cz
PL
Lv
LT
EE
RU
TU
UA
EL
AL
SL
SK
KR
T™W
AR

Medical Device
Medizinprodukt
Dispositif médical
Dispositivo medico
Medisch hulpmiddel
Dispositivo médico
Dispositivo médico
Medicinteknisk produkt
Medicinsk udstyr
Medisinsk utstyr
Dispozitiv medical
Orvostechnikai eszk6z
Zdravotnické zarizeni
Wyréb medyczny
Mediciniska iekarta
Medicinos prietaisas
Meditsiiniseade
MegnuyunHckoe nsgenve
Tibbi cihaz

MeanyHNiA NpucTpiit
IatpoteXVoAOyLKO TTPOTLOV
Pajisje mjekésore
Medicinski pripomocek
Zdravotnicka pomocka
o|2 Z|
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Instruction For Use

Introduction

The following instructions for

use are for dental professionals
who use NextDent SG as a material
for single user dental surgical
guides. NextDent SG 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
contact thereseller.

Intended use

NextDent SGis a 3D printresin
intended for the manufacturing

of 3D printed dental surgical guides.
The productis CE certified as
aclassImedical device.

Description & Effects
NextDent SG 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 garage before use;
m insufficient post-curing;
Final printed surgical guide device
can be used with commercially
available metal sleeves for dental
implant procedures.

Contra-indications

NextDent SG should not be used
for any other purpose thanas a

3D printresin for the manufacturing
of dental surgical guides.

Any deviation from this instruction
for use may have an adverse

effect on the chemical and physical
quality of NextDent SG. In case of
an allergic reaction, please contact
amedical physician.

Hazard & Precautions

Warning

Hazardous ingredients

7,7,9(or 7,9,9)-trimethyl-4,13-dioxo-
3,14-dioxa-5,12-diazahexadecane-
1,16-diyl bismethacrylate; phenyl
bis(2,4,6-trimethylbenzoyl)-
phosphine oxide

Hazard statements

H317 May cause an allergic

skin reaction. H411 Toxic to aquatic
life with long lasting effects.

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.
P391 Collect spillage.

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.

Thoroughly mix before using
E Mix the product for at least
% 5 minutes prior to use. We
o advise to use the NextDent

LC-3DMixer. Print failures may occur
when shaken insufficiently.

Fill printer reservoir

Make sure the temperature
oftheresinis between 18
and 28°C/64 and 82 °F
and prevent exposure to (sun)light.
Pour theresinin 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

for use of the 3D printer
user guide NextDent 5100.
Remove printed parts

from platform

When the 3D printer has
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.

H &
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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

After cleaning and drying,
let the printed parts rest for
at least 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 monomer
is reduced to a minimum and the
required mechanical properties are
obtained. This procedureis a
necessary step to produce a
biocompatible end product 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. If disinfecting before
intended use isrequired, an ethanol
solution can be used. NextDent SG
maintains its mechanical properties
upon standard steam sterilization
protocols using an autoclave. It is
recommended to use the following
method of sterilization:

m Place the dental surgical guide

in a standard sterilization pouch.
Apply sterilization by placing

the pouch containing the dental
surgical guide in an autoclave

for 15 minutes at 121°Cor 3
minutes at 134°C. Make sure no
mechanical forces are applied

to the guide during sterilization.
Let the dental surgical guide cool
down to room temperature before
using the dental surgical guide.
Make sure no mechanical forces
are applied to the dental surgical
guide during cooling down.
Please make sure that the dental
surgical guide is fully post-cured
before sterilisation! This
isimportant with regard

to form stability. For post-curing
procedure please see

§ Processing / Postcuring.
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 aclosed 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 SGis available
inone color.

Orange 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 devices printed
with NextDent SG.

Specific curing time for NextDent
LC-3DPrint Box

NextDent | Curing time | Curing

Material temperature

SG 10 minutes | min. 60°C
/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

UV lightbox
irradiance output

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

5 mWatt/ cm?
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Gebrauchsanweisung

Einfiihrung

Die folgende Gebrauchsanweisung
ist fir Zahntechniker/Zahnarzte
bestimmt, die NextDent SG als
Material fUr Einzelbenutzer
Bohrschablonen verwenden.
NextDent SGist ausschlieBlich fir
den dentalen Gebrauch bestimmt.
Diese Gebrauchsanweisung gibt
Informationen Uber Sicherheits-
und Umweltaspekte. Wenn

Sie weitere Informationen
benétigen, wenden Sie sich

bitte an den Vertriebshandler.

Verwendungszweck

NextDent SGist ein 3D-Druckharz
fir die Herstellung von
3D-gedruckten Bohrschablonen.
Das Produkt ist CE-zertifiziert

als Medizinprodukt Klasse I.

Beschreibung & Wirkung
NextDent SG muss in Kombination
mit NextDent 5100 (oder
vergleichbare VAT polymerization
basierten 3D-Druckern) verwendet
werden. Drucker und Harz missen
optimal aufeinander abgestimmt
sein, um vollstandige und prazise
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 fur die Nachhartung
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 Schitteln

und Mischen der Materialien

vor der Anwendung
= unzureichendes Rihrenim

Harzbecken vor der Anwendung
m unzureichende Nachhértung
Die endgliltige gedruckte
chirurgische Schablone kann mit
handelsiblichen Metallhilsen fir
Zahnimplantate verwendet werden.

Kontraindikationen

NextDent SG sollte lediglich

als 3D-Druckharz fur die Herstellung
von Bohrschablonen und nicht

flr andere Zwecke verwendet
werden. Jegliche Abweichung

von dieser Gebrauchsanweisung
kann nachteilige Auswirkungen

auf die chemische und physikalische
Qualitat von NextDent SG haben.

Wenden Sie sich im Fall einer
allergischen Reaktion bitte sofort/
umganglich an einen Arzt.

Warnhinweise und
VorsichtsmaBnahmen

Warnhinweis

Gefahrliche Bestandteile

7,7,9(oder 7,9,9)-Trimethyl-4,13-dioxo-
3,14-dioxa-5,12-diazahexadecan-1,16-
diylbismethacrylat; Phenyl-bis(2,4,6-
trimethylbenzoyl)-phosphinoxid

Gefahrenhinweis

H317 Kann allergische
Hautreaktionen verursachen.
H411 Giftig fir Wasserorganismen,
mit langfristiger 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.

P391 Verschuttete Mengen aufnehmen.
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 sorgfiltig
mischen

Das Produkt sollte vor der
Verwendung mindestens 5
Minuten lang gemischt
werden. Wir empfehlen die
Verwendung des NextDent
LC-3DMixers. Bei nicht ausreichender
Vermischung kdnnen
Farbabweichungen auftreten.

Die Druckerwanne

(Resin tray) fiillen

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

vor jeder weiteren Anwendung
erneut durchzuriihren. Vermischen

Sie keine unterschiedlichen Chargen
des gleichen Produkts.

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

Befolgen Sie die
m Gebrauchsanweisung des
3D-Druckers NextDent 5100.
Das Entfernen gedruckter Objekte
von der Bauplattform
Nachdem der 3D-Drucker
das Programm beendet hat,
entfernen Sie zunachst
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 Uberschissiges Harz zu
entfernen. Verwenden Sie hierfiir
ein Ultraschallbad oder ein
vergleichbares Reinigungssystem.

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, da sonst Schaden
an den gedruckten Objekte entstehen.

& B
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Nachhértung

Nach dem Reinigen und
Trocknen sollten Sie die
gedruckten Objekte
mindestens 10 Minuten liegen lassen,
umsicherzustellen, dass sie frei

von Alkoholriickstanden sind.

Legen Sie die gedruckten Objekte
danach fir die abschlieRende
Polymerisierung in eine UV-
Lichthartungsbox. Nachhartung ist
eine Behandlung mit UV-Licht, um
sicherzustellen,dass die gedruckten
NextDent-Objekte vollstandig
Polymerisiert werden. Dadurch wird
die Restmenge an Monomer auf ein
Minimum reduziert und es werden die
erforderlichen finalen mechanischen
Eigenschaften erzielt. Dieses
Verfahren ist ein notwendiger Schritt
zur Herstellung eines biokompatiblen
Endprodukt mit der Verwendung des
NextDent LC-3DPrint-Box
(Nachbehandlungseinheit). Um
farbstabile gehartete Objekte zu
erhalten, sollten Sie die in

der Tabelle unten angegebene
Aushartezeit verwenden.

=

Nachbearbeitung

Entfernen Sie alle Supportstrukturen
und finalisieren Sie bei Bedarf

die Oberflachen. Verwenden

Sie hierfur die herkémmlichen
Dentalinstrumente. Wenn vor

dem bestimmungsgemaRen
weiteren Gebrauch eine Desinfektion
erforderlich ist, kann eine
Alkohollésung (Bsp. Ethanol < 90%)
verwendet werden. NextDent SG
behalt seine mechanischen
Eigenschaften bei Standard-
Dampfsterilisationsprotokollen mit
einem Autoklaven bei. Folgende
Sterilisationsmethoden werden
empfohlen:

m Legen Sie die Bohrschablone

in einen Standard-
Sterilisationsbeutel.

Sterilisieren Sie den Beutel mit
der darin befindlichen
Bohrschablone 15 Minuten bei
121°C oder 3 Minuten bei 134°C

in einem Autoklav. Stellen Sie
sicher, dass keine mechanischen
Krafte auf die Schablone wahrend
der Sterilisation einwirken.
Lassen Sie die Bohrschablone

auf Raumtemperatur abkihlen,
bevor Sie diese verwenden. Stellen
Sie sicher, dass auf die Schablone
wahrend des Abkiihlens keine
mechanischen Krafte einwirken.
Stellen Sie bitte sicher, dass

die Bohrschablone vor der
Sterilisation vollstandig
nachgehértetist! Diesistim
Hinblick auf die Formbestandigkeit
wichtig. Informationen zum
Nachharteverfahren finden Sie
unter Verarbeitung/Nachhartung.
NextDent 3D-gedruckte
ausgehartete Objekte sollten

mit nicht-chemischen Produkten
gereinigt werden. Die endgliltige
gedruckte chirurgische Schablone
kann mit handelsiblichen
Metallhilsen fir Zahnimplantate
verwendet 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. VerschlieRen 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 Transportbeschrankungen

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 Entsorgungs-
regelungen. Entsprechende
Informationen hierzu erhalten Sie
von Ihren Ortlichen-, Bundes- oder
anderen Aufsichtsbehérden.

Liefereinheiten
NextDent SGist

in einer Farbe erhaltlich.
Orange-clear 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 unerwinschte Verdnderungen
auf die biologische, chemische und
physikalische Qualitat der mit
NextDent SG gedruckten
Vorrichtungen verantwortlich
gemachtwerden.

Spezifische Aushértezeiten fiir die
NextDent LC-3DPrint Box

NextDent | Aushartezeit | Aushartetem-

Material

SG 10 minutes | min. 60°C
/140 °F

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

den Herstellerangaben benétigen.
Die optimale Polymerisierung
wird mit einer Vorwdrmzeit von

15 Minuten erzielt.

Lichtausgangsleistung
und Wellenlange

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

bereich

Bestrahlungsstarke
UV-Lichtbox

60-80°C nach
15 Minuten
Anwendung

5 mWatt / cm?

Mode d’emploi

Introduction

Le mode d’emploi ci-dessous
s'adresse aux professionnels du
secteur dentaire qui utilisent
NextDent SG comme matériau pour
des guides chirurgicaux dentaires
utilisateur unique. NextDent SG est
destiné exclusivement a unusage
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 SG est une résine
d'impression en 3D destinée
alafabrication de guides
chirurgicaux dentaires imprimés
en 3D. Le produit porte la
certification CE en tant que
dispositif médical de classeI.

Description et effets

NextDent SG doit étre utilisée avec

desimprimantes NextDent 5100

(ou des imprimantes 3D VAT

polymerization comparables).

Limprimante et la résine doivent

étre optimisées l'une pour l'autre

pour produire des piéces imprimées
complétes et de précision. Si

'imprimante et la résine ne sont pas

optimisées I'une pour l'autre,

celarisque de nuire a la précision

et ala qualité physique des piéces

imprimées. Les imprimantes 3D laser

ouDLP etleschambresa UV de
post-traitement utilisent une source
lumineuse pour polymériser la résine

NextDent. Nous vous conseillons

doncde porter des lunettes de

protection contre les UV quand

vous utilisezune imprimante 3D

et/ou une chambre a UV. 1l 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
l'utilisation ;

m agitation insuffisante dans lebaca
résine avant l'utilisation ;

m post-traitementinsuffisant;

Le dispositif final du guide

chirurgical imprimé peut étre utilisé

avec des chemises métalliques
disponibles dans le commerce pour
les interventions d'implant dentaire.

Contre-indications

NextDent SG ne doit étre utilisée
aaucune autre fin que comme
résine d'impression en 3D pour

la fabrication de guides chirurgicaux
dentaires. Toute utilisation ne
respectant pas ce mode d’emploi
pourra nuire a la qualité chimique
et physique de NextDent SG.

En cas de réaction allergique,
veuillez consulter un médecin.

Danger et précautions

Attention

Ingrédients dangereux
bisméthacrylate de 7,7,9(ou
7,9,9)-triméthyl-4,13-dioxo-3,14-
dioxa-5,12-diazahexadécane-1,16-
diyle ; oxyde de phénylbis(2,4,6-
triméthylbenzoyl)-phosphine

Mention de danger
H317 Peut provoquer
une allergie cutanée.

H411 Toxique pour les organismes
aquatiques, entraine des effets
néfastes along terme.

Conseil de prudence

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

ou d'éruption cutanée: c

onsulter un médecin.

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

P391 Recueillir le produit répandu.
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
des résines NextDent, jusqu'a
I'étape de finition.

Bien mélanger avant 'utilisation
M Mélanger le produit
@a pendant au moins 5 minutes
avant l'utilisation. Nous
vous conseillons d'utiliser le
NextDent LC-3DMixer. Un mélange
insuffisant peut entrainer des
défaillances lors de I'impression.

Remplir le réservoir de
I'imprimante.

Vérifier que la température
delarésineestde 18428°C
/64 a82°Fetéviterde
I'exposer a lalumiere (solaire).
Verser larésine dans le réservoir
de I'imprimante 3D. Si le produit
est conservé dans un bacarésine
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

: de l'imprimante 3D
NextDent 5100.

Retirer les piéces imprimées

dela plateforme

Une fois que I'imprimante

3D afinison programme,

sortir la plateforme

d'impression de la machine.

Poser la plateforme sur du papier

ou sur un chiffon. Vous pouvez

maintenantretirer les pieces

imprimées de la plateforme a l'aide
d’'un outil adéquat.

Nettoyage des piéces imprimées
- Etape 1

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

de nettoyage similaire.

] 5
ool

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 piéces imprimées.

=] O
ool

Post-traitement

6 Aprés le nettoyage et le

=% | séchage, laisser les pieces

L~ | imprimées reposer au moins
10 minutes pour vous assurer qu'il ne
reste pas d'éthanol sur ces piéces.
Ensuite, placer les piéces imprimées
dans une chambre a UV pour la
polymérisation finale. Le
post-traitement est un traitement par
lalumiére UV qui garantit une
conversion optimale en polymere des
pieces imprimées en NextDent. Ce
processus réduit au minimum la
teneur en monomere résiduel et
produit les propriétés mécaniques
requises. Cette procédure constitue
une étape nécessaire pour
I'élaboration d'un produit final
biocompatible en utilisantla
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 estindiqué dans le tableau
ci-dessous.

Finition
Retirer toutes les structures
de soutien qui peuvent étre
présentes et finir les pieces durcies
le cas échéant. Pour la finition
des piéces durcies, utiliser les
méthodes et instruments
habituellement employés en
dentisterie. S'il est nécessaire
de désinfecter des piéces avant
de les utiliser, vous pouvez utiliser
une solution d'éthanol. Le NextDent
SG garde ses propriétés mécaniques
lors des protocoles standards de
stérilisation a la vapeur en autoclave.
Il est conseillé d'utiliser la méthode
de stérilisation ci-dessous :
m Placer le guide chirurgical
dentaire dans une poche
de stérilisation standard.
m Pour réaliser la stérilisation,
autoclaver la poche contenant
le guide chirurgical dentaire
pendant 15 minutes a 121 °C
ou 3 minutes a 134 °C. Veiller

a ce qu'aucune force mécanique
ne soit appliquée au guide
durant la stérilisation.

Laisser le guide chirurgical
dentaire refroidir jusqu’a la
température ambiante avant

de l'utiliser. Veiller a ce qu’'aucune
force mécanique ne soit appliquée
au guide chirurgical dentaire
durant le refroidissement.

Vous devez vous assurer que

le post-traitement du guide
chirurgical dentaire est bien
terminé avant la stérilisation.
Cette condition estimportante
pour la stabilité de la forme.

Pour la procédure de post-
traitement, voir 8 Transformation /
Post-traitement.

Pour nettoyer les piéces 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 arésine fermé,
préférablement a latempérature
ambiante, dans un endroit sec
etsombre. Refermer I'emballage
aprés 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 la lumiére UV.

Les conditions de transport
standard s'appliquent a ce produit.
Il ne fait 'objet d'aucune restriction
concernant le transport de
substances dangereuses.

Elimination des déchets

Les résines 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 SG est disponible
dans une seule couleur.
Orange 1kg

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 avec
NextDent SG.

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

Matériau | Temps de Température de

NextDent | durcissement | durcissement

SG 10 minutes | min. 60 °C
/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

Flux énergétique
températures de la chambre UV

de la chambre UV
60-80 °C/ 140-176 | 5 mwatts/cm?

°F aprés 15 min-
utes d'utilisation

IT

Istruzioni per l'uso

Introduzione

Le seguentiistruzioni per I'uso sono
destinate a professionisti del settore
odontoiatrico che utilizzano
NextDent SG come materiale per
guide chirurgiche odontoiatriche
monouso. NextDent SG & concepito
esclusivamente per un uso
professionale in ambito odontoiatrico.
Le presentiistruzioni per I'uso
forniscono inoltre informazioni sulla
sicurezza e sugli aspetti ambientali.
Per maggioriinformazioni,
contattare il rivenditore.

Uso previsto

NextDent SG € una resina per
stampa 3D concepita per la
fabbricazione di guide chirurgiche
odontoiatriche stampate in 3D.

Il prodotto é dotato di
certificazione CE come dispositivo
medico diclassel.

Descrizione ed effetti

NextDent SG deve essere utilizzato
in combinazione con stampanti
NextDent 5100 (o stampanti 3D VAT
polymerization comparabili). Al fine
diottenere parti stampate complete
e precise, lastampante deve essere
ottimizzata per il tipo diresina
utilizzata e viceversa. L'utilizzo di una
stampante e diunaresinanon
ottimizzate |'una per l'altra puod
influire negativamente
sull'accuratezza e sulla qualita fisica
delle parti stampate. Le stampanti
3D basate su tecnologia laser 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 di un’unita di post-polimerizzazione
si consiglia pertanto diindossare
occhiali di protezione dairaggi 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;
m inadeguata miscelazione nella
vasca della resina prima dell’'uso;
m post-polimerizzazione insufficiente;
Il dispositivo di guida chirurgica
stampato finale puo essere usato
con i fascette di metallo disponibiliin
commercio per procedure di
impianto dentale.

Controindicazioni

NextDent SG e unaresina per
stampa 3D che non deve essere
utilizzata per scopi diversi dalla
fabbricazione di guide chirurgiche
odontoiatriche. Qualsiasi deviazione
dalle presenti istruzioni per 'uso
puo avere effetti negativi sulla
qualita chimica e fisica di NextDent
SG.In caso direazione allergica,
contattare un medico.

Pericoli e precauzioni

Avvertenza

Ingredienti pericolosi
Bismetacrilato di 7,7,9(0
Bismetacrilato di 7,7,9(o
7,9,9)-trimetil-4,13-diosso-3,14-
diossa-5,12-diazaesadecan-1,16-
diile; fenil bis(2,4,6-trimetilbenzoil)-
fosfina ossido

Indicazione di pericolo

H317 Puo provocare unareazione
allergica cutanea.

H411 Tossico per gli organismi
acquatici con effetti di lunga durata.

Consiglio di prudenza

P280 Indossare guanti.
P333+P313In casodiirrazione

o eruzione della pelle:

consultare un medico.

P363 Lavare gliindumenti contaminati
primadiindossarli nuovamente.

P273 Non disperdere nell'ambiente.
P391 Raccogliere il materiale fuoriusco.
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.

Miscelare accuratamente
primadell’'uso
» Mescolare il prodotto per
Ej almeno 5 minuti prima
o dell’'uso. Consigliamo
l'utilizzo del dispositivo NextDent
LC-3DMixer. In caso di miscelazione
insufficiente, possono verificarsi
difetti di stampa.

Riempire il serbatoio della
stampante

Assicurarsiche la
temperatura dellaresina
siacompresatra 18 e 28°C
/64 e 82°Fed evitare I'esposizione
allaluce (solare). Versare laresina
nel serbatoio della stampante 3D.
Seil prodotto viene conservato
nellavascadellaresinachiusain

un box, accertarsi di agitare la resina
prima di ciascun utilizzo successivo.
Non miscelare diversilotti dello
stesso prodotto.

Per leimpostazioni della
stampante, vedere il manuale
della stampante 3D

Seguire le istruzioni per
: I'uso della stampante 3D

NextDent 5100.
Rimuovere le parti stampate
dalla piattaforma
Quando la stampante 3D
{ ha terminato il programma,
rimuovere la piattaforma
di costruzione dalla macchina.
Posizionare la piattaforma
suunpanno 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.

H
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Pulizia delle parti stampate

-Fase2

m 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.

Pulire per altri due minuti

Post-polimerizzazione
Altermine della pulizia 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 e 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. La procedura
costituisce un passaggio necessario
alla produzione di prodotti finiti
biocompatibili mediante I'impiego
della 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. Qualora
sirenda necessaria la disinfezione
prima dell'uso previsto, e possibile
utilizzare una soluzione di etanolo.
NextDent SG mantiene le sue
proprieta meccaniche ai sensi dei
protocolli standard di sterilizzazione
avapore mediante l'utilizzo di
un‘autoclave. Siraccomanda di
utilizzare il seguente metodo di
sterilizzazione:
m Collocare la guida chirurgica
odontoiatrica in una busta
per sterilizzazione standard.
m Eseguire la sterilizzazione
mettendo la busta contenente
la guida chirurgica odontoiatrica
in autoclave per 15 minutia 121°C
o per 3minutia 134°C. Accertarsi
che sulla guida non agiscano
forze meccaniche durante
la sterilizzazione.
Prima dell'uso, fare raffreddare
la guida chirurgica odontoiatrica
atemperatura ambiente.
Accertarsi che sulla guida
chirurgica odontoiatrica non
agiscano forze meccaniche
durante il raffreddamento.
Accertarsiche la guida
chirurgica odontoiatrica sia
completamente post-
polimerizzata prima della
sterilizzazione! Questo
€ un aspetto importante
per quanto riguarda la stabilita.
Per la procedura di post-
polimerizzazione, vedere
§ Lavorazione / Post-
polimerizzazione.
Le parti NextDent stampate in 3D
e polimerizzate devono essere pulite
con prodotti non chimici.

Condizioni di conservazione,
data di scadenza e trasporto
Conservare la resina nella
confezione originaria o nella vasca

dellaresina chiusain un box,
preferibilmente a temperatura
ambiente in un’area asciutta e al
riparo dalla luce. Chiudere la
confezione al termine dell'uso.
Ladata discadenza éindicata
sull'etichetta del prodotto. In caso
di superamento della data di
scadenza, il prodotto non & piu
garantito in termini di trattamento.
Non esporre alla luce UV. A questo
prodotto siapplicano condizioni
ditrasporto standard. Non sono
presenti limitazioni per il trasporto
relativo a sostanze pericolose.

Smaltimento dei rifiuti

Le resine NextDent nella forma
polimerizzata non sono dannose
per '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 SG

e disponibileinun colore.
Arancio 1 kg

In caso diincidente grave, segnalarlo
al produttore e all'autorita
competente.

Qualora l'utente non si attenga alle
presentiIstruzioni per l'uso, in
nessun modo Vertex Dental potra
essere ritenuta responsabile per
eventuali effetti avversiriconducibili
a caratteristiche di qualita
biologiche, chimiche e fisiche

del dispositivo stampato con
NextDent SG.

Tempo di polimerizzazione
specifico per NextDent
LC-3DPrint Box

Materiale |[Tempo di Temperatura di

NextDent |polimerizzazione| polimerizzazione

SG 10 minuti min. 60°C

/140 °F

Si osservi che l'unita di post-
polimerizzazione UV e la stampante
3Drichiedono I'esecuzione diuna
manutenzione ordinaria seguendo
leistruzioni 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-

Gamma di
temperatura

dell'unita di post-
polimerizzazione UV | polimerizzazione UV

60-80°C/ 140 -
176°F dopo 15
minuti di utilizzo

5 mWatt / cm?
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Gebruiksaanwijzing

Inleiding

Deze gebruiksaanwijzing is bedoeld
voor tandheelkundigen die
NextDent SG gebruiken als materiaal
voor tandheelkundige chirurgische
boormallen voor eenmalig gebruik.
NextDent SG is uitsluitend bestemd
voor professionele tandheelkundige
toepassingen. Deze gebruiks-
aanwijzing bevat ook informatie

over veiligheids- en milieuaspecten.
Hebt u behoefte aan meer
informatie? Neem dan contact

op met uw verkoper/ dealer.

Beoogd gebruik

NextDent SG is een 3D-printhars
voor de productie van 3D-geprinte
tandheelkundige chirurgische
boormallen. Het product is voorzien
van een CE-markering op grond

van de voorschriften voor medische
hulpmiddelen van klasse I.

Omschrijving & effecten
NextDent SG 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
ende 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
ende 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.
De uiteindelijke geprinte
tandheelkundige chirurgische
boormal kan worden gebruikt met
commercieel verkrijgbare metalen
hulzen voor tandheelkundige
implantatieprocedures.

Contra-indicaties

NextDent SG mag alleen als
3D-printhars voor de productie
van tandheelkundige chirurgische
boormallen worden gebruikt.

Elke afwijking van deze gebruiks-

aanwijzing kan een nadelige
uitwerking hebben op de chemische
en fysische eigenschappen

van NextDent SG. Neem in geval
van een allergische reactie
contact op meteen arts.

Gevaren & voorzorgsmaatregelen

Waarschuwing

Gevaarlijke bestanddelen
7,7,9(of 7,9,9)-trimethyl-4,13-dioxo-
3,14-dioxa-5,12-diazahexadecaan-
1,16-diylbismethacrylaat;
fenylbis(2,4,6-trimethylbenzoyl)
fosfineoxide

Gevarenaanduiding

H317 Kan een allergische
huidreactie veroorzaken.
H411 Giftig voor in het water
levende organismen,

met langdurige gevolgen.

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.
P391 Collect spillage.

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 wordt om
bij het werken met NextDent-harsen
tot en met de afwerkingsstap
nitrilhandschoenen te dragen.

Goed mengen voorafgaand
aan het gebruik.

E Meng het product

@ gedurende minimaal 5
o minuten voorafgaand aan
het gebruik. Wij adviseren het
gebruik van de NextDent
LC-3DMixer. Als het product niet
goed genoeg geschud wordt,
kunnen er printproblemen optreden.

Vul het reservoir van de printer.

y Zorg ervoor dat de

£ temperatuur van de hars
“==| tussen de 18-28 °C (64-82 °F)

is en vermijd blootstelling aan (zon)

licht. Gietde harsin

hetreservoir van de 3D-printer.

Als het product bewaard wordt

in 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
deinstellingen van de printer.
Volg de gebruiksaanwijzing
Em van de NextDent 5100
3D-printer.
Verwijder de geprinte onderdelen
van het platform.
Verwijder het bouwplatform
m 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 numet 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
een vergelijkbaar reinigingssysteem
gedurende 3 minuten

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

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.

=
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Na-uitharding
@ 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
een noodzakelijke stap voor de
productie van een biocompatibel
eindproduct 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.

Als de onderdelen voorafgaand
aan het beoogde gebruik
gedesinfecteerd moeten worden,
kan daarvoor een ethanoloplossing
worden gebruikt. NextDent SG
behoudt zijn mechanische
eigenschappen bij standaard
sterilisatieprocedures onder stoom
met behulp van een autoclaaf. De
volgende sterilisatieprocedure
wordtaangeraden:

m Plaats de tandheelkundige
chirurgische boormal in een
standaard sterilisatiezak.
Steriliseer de tandheelkundige
chirurgische boormal door de zak
met het product gedurende

15 minuten bij een temperatuur
van 121 °C of gedurende 3 minuten
bij een temperatuur van 134 °C

in een autoclaaf te plaatsen.

Zorg ervoor dat er tijdens

het steriliseren geen mechanische
krachten op de boormal

worden uitgeoefend.

Laat de tandheelkundige
chirurgische boormal afkoelen
tot kamertemperatuur alvorens
deze te gebruiken. Zorg ervoor
dat er tijdens het afkoelen geen
mechanische krachten op de
tandheelkundige chirurgische
boormal worden uitgeoefend.
Zorg ervoor dat de na-uitharding
van de tandheelkundige
chirurgische boormal volledig

is afgerond voordat tot sterilisatie
wordt overgegaan! Dit is van
belang voor de vormstabiliteit.
Zie de paragraaf ‘Verwerking &
na-uitharding’ voor informatie
over de na-uithardingsprocedure.
Gebruik niet-chemische producten
voor het reinigen van uitgeharde
3D-geprinte onderdelen

van NextDent-materiaal.

Bewaring, uiterste
gebruiksdatum en transport
Bewaar de harsin 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
gebruiksdatum is het product niet
meer gewaarborgd met betrekking tot
behandeling. Niet blootstellen aan
uv-licht. Dit product kan vervoerd
worden onder standaard transport-
omstandigheden. 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 vioeibare 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 SG

is verkrijgbaarin één kleur.
Oranje, 1kg

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 hulpmiddel dat is
geprint met NextDent SG.

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

NextDent- | Uithardings- | Uithardings-
materiaal | tijd temperatuur
SG 10 minuten | minimaal

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
wordtverkregen met een
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
SG como material para guias
quirurgicas odontoldgicas usuario
Unico. NextDent SG 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 SG es una resina de
impresién 3D para la fabricacion
de guias quirurgicas odontoldgicas
impresas en 3D. El producto

ha obtenido el Marcado CE como
producto sanitario de ClaseI.

Descripciony efectos
NextDent SG debe utilizarse
en combinacién conimpresoras
NextDent 5100 (o impresoras 3D VAT
polymerization comparables). Tanto
laimpresora como laresina deben
optimizarse para su uso la una con
la otra afin de obtener piezas
impresas completasy precisas.
En caso de no optimizar laimpresora
y laresina parasuusolaunaconla
otra, es posible que esto afecte
negativamente a la exactitud y la
calidad fisica de las piezas impresas.
Lasimpresoras 3D lasery DLPy las
cajas de luz de polimerizacién
adicional utilizan una fuente de luz
para polimerizar laresina NextDent.
Por este motivo, es recomendable
utilizar gafas de protecciéon frente a
luz 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 Agitaciony mezcla insuficientes
del contenido del envase
original antes del uso.
m Batida insuficiente en la cubeta
para resina antes del uso.
m Polimerizacién adicional
insuficiente.
El dispositivo de guia quirurgica
impresa final se puede utilizar con
fundas metalicas disponibles
comercialmente para
procedimientos de implantes
dentales.

Contraindicaciones

NextDent SG no debe utilizarse para
ningun otro fin que no sea como
resina de impresion 3D parala
fabricacién de guias quirurgicas
odontolégicas. Cualquier desviacion
de esta indicacion de uso puede
tener un efecto adverso en las
propiedades quimicas y fisicas de
NextDent SG. En caso de
experimentar una reaccién alérgica,
pdéngase en contacto con un médico.

Riesgosy precauciones

Aviso

Ingredientes peligrosos

7,7,9(0 7,9,9)-trimetil-4,13-dioxo-
3,14-dioxa-5,12-diazahexadecano-

1,16-diilo bismetacrilato; 6xido de
fenil bis(2,4,6-trimetilbenzoil)fosfina

Indicacién de peligro

H317 Puede provocar una
reaccion alérgica en la piel.

H411 Toéxico 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 liberaciéon

al medio ambiente.

P391 Collect spillage.

P501 Eliminar el contenido / el
recipiente en una planta de
eliminacién de residuos aprobada.

Procesadoy polimerizacién
adicional

Asegurese de que trabaja conel
mayor grado de limpieza posible;

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

Mezcla minuciosa antes del uso
Mezcle el producto durante
5 minutos antes del uso.

o Recomendamos utilizar la
mezcladora NextDent LC-3DMixer. Si
el producto se agita de forma
insuficiente, pueden producirse
fallos de impresion.

Llenado del depésito
de laimpresora
,iy Asegurese de que la )

£ temperatura de la resina
== seencuentra en el intervalo
de 18 a28°C(64a82°F)yevite
la exposicion alaluz (solar).
Viertalaresina en el depésito
delaimpresora 3D. Si el producto
se almacena en una camara para
cubetas de resina cerrada,
asegurese de batir la resina antes
de cada uso posterior. No mezcle
distintos lotes del mismo producto.

o

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

Siga las instrucciones de uso
delaimpresora 3D
NextDent 5100.

Extraccién de las piezas impresas
de la plataforma

Una vez que haya concluido
el programa de impresion
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:
paso 1

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 &
iy

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.

Sl
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Polimerizacién adicional

Después de la limpiezay una
vez que las piezas impresas
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 continuacion, coloque las
piezas impresas en una unidad de
polimerizacién 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 conversién
polimérica 6ptima de las piezas
NextDentimpresas. Mediante este
proceso, el monémero residual se
reduce al minimo posibley la pieza
adquiere las propiedades mecanicas
requeridas. Este procedimiento es
un paso necesario para producir un
producto final biocompatible
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 continuacién.

Acabado

Retire todas las estructuras

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

e instrumental odontolégico
convencionales. Sifuera necesario
desinfectar la pieza antes del

uso final, es posible utilizar una
solucién de etanol. NextDent SG
mantiene sus propiedades
mecanicas segun los protocolos de
esterilizacién por vapor estandar
mediante el uso de un autoclave.
Se recomienda utilizar el método
de esterilizacién siguiente:

m Introduzca la guia quirdrgica
odontolégica en unabolsa

de esterilizacion normal.
Coloque la bolsa con la guia
quirdrgica odontolégica en

un autoclave y esterilice durante
15 minutos a 121 °C o durante

3 minutos a 134 °C. Aseglrese
de que no se ejerce ninguna fuerza
mecanica sobre la guia durante
el proceso de esterilizacion.
Deje que la guia quirurgica
odontolégica se enfrie
atemperatura ambiente antes
de utilizarla. Asegurese de que
no se ejerce ninguna fuerza
mecanica sobre la gufa durante
el proceso de enfriado.

Antes de iniciar el proceso

de esterilizacion, asegurese

de que la guia quirurgica
odontolégica se ha sometido

al proceso de polimerizacién
adicional en su totalidad. Esto es
de suma importancia para lograr
la estabilidad de la pieza. Para
conocer en qué consiste el proceso
de polimerizacién adicional,
consulte § Procesado >
Polimerizacién adicional.

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 cdmara para
cubetas deresina cerrada,
preferiblemente a temperatura
ambientey enunlugarsecoy
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 a luz UV. En el caso de este
producto, se aplican las condiciones
de transporte estandar. No se
aplican restricciones relativas al
transporte de sustancias peligrosas.

Eliminacién de residuos
Lasresinas 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.

Presentacién
NextDent SG

esté disponible en un color.
Naranja, 1 kg

En caso de que ocurrieraun
incidente grave, comuniqueselo

al fabricantey 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 con
NextDent SG.

Tiempo de polimerizacién
especifico en la unidad NextDent
LC-3DPrint Box

Material | Tiempo de Temperatura de

NextDent | polimerizacién| polimerizacién

SG 10 minutos | Min. 60 °C
(140 °F)

Cabe sefialar que tanto la caja de

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

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

Potencia y longitud de onda
de la fuente de |

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

Intervalo de
temperatura
de la caja de luz UV

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

Intensidad luminica
vV

de la caja de luz

Instrucoes

deutilizacéo

Introdugdo

As seguintes instrucdes de utilizagdo
destinam-se a profissionais

de medicina dentaria que utilizam
o material NextDent SG para

a producgdo de guias cirdrgicas
utilizador Gnico. A NextDent SG
destina-se exclusivamente a fins
dentdrios, num contexto
profissional. Estas instrucdes de
utilizagdo também incluem
informacdes sobre a segurangaeo
ambiente. Para mais informacdes,
contacte o revendedor.

Utilizagdo Pretendida

A NextDentSG é umaresina

de impresséo 3D destinada a
producdo de guias cirurgicas
impressas em 3D. O produto possui
certificagdo CE e constitui um
dispositivo médico de classe 1.

Descricdo e Efeitos

ANextDent SG devera ser utilizado
com impressoras NextDent 5100 (ou
impressoras 3D VAT polymerization
comparaveis). Para obter pecas
completas e impressas com exatidao,

aimpressora e aresina deverdo ser
compativeis. Seaimpressoraea
resina ndo forem compativeis, isto
podera ter um efeito adverso na
exatiddo e na qualidade fisica das
pecas impressas. As impressoras 3D
alaser e aDLP, tal como as caixas de
luz de cura, utilizam uma fonte de luz
para a polimerizagdo daresina
NextDent. Por este motivo,
aconselhamos a utilizagdo de 6culos
com protecdo de UV durante a
utilizagdo daimpressora 3D e/ou
caixas de luz. As ligeiras varia¢bes a
nivel de cor podem ocorrer devido a:
m diferentes lotes;
m agitacdo e mistura inadequadas
da embalagem original,
antes da utilizagdo;
m misturainsuficiente daresina
narespetiva bandeja, antes
da utilizagéo;
m processo de curainsuficiente;
O dispositivo guia cirdrgico final
impresso pode ser usado com luvas
de metal disponiveis
comercialmente para procedimentos
de implante dentario.

Contraindicagdes

A NextDentSG é umaresina

de impressédo 3D destinada a
producéo de guias cirurgicas,
nédo devendo ser utilizado para
outro fim. Qualquer desvio das
presentes instrugdes de utilizagdo
poderd afetar negativamente

as qualidades fisica e quimica da
NextDent SG. Em caso de rea¢des
alérgicas, contacte um médico.

Perigo e Recomendacgbes
de Prudéncia

Aviso

Compostos perigosos
bismetacrilato de 7,7,9(ou
7,9,9)-trimetil-4,13-dioxo-3,14-dioxa-
5,12-diazahexadecano-1,16-diilo;
oxido de fenil bis(2,4,6-
trimetilbenzoil)-fosfina

Adverténcia de perigo

H317 Pode provocar uma reacgao
alérgica cutanea.

H411 Téxico para os organismos
aquaticos com efeitos duradouros.

Recomendacao de prudéncia
P280 Usar luvas de protecéo.
P333+P313 Em caso de irritacdo

ou erupgdo cutanea:

consulte um médico.

P363 Lavar aroupa contaminada
antes de avoltar a usar.

P273 Evitar a libertagdo

para o ambiente.

P391 Recolher o produto derramado.
P501 Eliminar o contetido/recipiente
em locais prorios 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 deformacéo
e consequente inutilizagdo dos
objetos impressos. Aconselha-se

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

Mexer bem antes de utilizar

E Antes de utilizar, agitar a

E, garrafa durante pelo menos
o 5 minutos. Aconselhamos a
utilizacdo do dispositivA NextDent
LC-3DMixer. Se o produto nao for
agitado o suficiente, podem ocorrer
falhas naimpressao.

Encher o reservatério da
impressora

Certifique-se de que a
resina se encontra entre
18e28°C(64-82°F),
evitando a exposi¢do a luz (solar).
Coloque aresina no reservatério da
impressora 3D. Se o produto estiver
guardado num depésito de bandejas
deresina, certifique-se de que mexe
aresina antes de cada utilizagdo
posterior. Ndo misturar lotes
diferentes do mesmo produto.

Para ver as respetivas definic¢des,
consultar o manual daImpressora 3D

Seguir asinstrugdes de

utilizagdo da impressora 3D
NextDent 5100.

Retirar as pecas impressas da

plataforma

Ap6s aimpressora 3D
ﬁ concluir o programa,
retirar a plataforma
de construcdo da maquina.
Colocar a plataforma sobre papel
ou pano. Com uma ferramenta
adequada, retirar as pecas
impressas da plataforma.

Limpeza das pecas impressas
-Passo1

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

H
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Limpeza das pegas impressas
-Passo 2

Limpar novamente em
etanol limpo (>90%) durante
dois minutos. O tempo total
de limpeza com etanol ndo devera
exceder 5 minutos, de forma a evitar
adeformacdo das pegas impressas.

Processo de Cura

— Depois de limpar e secar
e

as pecas, deixa-las repousar
durante pelo menos
10 minutos, de forma a certificar-se

de que ndo contém residuos de
etanol. De seqguida, colocar as pecas
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,

o mondmero residual é reduzido
aum valor minimo e sdo obtidas

as propriedades mecanicas
necessarias. Este procedimento é
essencial para se obter um produto
final biocompativel utilizando a
NextDent LC-3DPrint Box (unidade
pés-cura). Recorra aos tempos
recomendados de cura referidos

na seguinte tabela para obter

pecas de cor estavel.

Finalizacdo
Retirar as estruturas de apoio
e finalizar as pecas curadas,
caso seja necessario. Finalizar as
pecas curadas através da utilizagdo
de métodos e instrumentos
dentarios convencionais. Se for
necessario desinfetar antes
da utilizagdo, usar uma solugéo
de etanol. ANextDent SG mantém as
suas propriedades mecanicas com
protocolos padrdo de esterilizacdo a
vapor usando uma autochave.
Recomenda-se a utilizagdo do
seguinte método de esterilizagdo:
m Colocar aguia cirdrgicanuma
bolsa comum para esterilizagdo.
m Para esterilizar, coloque a bolsa
contendo a guia cirtrgica em
autoclave durante 15 minutos
a121°C, ou3 minutosa 134°C.
Certifique-se de que ndo aplica
qualquer forca mecanica na guia
durante a esterilizagdo.
Permitir que a guia cirurgica
arrefeca a temperatura ambiente
antes de a utilizar. Durante
o arrefecimento, certifique-se
de que ndo aplica forca mecanica
na guia cirurgica.
Certifique-se de que a guia
cirdrgica esta totalmente curada
antes de proceder a esterilizag&o.
Isto é crucial para a estabilidade
daforma da guia. Para o processo
completo de cura, consultar a
sec¢do 8 Processamento e Cura.
As pecas da NextDent impressas
em 3D e curadas deveré&o ser limpas
com produtos ndo quimicos.

Condigdes 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.
Apos 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 esta
garantida. Ndo expor aluz

ultravioleta. As condi¢des normais de
transporte aplicam-se a este produto.
N&o existem quaisquer restri¢des
para o transporte relacionado com
substancias perigosas.

Eliminacgao de residuos

As resinas NextDent, na suaforma
polimerizada, ndo s&o 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 6rgéos locais, federais, ou
outras agéncias de regulamentagao.

Unidades de fornecimento

A NextDent SG

encontra-se disponivel numa cor.
Cor de laranja 1 kg

Caso ocorra algum incidente
sério, informe o fabricante
e a autoridade competente.

Se optar por ndo seguir esta instrugao
de utilizagdo, a Vertex Dental ndo

se responsabiliza por efeitos adversos
na qualidade biolégica, quimica e
fisica do dispositivo impresso com
NextDent SG.

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

Material | Tempo Temperatura

NextDent |de cura de cura

SG 10 minutos | min. 60°C
/140 °F

Tenha em atengdo que a caixa
deluzUVeaimpressora3D
requerem uma manutencgéo de
rotina, no seguimento das
instru¢des do fabricante. Para obter
uma polimerizagdo adequada,

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

Emissdo e comprimento
de onda da luz

108 W UV-A (315-400 nm)

108 W UV-Blue (400-550 nm)

Emiss&o de
irradiancia

da caixa de luz UV

Intervalo de

temperatura
da caixa de luz UV

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

5 mW/cm?
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Bruksanvisning

Introduktion

Nedanstaende bruksanvisning
aravsedd for tandvardspersonal
som anvéander NextDent SG som
ettengdngsmaterial fér dentala
kirurgiska guider. NextDent SG ar
enbart avsett for yrkesmassig

tandvard. Denna bruksanvisning
ger aven information om
sakerhets- och miljdaspekter.
Kontakta aterférsaljaren om

du behover mer information.

Avsedd anvéandning

NextDent SG ar ett resin for
3D-utskrift avsett for tillverkning

av 3D-utskrivna dentala kirurgiska
guider. Produkten ar CE-markt som
en medicinteknisk produkt av klass I.

Beskrivning och effekter
NextDent SG maste anvéndas i
kombination med NextDent 5100,
(eller jamforbara VAT polymerization
3D-skrivare). Skrivare och resin maste
vara optimerade for varandra for att
ge fullstandiga och exakta utskrivna
delar. Om skrivare och resin inte ar
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. Virekommenderar darfor att
anvanda UV-skyddsglaségon vid
anvandning 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 anvéndning
m otillrdckligomrorning
iresinskeden fére anvéndning
m otillracklig efterhardning.
Den slutgiltiga utskrivna kirurgiska
guiden kan anvdandas med
kommersiellt tillgangliga
metallhylsor fér tandimplantat.

Kontraindikationer

NextDent SG ska inte anvandas
fér ndgot annat andamal 4n som
ett resin for 3D-utskrift for
tillverkning av dentala kirurgiska
guider. Alla avvikelser fran denna
bruksanvisning kan ha en skadlig
effekt pa den kemiska och fysiska
kvaliteten hos NextDent SG.
Kontakta lakare om en allergisk
reaktion uppstar.

Fara och forsiktighetsatgarder

Varning

Farliga innehallsamnen
7,79(eller 7,9,9) -trimethyl-4,13-
dioxo-3,14-dioxa-5,12-
diazahexadecan-1,16-
diylbismethacrylat, phenylbis
(2,4,6-trimethylbenzoyl)
-phosphinoxid

Faresaetning
H317 Kan forarsage allergisk
hudreaktion.

H411 Giftig for vandlevende
organismer, med langvarige virkninger.

Sikkerhedssaetning

P280 Baer beskyttelseshandsker.
P333+P313 Ved hudirritation
eller udslet: Sag laegehjalp.
P363 Tilsmudset tgj skal vaskes,
for det kan anvendesigen.

P273 Undga udledning til miljget.
P391 Udslip opsamles.

P501 Indholdet/beholderen
bortskaffes i et godkendt
affaldsdeponeringsanlaeg.

Bearbetning och efterhérdning
Seftill att arbeta sa rent som mojligt.
Smutsiga behallare 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.

Blanda noga fore anvandning
M Blanda produkteniminst5
ﬁ/ minuter fére anvandning. Vi
o rekommenderar att anvanda
NextDent LC-3DMixer. Utskriftsfel kan
uppsta vid otillracklig skakning.

Fyll skrivarens behallare
7&& Kontrollera aFt resinets

£ temperatur ligger mellan

==| 18°Coch 28°C/64°Foch

82 °Foch undvik exponering for ljus
(solljus). Hall resinet i 3D-skrivarens
behallare. Om produkten forvaras
i ensluten resinforvaringsbehallare
ska resinetréras om fore varje
péféljande anvandning. Blanda inte
olika satser avsamma produkt.

Skrivarinstallningar finns i
bruksanvisningen till 3D-skrivare
Folj bruksanvisningen

m till 3D-skrivaren

NextDent 5100.

Ta bort utskrivna delar fran
plattformen

Nar 3D skrivaren har
Ezf? 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 lampligt verktyg.

Rengdring av utskrivna delar
-steg1

Rengdr den utskrivna
delarnaitre minuterietanol
(>90 %) for att avlagsna
overflédigt resin med hjalp av
ettiultraljudsbad eller jamférbart
tvattsystem.

] 5
ool

Rengoring av utskrivna delar
-steg2

BB

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

i de utskrivna delarna.

Efterhardning
Q Efter rengoring och torkning
=

ska de utskrivna delarna
vilaiminst 10 minuter

for att se till att de utskrivna delarna
ar fria fran etanolrester. Placera
sedan de utskrivna delarnaien
UV-ljushardningsada for slutlig
polymerisation. Efterhérdning aren
UV-ljusbehandling som sékerstaller
att NextDent-utskrivna delar uppnar
optimal polymerisation. Genom den
héar behandlingen reduceras
resterande monomerer till ett
minimum och nédvandiga mekaniska
egenskaper uppnas. Denna procedur
ar ett nédvandigt steg for att
framstalla en biokompatibel
slutprodukt med NextDent LC-3DPrint
Box (efterhardningsenhet). Anvénd
den féreskrivna hardningstiden som
anges i tabellen nedan fér att uppna
farg/farg-stabila hardade delar.

Efterbehandling
Taborteventuella
stédkonstruktioner och slutfér
hérdade delar vid behov. Slutfor
de hardade delarna med hjalp

av konventionella dentala metoder
ochinstrument. Om desinfektion
fére avsedd anvandningen kravs
kan en etanollésning anvandas.
NextDent SG bibehaller sina
mekaniska egenskaper enligt
standardprotokoll for
angsterilisering med en autoklav.
Det rekommenderas att féljande
metod anvénds for sterilisering:

m Placera dendentala

kirurgiska guiden i envanlig
steriliseringspase.

Applicera sterilisering genom
att placera pasen som innehaller
den dentala kirurgiska guidenien
autoklavi 15 minuter vid 121 °C
eller 3 minuter vid 134 °C. Se till att
inga mekaniska krafter tillampas
pa guiden under sterilisering.
Latden dentala kirurgiska guiden
svalna till rumstemperatur
innan den anvands. Se till att
inga mekaniska krafter tillampas
pa den dentala kirurgiska guiden
medan den svalnar.

Setill att den dentala kirurgiska
guiden ar helt efterhardad

fore sterilisering! Detta &r
viktigt for formstabiliteten.

For efterhardningsproceduren,
se avsnittet Bearbetning

och efterhardning.

NextDent 3D-utskrivna

hardade delar ska rengéras

med icke-kemiska produkter.

Forvaringsférhallanden,
utgangsdatum och transport
Férvararesini
originalférpackningen ellerien
sluten resinforvaringsbehallare,
helstvid rumstemperatur
ietttorrt och mérkt utrymme.
Stang forpackningen efter

varje anvandning. Produktens
utgangsdatum anges pa
produktetiketten. Om
utgangsdatumet passeras ar
produkten inte ldngre garanterad
med avseende pa behandling.
Utsatt inte produkten for UV-ljus.
Standardtransportforhallanden
géller for den har produkten. Det
finns inga begransningar for
transport avseende farliga amnen.

Avfallshantering
NextDent-resinerisin
polymeriserade form arinte
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 SG finns i en farg.
Orange 1kg

Om nagot allvarligt tillbud skulle
intréffa, rapportera detta till
tillverkaren och behérig myndighet.

Om du valjer attinte félja denna
bruksanvisning kan Vertex Dental
inte héllas ansvarig fér negativa
effekter pa den biologiska, kemiska
och fysiska kvaliteten pa enheten
som skrivs ut med NextDent SG.

Specifik hardningstid for
NextDent LC-3DPrint Box

NextDent- | Hardningstid | Hardnings-

material temperatur
SG 10 minuter | min. 60°C
/140 °F

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

Den optimala polymerisationen
uppnas med en férvarmningsperiod
pa 15 minuter.

seffekt och vaglangd

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

UV-ljusladans
temperaturomrade

60-80 °C/
140-176 °F efter
15 minuters
anvandning

stralningseffekt

5 mwatt/cm?
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Brugsanvisning

Introduktion

Felgende brugsanvisning er
henvendt til fagfolk inden for
tandpleje, der bruger NextDent SG
som materiale til enkelt bruger
dentalkirurgiske guides. NextDent
SG 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 SG er en 3D-printresin,
der er beregnet til fremstilling af
3D-printede dentalkirurgiske guides.
Produktet er CE-godkendt

om medicinsk udstyriklasseI.

Beskrivelse og effekter

NextDent SG skal bruges

sammen med NextDent 5100

(eller sammenlignelige VAT

polymerization 3D-printere).

Printer og resin skal vaere optimeret

i forhold til hinanden for at fa

fuldstendige og nojagtige 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 ber

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 omraring
iresinbakken inden brug

m utilstraekkelig efterhaerdning.

Den endelige trykte kirurgiske guide

kan bruges med kommercielt

tilgeengelige metalhylstre til

tandimplantatprocedurer.

Kontraindikationer

NextDent SG ber ikke bruges til
andre formél end som 3D-printresin
til fremstilling af dentalkirurgiske
guides. Enhver afvigelse fra

denne brugsanvisning kan have en
negativ indvirkning pa NextDent
SG-produktets kemiske og fysiske
kvalitet. Kontakt en leege i tilfaelde
af en allergisk reaktion.

Farer og forholdsregler

Advarsel

Farlige indholdsstoffer
7,79(eller 7,9,9) -trimethyl-4,13-
dioxo-3,14-dioxa-5,12-
diazahexadecan-1,16-
diylbismethacrylat, phenylbis
(2,4,6-trimethylbenzoyl)
-phosphinoxid

Faresatning

H317 Kan foréarsage allergisk
hudreaktion.

H411 Giftig for vandlevende
organismer, med langvarige
virkninger.

Sikkerhedssatning

P280 Baer beskyttelseshandsker.
P333+P313 Ved hudirritation
eller udslet: Seg legehjeaelp.
P363 Tilsmudset tgj skal vaskes,
for det kan anvendesigen.

P273 Undga udledning til miljeet.
P391 Udslip opsamles.

P501 Indholdet/beholderen
bortskaffesiet 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.

Bland grundigtinden brug
» Bland produktet i mindst
Ef 5 minutter far brug.
o Vianbefaler atbruge
NextDent LC-3DMixer. Der kan

opsta printfejl ved utilstrakkelig
omrystning.

Fyld printerbeholderen

EX Serg for, at resinens
- // temperatur ligger mellem
==| 18 0928 °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
m NextDent 5100
brugsanvisning.
Fjern printede dele fra platformen
Nar 3D-printeren har
: gennemfert programmet,
skal byggeplatformen
fjernes fra maskinen. Anbring
platformen pa et stykke papir eller
stof. De printede dele kan nu fjernes

fra platformen ved hjzelp af et
passende veerktgj.

Rengoring af printede dele - Trin 1
Renger de printede deleitre
minutter i ethanol (>90 %)
for at fjerne eventuelt
overskydende resini et ultralydsbad
eller tilsvarende vaskesystem.

H
ey

Rengering af printede dele - Trin 2
Rengeriyderligere to
minutteriren ethanol

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

te]
T

Efterhaerdning

Efter rengering og terring

skal de printede dele hvilei
mindst 10 minutter for at
sikre, at de er fri for rester af
ethanol. Anbring derefter de
printede dele i en 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 ngdvendige
mekaniske egenskaber opnas.
Denne procedure er et ngdvendigt
skridt til at producere et
biokompatibelt slutprodukt ved
hjeelp af NextDent LC-3DPrint Box
(efterhaerdningsudstyr). Den
hardetid, der er anfartitabellen
nedenfor, skal overholdes for at
opna farve/farvestabile haerdede dele.

Afsluttende behandling

Fjern eventuelle stottestrukturer,

og efterbearbejd om ngdvendigt

de haerdede dele. Efterbearbejd

de haerdede dele med konventionelle
dentalmetoder og -instrumenter. Hvis
det er nedvendigt med desinfektion
inden den tilsigtede brug, kan der
anvendes en ethanoloplesning.
NextDent SG bevarer sine mekaniske
egenskaber pa standard-
dampsteriliseringsprotokoller ved
hjeelp af en autoklave. Det anbefales at
bruge folgende steriliseringsmetode:
m Laegdendentalkirurgiske guide

i en almindelig steriliseringspose.
Udfer sterilisering ved at laegge
posen med den dentalkirurgiske
guide i en autoklave i 15 minutter
ved 121 °Celler i 3 minutter

ved 134 °C. Undga, at guiden
udsaettes for mekaniske kraefter
under sterilisering.

Lad den dentalkirurgiske

guide kole af til stuetemperatur
inden brug. Undga, at guiden
udsattes for mekaniske kraefter
under nedkeling.

Serg for, at den dentalkirurgiske
guide er gennemhaerdetinden
sterilisering! Dette er vigtigt

for formstabiliteten. Lees om
efterhaerdningsprocedureni

afsnittet Behandling/efterhaerdning.
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 l&engere
garanteret i forbindelse med
behandling. Ma ikke udsattes
for UV-lys. Almindelige
transportbetingelser gaelder for
dette produkt. Der gaelder ingen
begraensninger for transporti
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 geaelder sarlige
betingelser for bortskaffelse.
Forher dig hos lokale, nationale
eller andre myndighedsorganer
vedrerende krav til bortskaffelse.

Leveringsenheder
NextDent SG fas i én farve.
Orange 1 kg

Skulle alvorlige handelser opsta,
rapporteres dette til producenten og
den kompetente myndighed.

Hvis du vaelger ikke at falge denne
brugsanvisning, kan Vertex Dental
ikke holdes ansvarlig for skadelige
virkninger pa den biologiske,
kemiske og fysiske kvalitet af
enheden, der er printet med
NextDent SG.

Specifik haerdetid for NextDent
LC-3DPrint Box

NextDent- | Haerdetid Haerde-

materiale temperatur

SG 10 minutter | min. 60 °C
/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 -belgelengde

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

temperaturom

60-80 °C efter

5 mW/cm?
15 minutters brug

Bruksanvisningen

Innledning

Den felgende bruksanvisningen

er for tanntekniske fagfolk som
bruker NextDent SG som materiale
for enkeltbruker tannkirurgiske
guider. NextDent SG er utelukkende
beregnet for profesjonelle,
tanntekniske oppgaver. Denne
bruksanvisningen gir ogsa
informasjon om sikkerhet

og miljpaspekter. Dersom det

er behov for mer informasjon,

kan forhandleren kontaktes.

Tiltenkt bruk

NextDent SG er et 3D-utskriftsresin
beregnet for produksjon av
3D-utskrevne tannkirurgiske guider.
Produktet er CE-sertifisert som
medisinsk utstyr i klasseI.

Beskrivelse og effekter
NextDent SG mé 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 negativ innvirkning pa
neyaktigheten og den fysiske
kvaliteten pé 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 omrgring
avresinskinne fgr bruk
m utilstrekkelig etterherding
Den ferdige trykte tannkirurgiske
guiden kan brukes med kommersielt
tilgjengelige metallhylser for
tannimplantatprosedyrer.

Kontraindikasjoner

NextDent SG skal ikke brukes

til noe annet formal enn som et
3D-utskriftsresin for produksjon av
tannkirurgiske guider. Eventuelle
avvik fra denne bruksanvisningen
kan ha negativ innvirkning pa de

kjemiske og fysiske kvalitetene til
NextDent SG. I tilfelle allergisk
reaksjon bar lege kontaktes.

Risikoer og forholdsregler

Advarsel

Farlige ingredienser
7.79(eller 7,9,9)-trimetyl-4,13-
diokso-3,14-dioksa-5,12-
diazaheksadekan-1,16-diyl
bismetakrylat, fenyl bis(2,4,6-
trimetylbenzoyl)-fosfinoksid

Faresetninger

H317 Kan utlgse en allergisk
hudreaksjon.

H411 Giftig, med langtidsvirkning,
forlivivann.

Forsiktighetssetninger

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

for de brukes pa nytt.

P273 Unnga utslipp til miljget.

P391 Samle opp utslipp.

P501 Innhold/Beholder leveres til
godkjent avfallsbehandlingsanlegg.

Behandling og etterherding

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

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

Blandes grundig fer bruk
Bland produktet i minst
, 5 minutter for bruk.

o Vianbefaler & bruke
NextDent LC-3DMixer. Det kan
oppsta utskriftsfeil dersom
stoffet ikke er ristet tilstrekkelig.

)

Fylle skriverbeholderen

Serg for at resinets
temperatur ligger mellom
18 0g 28 °C, og forhindre
eksponering for (sol)lys. Hell resinet
i3D-skriverens beholder.

Hvis produktet lagresien lukket
oppbevaringsboks, ma du passe
paarereiresinet for hver

gangs etterfalgende bruk.

Ikke bland forskjellige partier
avdet samme produktet.

Se brukerhandboken for
innstillinger pa 3D-skriveren
Folg instruksjonene
I:m for bruk av 3D-skriveren
NextDent 5100.

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 verktay.

Rengjore utskrevne deler - trinn 1
Rengjoer de utskrevne

delenei 3 minutter i etanol

(>90 %) for & fjerne

eventuelt overfladig resin, ved

hjelp av et ultrasonisk bad eller

sammenlignbare vaskesystemer.

Rengjoere utskrevne deler - trinn 2
Rengjer i ytterligere

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.
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Etterherding
|: Etter rengjering og terking

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

er frifor 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 et ngdvendig
trinn for & produsere et biokompatibelt
sluttprodukt ved hjelp av NextDent
LC-3DPrint Box (etterherdingsenhet).
Bruk den foreskrevne herdingstiden
som er angitt i tabellen nedenfor,
for a 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.
Hvis det er behov for desinfisering
for tilsiktet bruk, kan det brukes
en etanollgsning. NextDent SG
beholder sine mekaniske
egenskaper ved bruk av
standardprotokoller med
dampsterilisering med en autoklav.
Det anbefales a bruke falgende
metode for sterilisering:
m Plasser den tannkirurgiske guiden
i en standard steriliseringspose.
m Steriliser ved a la posen med
den tannkirurgiske guiden ligge
ienautoklavved 121°Ci15
minutter eller ved 134 °Ci 3

minutter. Pase at guiden ikke
utsettes for noen mekaniske
krefter under steriliseringen.
La den tannkirurgiske guiden
avkjele seg til romtemperatur
for du bruker den tannkirurgiske
guiden. Forsikre deg om at
den tannkirurgiske guiden ikke
utsettes for noen mekaniske
krefter under nedkjglingen.
Forsikre deg om at den
tannkirurgiske guiden er helt
etterherdet for sterilisering!
Dette er viktig med hensyn til
formstabiliteten. Se avsnitt
Behandling/Etterherding for
prosedyre om etterherding.
Herdede NextDent-deler som

er 3D-utskrevet, skal rengjoeres
med ikke-kjemiske produkter.

Lagringsbetingelser,

utlepsdato og transport
Oppbevar resini originalemballasjen
ellerien lukket oppbevaringsboks,
helst ved romtemperatur pé et tort
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 SG er tilgjengelig
i énfarge.

Oransje 1 kg

Hvis det skulle oppsta en alvorlig
hendelse, m& du melde fra om dette
til produsenten og relevante
myndigheter.

Hvis du velger & ikke fglge denne
bruksanvisningen, kan Vertex Dental
ikke holdes ansvarlig for ugnskede
effekter pa den biologiske, kjemiske
og fysiske kvaliteten pa enheter som
er trykt med NextDent SG.

Spesifikk herdingstid for
NextDent LC-3DPrint Box

Ne:
materiale

SG

Herde-
temperatur

- | Herdingstid

min. 60 °C
/140 °F

10 minutter

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 belgelengde

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

sboksens
temperaturomrade | str.

60-80 °C etter

5 mwatt/cm?
15 minutters bruk

Instructiuni

deutilizare

Introducere

Urmatoarele instructiuni de utilizare
sunt destinate profesionistilor din
domeniul medicinei dentare care
utilizeaza materialul NextDent SG
pentru ghidaje chirurgicale dentare
pentru un singur utilizator. NextDent
SG este destinat exclusiv lucrarilor
dentare profesionale. De asemenea,
aceste instructiuni de utilizare ofera
informatii despre aspecte privitoare
la siguranta si mediu. Daca sunt
necesare informatii suplimentare,
adresati-va distribuitorului.

Domeniu de utilizare

NextDent SG este o rdsina pentru
imprimare 3D destinata realizarii
ghidurilor chirurgicale.

Produsul este certificat CE ca
dispozitiv medical de clasal.

Descriere si efecte

NextDent SG trebuie utilizat

in combinatie cu imprimante

NextDent 5100 (sau imprimante 3D

VAT polymerization comparabile).

Imprimanta sirasina trebuie

sa fie optimizate una pentru alta,

astfel incat piesele imprimate

sd fie complete si precise. Daca

imprimanta si rasina nu sunt

optimizate una pentru alta, acest

lucru poate avea efecte adverse

pieselor imprimate. Imprimantele

3D laser si DLP si aparatele

post-polimerizare utilizeazd o sursa

de lumina pentru polimerizarea

rasinii NextDent. Prin urmare,

va recomandam sa folositi ochelari

de protectie UV atunci cand utilizati

oimprimanta 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

in tava cu rasinainainte

de utilizare;
m post-polimerizarea insuficienta;
Dispozitivul de ghidaj chirurgical
final imprimat poate fi utilizat pentru
procedurile de implant dentar cu
mansoane metalice disponibile pe
piata.

Contraindicatii

NextDent SG nu trebuie utilizat
in niciun alt scop decat carésina
de imprimare in 3D pentru
realizarea ghidurilor chirurgicale
dentare. Nerespectarea acestei
instructiuni de utilizare poate
avea un efect advers asupra
calitatilor chimice si fizice ale
NextDent SG. In cazul unei reactii
adverse, adresati-vd unui medic.

Pericol si precautii

Avertizare

Ingrediente periculoase

oxid de 7,7,9(sau 7,9,9)-trimetil-4,13-
dioxo-3,14-dioxa-5,12-
diazahexadecan-1,16-diil
bismetacrilat; fenil bis(2,4,6-
trimetilbenzoil)-fosfina

Fraza de pericol

H317 Poate provoca o reactie
alergica a pielii.

H411 Toxic pentru mediul acvatic
cu efecte pe termen lung.

Fraza de precautie

P280 Purtati manusi de protectie.
P333+P3131In cazdeiritare

a pielii sau de eruptie cutanata:
consultati medicul.

P363 Spalati imbracamintea
contaminata, inainte de reutilizare.
P273 Evitati dispersarea in mediu.
P391 Colectati scurgerile de produs.
P501 Aruncati continutul/recipientul
la de catre o unitate de eliminare
adeseurilor certificata.

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

Amestecati bine fnainte
de utilizare
Amestecati produsul timp

= de cel putin 5 minute Tnainte
o de utilizare. Va recomandam
sa folositi NextDent LC-3DMixer.

)

Daca nu este agitat suficient, se vor
produce eroride imprimare.

Umpleti rezervorul imprimantei
Asigurati-va ca temperatura
rasinii esteintre 18 si
28°C/64 si 82°F si evitati
expunerea la lumina (solard).
Turnatirasinain rezervorul
imprimantei 3D. Dacd produsul este
depozitat intr-un recipientinchis
pentru tava cu rasind, amestecati
rasinanainte de fiecare utilizare
ulterioara. Nu amestecati produsul
provenit din loturi diferite.

Pentru setarile imprimantei,
consultati manualul imprimantei 3D
Respectati instructiunile
imprimantei 3D

NextDent 5100.

Luati piesele imprimate
de pe platforma

Atunci cand imprimanta
W 3Dfsitncheie programul,

scoateti platforma de
constructie din aparat. Asezati
platforma pe hartie sau material
textil. Piesele imprimate pot
fi luate de pe platforma cu
uninstrumentadecvat.

Curatarea pieselor imprimate
-Pasul1

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

- Pasul 2

Curatati piesele inca doua
minutein etanol curat (>90%).
Timpul total de curatare in
etanol nu trebuie sa depaseasca 5
minute; Tn caz contrar, pot aparea
defecte ale pieselor imprimate.
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Post-polimerizare

O Dupa 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 procedurad este o
etapd necesara pentru a obtine un
produs final biocompatibil folosind
NextDent LC-3DPrint Box (unitate
de postpolimerizare). Pentrua

obtine culoarea/stabilitatea culorii
pieselor polimerizate, utilizati
timpii de polimerizare recomandati
din tabelul de mai jos.

Finisare

indepartati orice structuri

de sustinere sifinisati piesele
polimerizate, daca este necesar.
Finisati piesele polimerizate folosind
metode siinstrumente dentare
conventionale. Daca este necesara
dezinfectarea inainte de utilizarea
prevazuta, se poate folosi o solutie
de etanol. NextDent SGisi mentine
proprietdtile mecanice datorita
protocoalelor standard de sterilizare
cu abur folosind autoclava.

Se recomanda utilizarea urmatoarei
metode de sterilizare:

m Introduceti ghidul

chirurgical dentar intr-o punga
de sterilizare standard.

Efectuati sterilizarea introducand
punga cu ghidul chirurgical
dentarin autoclava timp

de 15 minute la 121°C sau 3 minute
la 134°C. Asigurati-va ca ghidul
nu este supus fortelor mecanice
in timpul sterilizarii.

Lasati ghidul chirurgical dentar
saserdceasca latemperatura
camereiinainte de utilizare.
Asigurati-va ca ghidul chirurgical
dentar nu este supus fortelor
mecanice in timpul racirii.
Asigurati-va ca ghidul chirurgical
dentar este complet post-
polimerizatinainte de sterilizare!
Acest lucru este important pentru
stabilitatea formei. Pentru
procedura de post-polimerizare,
consultati 8 Prelucrare/
Post-polimerizare.

Piesele imprimate din

NextDent 3D trebuie curatate

cu produse nechimice.

Conditii de pastrare,

data expirarii si transport
Pastrati rasina in ambalajul original
sauintr-un recipient inchis pentru
tava curasind, preferabil la
temperatura camerei, intr-un spatiu
uscat siintunecos. Inchideti
ambalajul dupa fiecare utilizare.
Data expirarii produsului este
mentionatd pe eticheta produsului.
in cazul depasirii datei expirarii,
produsulTsi pierde garantia

pentru tratament. A nu 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 NextDentin forma
polimerizatad nu sunt ddunatoare
pentru mediu. Rasinile NextDent
in forma lichida trebuie tratate

cadeseuri 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 SG este disponibil
intr-o culoare.

Portocaliu 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 cu
NextDent SG.

Timp de polimerizare specific
pentru NextDent LC-3DPrint Box

Material Temperatura

NextDent | polimerizare | de polimerizare

SG 10 minute | min. 60°C
/140 °F

Retineti ca aparatul cu lumina UV
siimprimanta 3D necesitd o
intretinere regulata, in conformitate
cu instructiunile 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 lumind UV

60-80°C/140-176°F | 5 mW/cm?
dupa 15 minute
de utilizare
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Hasznalati Gtmutato

Bevezetés

Az alabbi hasznélati utasitas a
NextDent SG anyagot egy
felhasznalés muitéti sablonok
anyagaként hasznalé fogaszati
szakemberek szamara készult. A
NextDent SG kizarélag szakszer(i
fogészati munkahoz valé
alkalmazasraszolgal. A jelen
hasznélati Gtmutaté biztonsagi és
kornyezetvédelmitudnivaldkat is
tartalmaz. Részletesebb
informacidért vegye
felakapcsolatot a viszonteladéval.

Alkalmazasi terilet

A NextDent SG 3D nyomtatashoz
alkalmazhat6 anyag 3D
nyomtatdval készitett fogaszati
mitéti sablonokhoz.

Atermék CE-tanusitvannyal
rendelkezé, azI. osztélyba
sorolt orvostechnikai eszk6z.

Leiras és eredmények

A NextDent SG m(igyantakat

tdmogatd NextDent 5100

(vagy hasonl6 VAT polymerization

3D nyomtatok). A hidnytalan és

pontos nyomtatas érdekében a

nyomtatét és a 3D nyomtatashoz

hasznalt anyagot optimalizalni kell

egymashoz. Ha a nyomtaté és a

nyomtatdshoz hasznalt anyag

egymashoz val6 optimalizalasa
nem térténik meg, ez negativan
befolyasolhatja a kinyomtatott
alkotéelemek minéségét. Alézeres
és DLP-alapt 3D nyomtatok és az
utékezeléshez hasznélatos

UV-kamrak fényforras segitségével

polimerizéljak a NextDent

muigyantakat. Ezért ajanlatos

UV-véd&szemuiveget viselnia 3D

nyomtaté és/vagy az UV-kamra

hasznalatakor.A szinarnyalat
kismértékd eltérését tapasztalhatja

a kovetkez6 esetekben:

m egyszerre tobb alkotéelem
készitése;

m az eredeti csomagolasban [évé
termék nem megfelel felrazasa
és elegyitése hasznalat el6tt;

= a 3D nyomtatashoz hasznalatos
anyag nem megfelelé felkeverése
hasznalat el6tt;

= nem megfelel6 utékezelés.

Avégleges, nyomtatott mtéti

sablon a kullon beszerezhetd

fémhuvelyekkel egyttt fogaszati
implantacios eljarasokhoz
hasznalhaté.

Ellenjavallatok

A NextDent SG kizarélag 3D
nyomtatashoz alkalmazhaté
anyagként hasznélhaté, fogaszati
mtéti sablonok készitéséhez.

Az ett6l a hasznalati Gtmutatétol
valé barmilyen eltérés negativ
hatassal lehet a NextDent SG kémiai
és fizikai jellemzdire. Allergias
reakcio esetén forduljon orvoshoz.

Figyelmeztetések
és ovintézkedések

Vigyazat

Veszélyes 6sszetevok

7,7,9(vagy 7,9,9)-trimetil-4,13-dioxo-
3,14-dioxa-5,12-diazahexadekan-
1,16-diil biszmetakrilat;
fenil-bisz(2,4,6-trimetil-benzoil)-
foszfin-oxid

Figyelmezteté mondat

H317 Allergias b6rreakciét valthat ki.
H411 Mérgez6 a vizi él6vilagra,
hosszan tarté kdrosodast okoz.

Ovintézkedésre vonatkozé
mondat

P280 Véddkesztyli

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

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

a kérnyezetbe valé kijutasat.
P391 Akioml6tt anyagot

ossze kell gydjteni.

P501 Atartalom/edény
elhelyezése lladékként:
hulladékkezelé telepre kell dobni.

Feldolgozas és utékezelés
Gondoskodjon a munkaterulet
maximalis tisztasagaroél: az
eszkdzokon 1évé esetleges
szennyez6dések deformalédashoz
és ezaltal hibasan kinyomtatott
targyakhoz vezethetnek. A NextDent
muigyantak kezelése soran javasolt
nitril védékesztydt viselni, egészen
az eljaras befejez6 [épéséig.

Hasznalat el6tt alaposan keverje el
il Hasznélat el6tt legaldbb 5
= -y percig elegyitse a terméket.

Qﬁ Erre a célra a NextDent

LC-3DMixer készuléket ajanljuk.

A nem megfelel6 felrazés hibas

nyomtatasi eredményhez vezethet.

Toltse fel a nyomtaté tartalyat
Gondoskodjon arrél, hogy
ami(igyanta hémérséklete
18-28 °C kozott legyen,

és ne tegye ki (nap)fénynek. Téltse
be a mligyantat 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

hasznélati Gtmutatéjaban
NextDent 5100

lévé instrukciokat

Tavolitsa el a kinyomtatott
alkotéelemeket a talcarél

A3D nyomtaté
programjanak befejezését
kovetben tavolitsa el
anyomtatotalcat a gépbdl.
Helyezze papir- vagy textilboritasu
feltletre. Tavolitsa el a kinyomtatott
alkotéelemeket a talcarél egy
megfelel6 eszkéz hasznalataval.

A kinyomtatott alkotéelemek
tisztitasa - 1. 1épés

Ultrahangos furdében vagy
hasonlé mosérendszerben
harom percen keresztil
végezzen etanolos (>90%) tisztitast
az esetleg visszamaradt felesleges
muigyanta 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.
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Utékezelés

Atisztitast és szaritast
Q‘ kévetéen pihentesse

a kinyomtatott
alkotéelemeket legalabb 10 percig
annak biztositdsa érdekében, hogy
teljesen eltinjon réluk az etanol.
Ezt kovetSen helyezze a
kinyomtatott alkotéelemeket egy
UV-fénykamraba a végsé
polimerizaciéhoz. Az utdkezelés
valéjaban egy UV-kezelés annak
biztositasa érdekében, hogy a
kinyomtatott NextDent
alkotéelemekben megtorténik az
optimalis mérték( polimerizacié.
Ezéltal minimalisra cs6kkenthetd
avisszamarad6 monomerek
mennyisége, és a kinyomtatott
alkotéelem rendelkeznifog a
sziukséges mechanikai
tulajdonsagokkal. Ez az eljaras
szlikséges |épés a biokompatibilis
végtermékek elédllitdsa sorédn a
NextDent LC-3DPrint Box (Post-cure
egyséqg) hasznalataval. Szines/
szinstabil utokezelt alkotéelemekhez
hasznalja az alabbi tablazatban
megadott el6irt utokezelésiidket.

Befejezd lépések

Tavolitsa el az esetleges

tdmasztdelemeket, és sziikség

szerint végezze el az utokezelt
alkotéelemek kipolirozasat.

A polirozast szokasos fogtechnikai

madszerekkel és eszk6zdkkel

végezze. Amennyiben a

rendeltetésszer(i felhasznalas el6tt

fertétlenitésre van sziikség, ehhez
etanololdat hasznalhat6. A NextDent

SG megérzi mechanikai

tulajdonsagait az autoklavban

végzett szabvanyos gézsterilizalasi
protokollok sorén. Az alabbi
sterilizalasi médszer alkalmazasat
javasoljuk:

m Helyezze a fogészati m(téti
sablont egy szokvanyos
sterilizacios tasakba.

m Végezze el a sterilizaciét: helyezze
afogaszati mtétisablont
tartalmazo tasakot az autoklavba

15 percre 121 °C-on vagy 3 percre
134 °C-on. Gondoskodjon arrdl,
hogy a sterilizalas soran a sablont
ne érhesse mechanikus eréhatas.
Az alkalmazas el6tt hagyja
afogaszati mtétisablont
szobahémérsékletre hilni.
Gondoskodjon arrél, hogy
aleh(lés soran asablontne
érhesse mechanikus eréhatas.
Mindenképpen gondoskodjon
arrél, hogy a fogaszati mdtéti
sablon utékezelése teljesen
végbemenjen a sterilizalas el6tt!
Ez az alakstabilitds szempontjabél
nagyon fontos. Az utékezelési
eljarassal kapcsolatban

lasd a Feldolgozas/utdkezelés
cim{ szakaszt.

A 3D nyomtatassal készilt és
utékezelt NextDent alkotdelemeket
nem szabad vegyszerekkel tisztitani.

Tarolasi feltételek, lejarati

id6 és szallitas

Amigyantét eredeti
csomagolasaban vagy zart
muigyantatélca-tartéban kell
tarolni, lehet6ség szerint
szobah6mérsékleten, szaraz és
sotét helyen. Minden hasznalat
utan zarja vissza a csomagolast.
Atermék lejaratiideje a
terméktajékoztaté cimkénvan
feltintetve. A lejarati datumot
kévetéen nem garantalt a termék
alkalmazhatésaga. Ne tegye ki
UV-fény hatasanak. A termék normal
moédon szallithaté. Nem vonatkozik
ré aveszélyes anyagokhoz
kapcsolodé szallitasi korlatozas.

Hulladékkezelés

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

Kiszerelés

A NextDent SG

egy szinben all rendelkezésre.
Narancs, 1 kg

Ha barmilyen sulyos incidens
torténik, jelentse azt a gyarténak
és azilletékes hatédsagnak.

Ha On Ggy dént, hogy nem tartja be
ezt a hasznalati utasitast, a Vertex
Dental nemvallal felelésséget a
NextDent SG segitségével
nyomtatott eszkdz bioldgiai, kémiai
vagy fizikai min6ségére gyakorolt
esetleges karos hatasokért.

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

NextDent | Utdkezelési | Utokezelési

EWEL] id6 hémérséklet

SG 10 perc min. 60 °C
/140 °F

Ne feledje biztositani az UV-kamra
és a 3D nyomtatd rendszeres
karbantartasat a gyartoi
utmutaténak megfeleléen.

Az optimalis polimerizaciéhoz
sziikségvan egy 15 perces
elémelegitési szakaszra.

Fényteljesitmény és hullamhossz

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

60-80 °C 15 perc
hasznalat utan

UV-kamra sugarzasa

5 mWatt/cm?

CZ

Navod k pouziti

Uvod

Nésledujici ndvod k pouZiti je uréen
pro specialisty voboru stomatologie,
ktefi pouZivaji material NextDent SG
pro chirurgické implanta¢ni Sablony
urcené pro jednoho uZzivatele.
Material NextDent SG je urcen
vyluéné pro stomatologickou vyrobu.
Tento navod k poufziti poskytuje také
informace o bezpecnostnich a
environmentalnich aspektech. Pokud
potrebujete dalsiinformace, obratte
se na prodejce.

Urcené poufZiti

NextDent SG je pryskyfice
urcena pro 3D tisk chirurgickych
implanta¢nich Sablon. Produkt
byl schvalen certifikaci CE jako
zdravotnicky prostredek tfidy I.

Popis a tcinky

NextDent SG se musi pouZivat

v 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 pryskyfrice
vzajemné optimalizovany.

Pokud tiskarna a pryskyfice nejsou
vzajemné optimalizovany, mlze

to mit nezddouci 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 pfi
provozu 3D tiskarny a svételného
boxu bryle s ochranou proti UV

zareni. Mohou se vyskytnout rozdily
v barevnych odstinech, kvuli:

m vyrobévsarzich;

m nedostatecnému protiepani

a promichani originalniho

baleni pred pouZzitim;
nedostate¢nému promichani

v kazeté na pryskyfici pred
pouzitim;

nedostate¢nému naslednému
tvrzeni;

Kone&nou vytisténou chirurgickou
implantacni $ablonu Ize pouZivat s
komeréné dostupnymi kovovymi
pouzdry pro dentélniimplanta¢ni
postupy.

Kontraindikace

Material NextDent SG se nesmi
pouZivat pro zadné jiné Gcely

nez jako pryskyfice pro 3D tisk
chirurgickych implantac¢nich Sablon.
Jakékoliv odchyleni od tohoto
néavodu k pouziti mGze mit nezadouci
dopad na chemickou a fyzickou
kvalitu materialu NextDent SG.

V pripadé alergické reakce
vyhledejte pomoc lékare.

Rizika a bezpecnostni opatieni

Vystraha

Nebezpecné latky

7,7,9(nebo 7,9,9)-trimetyl-4,13-dioxo-
3,14-dioxa-5,12-diazahexadekan-
1,16-diyl bismetakrylat;

fenyl bis(2,4,6-trimetylbenzoyl)-
fosfin-oxid

Standardni véta o nebezpecnosti
H317 MlZe vyvolat alergickou
kozni reakci.

H411 Toxicky pro vodni organismy,
s dlouhodobymi tcinky.

Pokyn pro bezpecné zachazeni
P280 PouZzivejte ochranné rukavice.
P333+P313 Pfipodrazdéni klize
nebo vyrazce: Vyhledejte
|ékafskou pomoc/o3etreni.
P363 Kontaminovany odév pred
opétovnym pouzitim vyperte.
P273 Zabrarite uvolnéni

do Zivotniho prostredi.

P501 Odstrante obsah/obal

do schvaleného zarizeni

na likvidaci odpadu.

P391 Unikly produkt seberte.

Zpracovani a nasledné tvrzeni
Dbejte nato, abyste pracovali

v co nejvétsi gistoté. Spinavé nadoby
nebo zafizeni mohou zplsobit
deformace a tedy vady vytisténych
objektd! Doporucuje se pouzivat

pfi manipulacis pryskyricemi
NextDent az do kroku dokonceni
nitrilové rukavice.

PFed pouZitim peclivé promichejte
,m Pfred pouZitim promichavejte
— = produkt minimalné 5 minut.
Oﬁ Doporucujeme pouZit
zafizeni NextDent LC-3DMixer. PFi
nedostate¢ném protfepani se mohou
vyskytnout vady tisku.

PInéninadrZe tiskarny

i Dbejte nato, aby se teplota
pohybovalavrozmeziod 18
do28°C/0d64do82°Fa
chrarite produkt pfed vystaveni
(slunecnimu) zareni. Nalijte
pryskyftici do nddrze v 3D tiskarné.
Pokud je produkt skladovan
v uzavieném zasobniku na kazety
s pryskyfici, dbejte na spravné
promichani pryskyfice pfed kazdym
dalsim pouzitim. Nesmichavejte
rGzné Sarze jednoho produktu.

Nastaveni tiskarny naleznete
v pfirucce pro 3D tiskarnu

DodrZujte pokyny
m pro pouZziti 3D tiskarny
NextDent 5100.
Odstranéni vyvytiSténych
dilt z platformy
KdyZ 3D tiskarna dokonci
{ pfislusny program, vyjméte
tiskovou platformu ze
stroje. PoloZte platformu na papir
nebo utérku. Nynilze vyvytisténé

dily odstranit z platformy pomoci
vhodného nastroje.

Cisténi vyvytisténych dila
-krok 1

Cistéte vyvytisténé dily tFi
minuty v etanolu (> 90 %)
pomoci ultrazvukové lazné
nebo srovnatelného myciho systému
pro Ucely odstranéniveskeré
prebytecné pryskyfice.

H &
.

Cisténi vyvytisténych dila
-krok 2

Cistéte dal3i dvé minuty
v Cistém etanolu (> 90 %).
Celkovéa doba ¢isténi

v etanolu by neméla pfesadhnout
5 minut, protoze by mohlo dojit

k poskozeni vytisténych dild.
Nasledné tvrzeni

] L
ool

Po cisténi a suseni nechte
vyvytisténé dily minimalné
.~ | 10 minut odpocivat, aby
bylo zajisténo, Ze na vyvytisténych

dilech nezdstanou zadné zbytky
etanolu. Pak umistéte vytisténé
dily do vytvrzovaciho UV boxu

pro finalni polymeraci. Nasledné
tvrzeni je oSetfeni UV svétlem pro
zajisténi optimalni polymeracni
promény vytidténych dild. Rezidualni
monomer se tak zredukuje na
minimum a docili se poZadovanych
mechanickych vlastnosti.

Tento postup je nezbytnym krokem

ve vyrobé biokompatibilniho
koncového produktu pomoci
vytvrzovaci jednotky NextDent
LC-3DPrint Box. Pro ziskani barvy /
stabilnich vytvrzenych barevnych
dilG dodrZujte pfedepsanou dobu
vytvrzovani uvedenou v tabulce nize.

Dokoncovani

Odstrante veskeré vyztuhové
struktury a v pfipadé potfeby
dokoncete vytvrzené dily.
Vytvrzené dily dokoncete s pouzitim
konven¢nich dentalnich metod
anastrojl. Pokud je pFed uréenym
pouZitim potfebné dezinfekce,

Ize pouzit roztok etanolu. NextDent
SG si zachovavéa své mechanické
vlastnostii po absolvovani
standardnich protokold sterilizace
parou v atoklavu. Doporucuje se
pouZivat nasledujici metody
sterilizace:

m VloZzte chirurgickou implantacni
Sablonu do standardniho
sterilizacniho pytliku.

Pytlik obsahujici chirurgickou
implanta¢ni Sablonu vloZte

ke sterilizaci do autoklavu

na 15 minut p¥i teploté 121 °C
nebo 3 minuty pfiteploté 134 °C.
Dbejte na to, aby béhem
sterilizace nepUsobily na $ablonu
Z4dné mechanické sily.

Nechte chirurgickou implantacni
Sablonu pfed pouzitim
vychladnout na pokojovou
teplotu. Dbejte na to, aby

bé&hem chladnuti nepisobily

na chirurgickou implantacni
Sablonu zadné mechanické sily.
Dbejte na to, aby byla pred
sterilizaci chirurgickd implantac¢ni
Sablona tplIné vytvrzena! Je to
dalezité kvali tvarové stabilité.
Pro proces vytvrzovaniviz

§ Zpracovani/vytvrzovani.
Vytvrzené dily vyvytisténé
pomoci 3D tisku z materiélu
NextDent je potfeba Cistit
nechemickymi produkty.

Podminky skladovani, datum
expirace a preprava

Pryskyrici skladujte v originalnim
baleninebo v uzavieném zasobniku
na kazety s pryskyfici, pokud mozno
pii pokojové teploté, na suchém a
tmavém misté. Po kazdém pouzitim
obal zavrete. Datum expirace
produktu je uvedeno na pfislusném
Stitku. V pfipadé prekroceni data
expirace jiz neniu produktu
garantovano zpracovani.
Nevystavujte produkt UV zareni.

Na tento produkt se vztahuji
standardni prepravni podminky.
Neplati Zadna omezeni pro prepravu
tykajici se nebezpecnych latek.

Likvidace odpadu

Pryskyrice NextDent

v polymerizované formé nejsou
nebezpecné pro Zivotni prostredi. S
pryskyricemi NextDent v kapalném
stavu je potfeba zachéazet jako

s chemickym odpadem. Plati zvlastni
pozadavky na likvidaci - informujte
se umistnich, federalnich nebo
dal3ich regulaénich Gradd.

MnoZstviv baleni
Material NextDent SG
se dodavavjedné barve.
Oranzova 1 kg

Pokud by doslo k zavaznému
incidentu, nahlaste to vyrobcia
prislusnému orgénu.

Pokud se rozhodnete, Ze tento
navod k pouZiti nebudete dodrzovat,
spolecnost Vertex Dental neponese
odpovédnost za nezadouci

ucinky souvisejici s biologickou,
chemickou ¢i fyzikalni kvalitou
aparatu vytisténého z materialu
NextDent SG.

Specificka doba vytvrzovani pro
zafizeni NextDent LC-3DPrint Box

Material oba Vytvrzovaci

NextDent |vytvrzovani |teplota

SG 10 minut min. 60 °C
/140 °F

Pamatujte na to, Ze UV svételny box a
3D tiskarna vyzaduji pravidelnou
udrzbu podle pokyn(ivyrobce.
Optimalni polymerizace se dosahne
dobou predehfivani 15 minut.

Svételny vykon a vinova délka

108 watt(i UV-A (315 - 400 nm)
108 watt(i UV-B (400 - 550 nm)

Rozsah teplot UV
osvétlovaciho boxu

Osvétlovaci vystup
UV svételného boxu

60-80°C/
140-176 °F

po 15 minutach
pouzivani

5 mWatt/cm?

PL

Instrukcje obstugi

Wprowadzenie

Ponizsza instrukcja uzytkowania jest
przeznaczona dla stomatologow i
technikéw dentystycznych, ktérzy
uzywajg NextDent SG jako materiatu
do wykonywania dentystycznych
szablonéw chirurgicznych dla
uzytkownikéw indywidualnych.
Materiat NextDent SG przeznaczony
wytacznie do drukowania prac
dentystycznych stosowanych przez
profesjonalistéw. Niniejsza
instrukcja obstugi zawiera réowniez
informacje na temat bezpieczenstwa

i aspektoéw srodowiskowych. W razie
potrzeby uzyskania dodatkowych
informacji nalezy skontaktowac

sie zdystrybutorem.

Przeznaczenie

NextDent SG jest zywicg

do druku 3D przeznaczong

do produkcji dentystycznych
szablonéw chirurgicznych.
Produkt posiada certyfikat CE
jako produkt medyczny klasy I.

Opis i efekty

Materiatu NextDent SG nalezy

uzywac w potaczeniu z drukarkami

NextDent 5100 (lub poréwnywalne

drukarki 3D VAT polymerization).

Drukarka i zywica muszg by¢

wzajemnie kompatybilne, aby

uzyskiwac bezbtedne i precyzyjne
wydruki prace. Niezgodnos¢
drukarki z zywicg moze mie¢
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 zdrukarkg 3D i/lub komora

UV. Réznice w odcieniach koloréw

moga wystapic¢ z powodu:

m produkcji w partiach;

m nieodpowiedniego wymieszania
oryginalnego opakowania przed
uzyciem;

m nieodpowiedniego wymieszania w
zasobniku zywicy przed uzyciem;

m nieodpowiedniej koricowej
polimeryzacji

Ostatecznie wydrukowany

dentystyczny szablon chirurgiczny

moze by¢ stosowany z dostgpnymi
na rynku metalowymi tulejami do
zabiegéw implantologicznych.

Przeciwwskazania

Materiatu NextDent SG nalezy
uzywac wytgcznie jako zywicy

do druku 3D w produkgji
dentystycznych szablonéw
chirurgicznych. Kazde odstepstwo
od tej instrukcji uzytkowania
moze mie¢ negatywny wptyw

na jako$¢ chemiczng i fizyczng
materiatu NextDent SG.

W przypadku reakgji alergicznej
nalezy skontaktowac sie z lekarzem.

Zagrozenia i Srodki ostroznosci

Ostrzezenie

Sktadniki niebezpieczne
7,79 (lub 7,9,9)-trimetylo-4,13-
diokso-3,14-dioksa-5,12-

diazaheksadekan 1,16-diyl
bismetakrylan; tlenek fenylo
bis(2,4,6-trimetylobenzoilo)-fosfiny

Zwroty wskazujace rodzaj
zagrozenia

H317 Moze powodowac

reakcje alergiczng skory.

H411 Dziata toksycznie

na organizmy wodne, powodujgc
dtugotrwate skutki.

Zwroty wskazujace Srodki
ostroznosci

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

do srodowiska.

P391 Zebrac¢ wyciek.

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

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

pracy z zywicami NextDent az

do etapu wykonczenia.

Wymiesza¢ doktadnie przed
uzyciem

-~ Produkt nalezy mieszac

% przez co najmniej 5 minut
o przed uzyciem. Do
doktadnego wymieszania zywicy
zalecamy stosowanie urzadzenia
NextDent LC-3DMixer. Mieszanie w
odpowiednim urzadzeniu
mieszajgcym jest niezbedne do
rozprowadzenia zywicy i barwnika.
W przypadku niewystarczajagcego
wymieszania moga wystapic
odchylenia koloréw i wadliwe
wydruki.

Napetni¢ zbiornik drukarki
ﬁy ppeyvnic’ sie, er temperatura
£ zywicy wynosiod 18 do
== 28°C. Nalezy chroni¢ ja
przed oddziatywaniem promieni
stonecznych/silnego $wiatta.
Wla¢ zywice do zbiornika drukarki
3D. Jezeli produkt jest
przechowywany w zamknigetym
zasobniku natacce z zywica,
nalezy wymiesza¢ zywice przed
kazdym kolejnym uzyciem.
Nie mieszac¢ réznych partii tego
samego produktu.




Ustawienia drukarki - zob.
instrukcja drukarki 3D
Nalezy postepowac zgodnie

m zinstrukcjami uzytkowania

drukarki 3D NextDent 5100

Zdjg¢ wydrukowane prace

z platformy

Po zakoriczeniu procesu
W drukowania nalezy wyja¢
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
mﬁmmﬁm'm prace - w celu usuniecia
nadmiaru zywicy zanurzy¢
obiekt na trzy minuty w etanolu
(>90%), w kapieli ultradzwiekowe;j
lub w poréwnywalnym systemie
mycia.

Oczyszczanie wydrukowanych
prac - krok 2

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

Koricowa polimeryzacja

Po umyciu i wysuszeniu
Q wydrukowane prace

pozostawi¢ na co najmniej
10 minut, aby upewni¢sie, ze
wydrukowane prace sg wolne od
pozostatosci etanolu. Nastepnie
nalezy umiesci¢ wydrukowane
prace w komorze UV do
przeprowadzenia koricowe;j
polimeryzacji. To obrébka Swiattem
UV, ktérej celem jest zapewnienie,
aby prace wydrukowane z zywicy
NextDent uzyskaty optymalng
konwersje polimerowa. Dzieki temu
resztki monomeru zostaja
zredukowane do minimum i
uzyskiwane sg oczekiwane
wiasciwosci mechaniczne. Ta
procedura jest niezbednym krokiem
do uzyskania biokompatybilnego
produktu korncowego przy uzyciu
urzadzenia NextDent LC-3DPrint Box
(urzadzenia dotwardzajacego).
Aby uzyskac ostateczne prace
w okreslonym/stabilnym kolorze,
nalezy stosowac zalecany
czas polimeryzacji podany
w ponizszej tabeli.

Wykorniczenie

Usunac wszelkie wsporniki

iw razie potrzeby obrobi¢
spolimeryzowane prace. Obrébka
spolimeryzowanych prac nastepuje
przy uzyciu konwencjonalnych
metod i instrumentéw

dentystycznych. Jezeli przed

zamierzonym zastosowaniem

wymagana jest dezynfekcja,
mozna uzy¢ roztworu etanolu.

Nie nalezy czysci¢ wydrukowanych

prac przy uzyciu $Srodkéw

chemicznych. NextDent SG
zachowuje swoje wtasciwosci
mechaniczne przy zastosowaniu
standardowych protokotéw

sterylizacji parg wodng w

autoklawie. Zaleca sie stosowanie

nastepujacej metody sterylizacji:

m Umiesci¢ dentystyczny szablon
chirurgiczny w standardowym
woreczku sterylizacyjnym.

m Zastosowac sterylizacje,

umieszczajgc woreczek

zawierajacy dentystyczny szablon
chirurgiczny w autoklawie na

15 minut w temperaturze 121°C lub

na 3 minuty w temperaturze 134°C.

Upewnicsie, ze podczas sterylizacji

naszablon nie sa wywierane

zadne sity mechaniczne.

Pozwoli¢, aby chirurgiczny

szablon dentystyczny ostygtdo

temperatury pokojowej przed
jego uzyciem. Upewnic sig, ze
naszablon podczas stygniecia
nie sy wywierane zadne sity
mechaniczne.

Przed sterylizacjg upewnic

sie, ze chirurgiczny szablon

dentystyczny jest w petni

spolimeryzowany! Jest to wazne

z uwagi na stabilnos¢ formy.

Procedura utwardzania

- patrz 8 Przetwarzanie /

Koncowa polimeryzacja.

Nie nalezy czysci¢ wydrukowanych

prac przy uzyciu Srodkow

chemicznych.

Warunki przechowywania,

data waznosciitransport

Zywice nalezy przechowywaé w
oryginalnym opakowaniu lub w
zamknietym zasobniku, najlepiej

w temperaturze pokojowej w suchym
i ciemnym miejscu. Zamyka¢
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
dotyczg standardowe warunki
transportu. Nie ma ograniczen
dotyczgcych 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
moga szczegdlne przepisy
dotyczgce utylizacji. Nalezy
sprawdzi¢ obowigzujgce przepisy

w odpowiednim urzedzie.

Forma dostawy

Materiat NextDent SG

jest dostepny w jednym kolorze.
Pomaranczowy 1 kg

Wszelkie powazne zdarzenia nalezy
zgtaszac¢ 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 wyrobow
drukowanych przy uzyciu
NextDent SG.

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

Materiat | Czas polimery-| Temperatura pro-

NextDent | zacji koricowej | cesu polimeryzadji

SG 10 minut min. 60°C

/140 °F
Nalezy pamieta¢, ze lampa do
polimeryzacji UVidrukarka3D
wymagajg regularnej konserwacji
zgodnie zinstrukcjami producenta.
Optymalng polimeryzacje uzyskuje
sie przy okresie podgrzewania
wstepnego wynoszgcym 15 minut.

Moc $wiatta i dtugos¢ fali

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

Zakres temperatury | Natezenie

urzadzenia UV promienienia

urzadzenia UV

60-80°C po 5 mW/cm?
15 minutach

uzywania

LietoSanas

I EIES

Ievads

$is lieto$anas instrukcijas ir
paredzétas zobarstniecibas
specialistiem, kas izmanto NextDent
SG materialu viena lietotaja
zobarstniecibas operaciju vadotnu
izgatavoSanai. NextDent SGir
paredzéts tikai profesionaliem
zobarstniecibas darbiem. $aja
lietoSanas instrukcija

ir sniegta artTinformacija par
dro3ibas un vides jautadjumiem. Ja
nepiecieSama plasaka informacija,
sazinieties ar talakpardevéju.

Paredzéta lietoSana
NextDent SGir 3D drukasanas
sveki, kas paredzéti ar

3D tehnologiju izdrukatu
zobarstniecibas operaciju
vadotnu izgatavo3anai.
Produkts ir CE sertificéts
kaIklases mediciniska ierice.

Apraksts un rezultats
NextDent SG jaizmanto kopa ar
lazera vai NextDent 5100 (vai
salidzinamus VAT polymerization 3D
printeri). Lai iegatu 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.
Galigo izdrukato kirurgisko
vadiSanas ierici var izmantot ar
tirdznieciba pieejamam metala
uzmavam ar zobu implantiem
saistitam proceddram.

Kontrindikacijas

NextDent SG drikst izmantot

tikai ka 3D drukasanas svekus
zobarstniecibas operaciju vadotnu
izgatavosanai. To nedrikstizmantot
nekadiem citiem nolakiem.

So lietoganas instrukciju
neievéroSana var negativi ietekmét
NextDent SG kimisko un fizikalo
kvalitati. Alergiskas reakcijas
gadijuma, ladzu, vérsieties pie arsta.

Bistamiba un piesardzibas
pasakumi

Pasakumi

Bistamas sastavdalas

7,7,9(vai 7,9,9)-trimetil-4,13-diokso-
3,14-dioksa-5,12-diazaheksadekan-
1,16-diilbismetakrilats;

fenil bis(2,4,6-trimetilbenzoil)-
fosfina oksids

Bistamibas apzimé&jums

H317 Var izraisit alergisku

adas reakciju.

H411 Toksisks Gdens organismiem
arilgstosam sekam.

Drosibas prasibu apziméjums
P280 Izmantot aizsargcimdus.
P333+P313Jarodas adas
iekaisums vai izsitumi:

ladziet mediku palidzibu.

P363 Pirms atkartotas lietoSanas
piesarnoto apgérbuizmazgat.
P273 Izvairities no izplatiSanas
apkartéjavide.

P391 Savakt iz§]akstTto Skidrumu.
P501 Atbrivoties no satura /
tvertnes apstiprinatam atkritumu
apglabasanas iekarta.

Apstrade un sacietéSana
Stradajiet tik tiri, cik vien iesp&jams;
netiras tvertnes vai aprikojums var
izraistt deformaciju un izdrukato
objektu defektus! Stradajot ar
NextDent svekiem, |1dz pat beigu
apstrades solim ieteicams lietot
nitrila cimdus.

Pirms lietoSanas rapigi samaisiet
K Pirms lietoSanas maisiet
ﬂ produktu vismaz 5 minates.

o Ieteicams izmantot
maisitaju NextDent LC-3DMixer. Ja

produkts nav pietiekami sakratits,
var rasties drukasanas defekti.

Uzpildiet printera tvertni

5 & NodroSiniet, lai sveku

£ temperatara batu no 18 lidz
=] 28°C(no 641idz 82 °F)un

lai tie netiktu paklauti (saules)

gaismas iedarbibai. Ielejiet svekus

3D printera tvertné. Ja produkts

ir glabats slégta sveku tvertnes

trauka, pirms katras nakamas

lietoSanas samaisiet svekus.

Nesajaucietviena un ta pasa

produkta dazadas partijas.

Informaciju par printera
iestatijumiem skatiet 3D printera
lietoSanas rokasgramata

Izpildiet 3D printera

m NextDent 5100 lietoSanas

noradijumus.

Iznemiet izdrukatas detalas no
platformas

Kad 3D printera programma
w 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 mindtes tiriet etanola
(>90%), lai nonemtu

liekos svekus; izmantojiet
ultraskanas vannu vai Iidzvértigu
mazgasanas sistému.

Izdrukato detalu tiriSana: 2. solis
Vél divas minates tiriet tira
etanola (> 90%). Kopéjais
tiriSanas laiks etanola
nedrikst batilgaks par 5 minatém;
pretéja gadijuma var rasties
izdrukato detalu defekti.

Sacietésana
’JQ—! Péc tiriSanas un nozisanas
=

laujietizdrukatajam
detalam vismaz 10 minates
pastavét, lai nodrosinatu, ka uz tam
vairs nav etanola atlieku. Péctam

ievietojiet izdrukatas detalas UV
staru gaismas kamera, lai veiktu
galigo polimerizaciju. SacietéSana
nozimé apstradi ar UV stariem, lai
nodrosinatu izdrukato NextDent
detalu optimalu poliméru parveidi.
Saja procesa atlikusais monoméra
daudzums tiek samazinats lidz
minimumam un tiek iegdtas
nepiecieSamas mehaniskas Tpasibas.
Siproceddrair nepiecie$ama, lai
izgatavotu biologiski saderigu
galaproduktu, izmantojot NextDent
LC-3DPrint kameru (otrreizéjas
sacietéSanas iekartu). Lai iegltu
saciet&jusas detalas ar noteiktu/
stabilu krasu, ievérojiet talak
noraditaja tabula minéto
sacieté&Sanas laiku.

Beigu apstrade

Nonemiet visas atbalsta
konstrukcijas un, ja nepiecieSams,
apstradajiet sacietéjusas detalas.
Apstradajiet sacietéjusas detalas,
izmantojot standarta
zobarstniecibas metodes un
instrumentus. Ja pirms paredzétas
lietoSanas nepiecieSama
dezinfekcija, tai var izmantot
etanola Skidumu. NextDent SG
saglaba mehaniskas Tpasibas,
sterilizéjot autoklava saskana ar
standarta tvaika sterilizacijas
protokoliem. Ieteicams izmantot
talak aprakstito sterilizacijas metodi.
m Jevietojiet zobarstniecibas
operaciju vadotni standarta
sterilizacijas maisa.

Veiciet sterilizaciju, ievietojot
maisu ar zobarstniecibas operaciju
vadotni autoklava uz 15 minatém
121 °Ctemperatara vai uz

3 minatém 134 °Ctemperatara.
Nodrosiniet, lai uz vadotni
sterilizacijas laika neiedarbotos
mehanisks spéks.

Pirms zobarstniecibas operaciju
vadotnes lietoSanas laujiet tai
atdzist Iidz istabas temperatarai.
Nodrosiniet, lai uz zobarstniecibas
operaciju vadotni atdziSanas laika
neiedarbotos mehanisks spéks.
Ladzu, nodrosiniet, lai
zobarstniecibas operaciju vadotne
pirms sterilizacijas batu pilniba
saciet&jusi! Tas ir svarigi formas
stabilitates nodroSinasanai.
Informaciju par sacietésanas
proceddru skatiet sadala
Apstrade un sacietéSana.
NextDent ar 3D tehnologiju
drukatas sacieté&jusas detalas ir
jatira ar nekimiskiem Iidzek|iem.

Glabasanas apstakli, deriguma
terminS un transportésana
Glabajiet svekus originalaja
iepakojuma vai slégta sveku tvertnu
trauka, vélams, istabas temperatara,
sausaun tums3a vieta. Péckatras
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 3o 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
citdam reglamenté&josam iestadém.

Piegades vienibas
NextDent SG

ir pieejams viena krasa.
Oranzakrasa, 1 kg

Janotiek kads nopietns incidents,
zinojiet par to razotajam un
atbildigajai institacijai.

Janevélaties ievérot So lietoSanas
instrukciju, Vertex Dental
neuznemas atbildibu par nevélamu
ietekmi uz ierices, kas izdrukata ar
NextDent SG, biologisko,

kimisko un fizisko kvalitati.

SacietéSanas laiks iekarta
NextDent LC-3DPrint Box

NextDent | SacietéSanas | Sacieté3anas

materials | laiks temperatara

SG 10 mindtes | Min. 60 °C
(140 °F)

Ladzu, nemiet véra, ka UV gaismas
kameraiun 3D printerimir javeic
kartéja apkope atbilstosi razotaja
noradijumiem. Optimala
polimerizacija tiek nodro3inata ar
15 minates ilgu iepriekséjas
uzsildi$anas 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

temperatdras
diapazons

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

starojuma jauda

Naudojimo

instrukcijos

IZanga

Sios naudojimo instrukcijos skirtos
odontologams, naudojantiems
.NextDent SG" kaip danty vieno
vartotojo chirurginiy kreiptuvy
medZiaga. ,NextDent SG” 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 SG"yra 3D spausdinimo
derva, skirta danty chirurginiams
kreiptuvams gaminti spausdinant 3D
formatu. Gaminys CE sertifikuotas
kaip I klasés medicinos prietaisas.

Aprasas ir poveikis
.NextDent SG" naudojamas kartu su
NextDent 5100 (arba panasiu VAT
polymerization 3D spausdintuvu).
Kad baty visapusiskai tiksliai
iSspausdintos dalys, spausdintuvas
ir derva turi optimaliai deréti
tarpusavyije. Jei spausdintuvas ir
derva tarpusavyje dera neoptimaliai,
tai gali turéti neigiamos jtakos
atspausdinty daliy tikslumuiir fizinei
kokybei. Lazeriniuose ir LDP 3D
spausdintuvuose ir po vulkanizavimo
naudojamose Sviesdézése
naudojamas Sviesos 3altinis,
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;
m netinkamo pradinés pakuotés
sukratymo ir sumaiSymo
prie$ naudojant;
m netinkamo dervos iSmaiSymo
prie$ naudojant;
m nepakankamo apdorojimo
po vulkanizavimo.
Atspausdintas chirurginis kreiptuvas
gali bati naudojamas su prekyboje
esancfiomis metalinémis movomis,
skirtomis danty implantavimo
proceddroms.

Kontraindikacijos

.NextDent SG" turi bati naudojama
tik kaip 3D spausdinimo derva danty
chirurginiams kreiptuvams gaminti.
Bet koks nukrypimas nuo Siy
naudojimo instrukcijy gali neigiamai
paveikti,NextDent SG” cheming ir
fizine kokybe. Kilus alerginei
reakcijai, kreipkités j gydytoja.

Pavojai ir atsargumo priemonés

Atsargiai

Pavojingos sudedamosios dalys
7.7,9(arba 7,9,9)-trimetil-4,13-diokso-
3,14-dioksa-5,12-diazaheksadekan-
1,16-diilo bismetakrilatas;

fenilo bis(2,4,6-trimetilbenzoil)-
fosfino oksidas

Pavojingumo frazé
H317 Gali sukelti alergine
odos reakcija.

H411 Toksiska vandens
organizmams, sukelia ilgalaikius
pakitimus.

Atsargumo frazé

P280 Mavéti apsaugines pirstines.
P333+P313 Jeigu sudirginama oda
arba jg iSberia: kreiptis j gydytojg.
P363 UzterStus drabuZius

iSskalbti prie$ vél juos apsivelkant.
P273 Saugoti, kad nepatekty
japlinka.

P391 Surinkti iStekéjusig medziaga.
P501 Turinj/talpykla iSpii (iSmesti) 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 spausdinamga objekta!
Dirbantsu ,NextDent"” dervomis,
iki baigimo etapo rekomenduojama
maveti nitrilines pirstines.

PrieS naudodami kruopsciai
sumaisykite

E Prie$ naudodami maisykite
@ gaminj bent 5 min.
o Patariame naudoti
.NextDent LC-3DMixer”.

Nepakankamai sukracius gali
pasitaikyti spausdinimo trik¢iy.

UZpildykite spausdintuvo
talpykla
;‘\\ﬂ Isitikinkit?, kad dervos
£ temperatdrayra 18-28 °C/
“=] 64-82 °F, ir saugokite nuo
(saulés) Sviesos. Supilkite derva j 3D
spausdintuvo talpykla. Jei gaminys
laikomas uzdaroje dervos déklo
saugykloje, pries kiekvieng paskesnj
naudojimga batinai iSmaiSykite derva.
Nemaisykite skirtingy to paties
gaminio partijy.

Spausdintuvo nuostatas rasite 3D
spausdintuvo naudojimo vadove
Vadovaukités 3D

m spausdintuvo naudojimo

instrukcijomis NextDent 5100.

ISimkite atspausdintas dalis i$
platformos

Kai 3D spausdintuvas
%’ uzbaigs programa, kdrimo
platforma iSimkite i$
jrenginio. Padékite platforma

ant popieriaus ar audeklo.

Dabar, naudojant tinkama jrankj,
atspausdintas dalis galima iSimti

is platformos.

Atspausdinty daliy valymas
-1veiksmas

Atspausdintas dalis tris
minutes valykite etanolyje
(> 90 %) naudodami
ultragarsine vonele arba panasia
plovimo sistemg, kad pa3alintuméte
dervos pertekliy.

H &
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Atspausdinty daliy valymas
-2veiksmas

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

B H
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Apdorojimas po vulkanizavimo
@ Nuvale ir nusausine
E/ 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 likuciy
ir atspausdintos dalys jgauna
reikiamas mechanines savybes.
Siprocedara yra batinas Zingsnis,
norint pagaminti biologiskai
suderinamg galutinj produktg
naudojant,NextDent LC-3DPrint
Box" prietaisg (naudojama po
kietinimo). NorédamiiSgauti spalvg /
gauti stabilios spalvos vulkanizuotas
dalis, skirkite nurodyta vulkanizavimo
laikg, toliau pateikta lenteléje.

Apdaila
Nuimkite atramines struktdras ir,
jeireikia, apdailinkite. Apdailinkite
vulkanizuotas dalis naudodami
jprastus odontologinius metodus
irinstrumentus. Jei prie$ naudojima
reikia dezinfekuoti, galima naudoti
etanolio tirpala. ,NextDent SG”
iSlaiko savo mechanines savybes
taikant jprastus autoklavo
sterilizavimo garais protokolus.
Rekomenduojama naudoti §j
sterilizavimo metoda:
m [dékite danty chirurginj kreiptuva
j standartinj sterilizavimo maiselj.
m Sterilizuokite jdédami maiSeljsu
danty chirurginiu kreiptuvu j
autoklava 15 minuciy, esant 121
°Ctemperatarai, arba 3
minutéms, esant 134 °C
temperatarai. [sitikinkite, kad
sterilizuojant danty chirurginio
kreiptuvo neveikia jokia
mechaniné jéga.
Prie$ naudodami danty chirurginj
kreiptuva, leiskite jam atvésti
kambario temperataroje.
Pasirapinkite, kad véstancio
danty chirurginio kreiptuvo
neveikty jokia mechaniné jega.
Pries sterilizuodami jsitikinkite
kad danty chirurginis kreiptuvas
po vulkanizavimo buvo galutinai
apdorotas! Tai svarbu, kad baty
iSlaikyta stabili forma.
Apdorojimo po vulkanizavimo
procedara aprasdyta skyriuje
»Apdirbimas ir apdorojimas po
vulkanizavimo®.

,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 temperatdroje 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 sglygos. 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 SG”

pateikiama vienos spalvos.
Oranziné, 1 kg.

Bet kokio pavojingo incidento
atveju praneskite gamintojui ir
kompetentingai institucijai.

Jeinuspresite nesilaikyti Sios
naudojimo instrukcijos, ,Vertex
Dental” negalés atsakyti uz
neigiama poveikj biologinei,
cheminei ir fizinei prietaiso,
iSspausdinto naudojant
NextDent SG*, kokybei.

Konkretus vulkanizavimo
laikas naudojant
~NextDent LC-3DPrint Box”

.NextDent"| Vulkanizavimo| Vulkanizavimo

laikas temperatara
SG 10 min. Min. 60 °C
/140 °F

Atkreipkite démesj, kad UV
spinduliy déZei ir 3D spausdintuvui
reikalinga jprasta techniné priezidra
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 ivestis

UV Sviesdézés
temperatary
intervalas

60-80 °C/140-
176 °F, panaudojus
15 min.

5 mW/cm?

EE

Kasutusjuhend

Sissejuhatus

Jargmine kasutusjuhend on ette
nahtud hambaarstidele, kes
kasutavad toodet NextDent SG
hambaravi kirurgiliste juhikute
materjalina ihele kasutajale
mdeldud. Toode NextDent SG on
ette nahtud ainult professionaalseks
hambaraviks. Kasutusjuhend
sisaldab teavet ka ohutuse ja
keskkonnategurite kohta. Taiendava
teabe saamiseks pédrduge
edasimuuja poole.

Kasutusotstarve

NextDent SG on 3D-prinditav

vaik, mis on ette nahtud
3D-prinditud hambaravi

kirurgiliste juhikute valmistamiseks.
Toode on CE-mérgisega I klassi
meditsiiniseade.

Kirjeldus ja toimed

Toodet NextDent SG tuleb kasutada
NextDent 5100 (v3i vdrreldavad
VAT polymerization 3D-printerid).
Taielike ja tapsete prinditud

osade saamiseks peavad printer
javaik olema teineteise suhtes
optimeeritud. Kui printer

javaik pole teineteise suhtes
optimeeritud, vGivad sellel olla
kdrvalmdjud prinditud osade
tapsusele ja fuusilistele omadustele.
Laser- ja DLP-pdhised 3D-printerid
ning jarelkdvastumise valguskastid
kasutavad NextDenti vaigu
polimeriseerimiseks valgusallikat.
Seetdttu soovitame 3D-printerija/
voivalguskastiga to6tamisel kanda
UV-kaitsega kaitseprille.
Vérvintansside erinevuste pdhjused
voivad ollajargmised.

m Partiidenatootmine;
originaalpakendi ebapiisav
raputamine ja segamine

enne kasutust;

ebapiisav segamine vaigualusel
enne kasutust;

ebapiisav jarelkdvastumine.
Printimise tulemusel saadud
kirurgilist juhikut saab
kaubanduslikult kattesaadavate
metallhilssidega kasutada
hambaimplantaatide paigaldamisel.

Vastundidustused

Toodet NextDent SG véib
kasutada ainult 3D-prinditava
vaiguna hambaravi kirurgiliste
juhikute valmistamisel.
Mistahes kdrvalekaldumine

sellest kasutusjuhendist voib
kahjustada toote NextDent SG
keemilisi ja fuusikalisi omadusi.
Allergilise reaktsiooni korral
poorduge arsti poole.

Ohud ja ettevaatusabindud

Hoiatus

Ohtlikud koostisained

7,7,9(v6i 7,9,9)-trimetuul-4,13-
diokso-3,14-dioksa-5,12-
diasaheksadekaan-1,16-
ditulbismetakrilaat;
fenlulbis(2,4,6-trimetttlbensoudl)-
fosfiinoksiid

Ohulaused

H317 V6ib p&hjustada

allergilist nahareaktsiooni.

H411 Miirgine veeorganismidele,
pikaajaline toime.

Hoiatuslaused

P280 Kanda kaitsekindaid.
P333+P313 Nahaarrituse vdi _obe
korral: p6drduda arsti poole.
P363 Saastunud rdivad enne
jargmist kasutamist pesta.

P273 Valtida sattumist keskkonda.
P391 Mahavoolanud toode
kokku koguda.

P501 Sisu/ mahuti

kdrvaldada heakskiidetud
jaatmekaitlusettevottesse.

Too6tlemine ja jarelkdvastumine
Veenduge, et teie tédala on
voimalikult puhas. Mustad mahutid
voi seadmed vdivad p&hjustada
deformatsioone ja seet&ttu
prinditud objektide vigu. NextDenti
vaikude kasitsemisel on soovitatav
kasutada nitriilkindaid kuni
viimistlemistoiminguni.

Enne kasutamist segage pohjalikult
= Segage toodet enne
= -y esmakordset kasutamist
o Enne kasutamist segage
toodet vdhemalt 5 minutit.
Soovitame kasutada seadet
NextDent LC-3DMixer. Ebapiisava
segamise tulemuseks véivad olla
printimisvead.

Printerimahuti taitmine
Veenduge, et vaigu
temperatuur on vahemikus
18...28°C/ 64...82 °F ning
valtige 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
NextDent 5100 juhiseid.

1=

Prinditud osade eemaldamine
platvormilt

Kui 3D-printeri programm
on |8pule viidud, eemaldage
platvorm seadmest.
Asetage platvorm paberile
voiriidele. NUld saab prinditud
osad vastava tooriistaga

platvormilt eemaldada.

Prinditud osade puhastamine
-1.toiming

Vaigujaakide eemaldamiseks
puhastage prinditud osi
kolm minutit etanoolis
(>90%). Kasutage selleks ultrahelivanni
voivorreldavat 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 vdib kaasa tuua
prinditud osade kahjustumise.

Jarelkdvastumine

Parast puhastamist ja

—~% | kuivatamistlaske prinditud
L | osadelseistavahemalt 10
minutit, et olla kindel, et prinditud
osadel pole etanoolijaake. Seejarel
asetage prinditud osad UV-valgus
kdvastumiskasti I8plikuks
polimerisatasiooniks.
Jarelkdvastumine on UV-valgusega
tootlemine, mis tagab, et NextDenti
prinditud osad saavad optimaalse
polimeerikonversiooni. Selle kaudu
vahendatakse jadkmonomeerid
miinimumini ning saavutatakse
ndutavad mehaanilised omadused.
See protseduur on vajalik
bioloogiliselt sobiva [6pptoote
valmistamiseks NextDent LC-3DPrint
Boxi (jareltootlusiiksus) abil.
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. Kui enne
ettendhtud kasutust on ndutav
desinfitseerimine, tuleb kasutada
etanoolilahust. NextDent SG sailitab
autoklaavi kasutamisel standardse
aursterilisatsiooni korral oma
mehaanilised omadused. Soovitatav
on kasutada jargmist
steriliseerimismeetodit.
m Asetage kirurgiaseadme juhik
standardsesse steriliseerimiskotti.

m Asetage kirurgiaseadme juhikuga
steriliseerimiskott autoklaavi

15 minutiks temperatuuril 121 °C
v6i 3 minutiks temperatuuril

134 °C.Veenduge, et
steriliseerimise ajal ei rakendataks
juhikule mehaanilisi jdude.

Laske kirurgiaseadme juhikul
maha jahtuda toatemperatuurini
enne selle kasutamist. Veenduge,
et kirurgiaseadme juhikule ei
rakendata jéudu jahtumise ajal.
Veenduge, et kirurgiaseadme
juhik on enne steriliseerimist
taielikult kdvastunud! See on
oluline stabiilsuse tagamiseks.
Teavet jarelkdvastumise kohta
leiate peatiikist To6tlemine /
Jarelkdvastumine

NextDent 3D-prinditud
kdvastunud osi tuleb puhastada
kemikaalivabade toodetega.

Hoiustamistingimused,
aegumiskuupaev ja
transportimine

Hoiustage vaiku originaalpakendis
voisuletud vaigualusehoidlas,
eelistatavalt toatemperatuuril
kuivas ja pimedas kohas. Sulgege
pakend parastiga kasutamist.
Toote aegumiskuupdev on margitud
tootesildil. Aegumiskuupéaeva
Uletamisel 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
jaatmekaitlusnduete kohta saate
kohalikest, foderaalsetest ja
muudest reguleerivatest ametitest.

Komplektid

NextDent SG

on saadaval Gihes varvitoonis.
Oranz 1kg

Tosise intsidendi korral teavitage
sellest tootjat ja padevat asutust.

Kui otsustate kdesolevat
kasutusjuhendit mitte jargida,
eivastuta Vertex Dental vdimaliku
kahju méju eest NextDent SG
prinditud seadme bioloogilisele,
keemilisele ja fulsikalisele kvaliteedile.

Seadme NextDent LC-3DPrint Box
konkreetne kdvastusaeg

NextDenti | Kdvastusaeg | Kévastustem-
materjal ratuur

SG 10 minutit | min. 60°C
/140 °F

Votke arvesse, et UV-valguskasti ja
3D-printerit tuleb regulaarselt
hooldada vastavalt tootja juhistele.
Optimaalne poliimerisatsioon
saavutatakse 15-minutilise
eelsoojendusega.

Valgustustugevus ja lainepikkus

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

UV valguskasti tem-
peratuurivahemik

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

5 megavatti/cm?

RU MHcTpyKuua

no NPpUMEHEeHN

BeegeHue

Cnepytolme NHCTPYKL N
npeaHasHayeHbl AN CTOMATONOrOB,
KOTOpbIe NCMONbL3YIT MaTepuan
NextDent SG gna nsrotoBneHns
0/HOPa30BbIX LWa6NOHOB ANA
YeNCTHO-TNLEBOW XMPYpruu.
MaTtepuan NextDent SG
npeaHasHayeH NCKNIOUYNTENIbHO ANA
ncnonb3oBaHMa npodeccroHanamu
B 061aCcTV CTOMaTONOIUN.

3Ta MHCTPYKLMA MO MPUMEHEHWIO
Tak>e CoAepXUT MHGopMaL U o
6€30MacHOCTY 1 BAUSHUN Ha
okpyxatoLyto cpeay. Ans
noNyYeHUs AONONHNTENLHOW
NHpopMmaLmm obpaTUTech k
TOProBOMY MOCPEeAHMKY.

HasHaueHune

NextDent SG —3T1o
doTononmMepusyoLLNnCca
matepwuan gna 3D-nevatu,
npeAHasHa4YeHHbIl ANA
V3roToBNEHUS LWAbNOHOB A4NA
Ye/oCTHO-NNLLeBOI XMPYPrnu.
Matepuan nonyumno ceptuoukat
CE KaKk MeAMLMHCKOe n3genve
knaccal.

OnucaHune u aeiicTene
MaTtepunan NextDent SG
Heo6X0/1MO UCNoNb30BaThL B B
coyeTaHuu ¢ 3D-npuHTEPOM
NextDent 5100 (Mnv conocTtaBuMble
3D-npuHTepbl VAT polymerization).
MpuHTep 1 oTONOAUMEPHBI
mMaTepuan JONXHbI 6bITb
ONTUMN3UPOBAHLI /151 COBMECTHOTO
Mcnonb30BaHMs ANs obecneyeHns
MNONHOM N TOYHOI NeYyaTn geTanen.
Ecav npuHTep u poTononmmMepH.Ii
mMaTepuan He oNTUMMU3UPOBaHbI ANA
COBMECTHOrO MCNONb30BaHNS, 3TO

MOXeT OKa3aTb HeraTuBHoe
B/INSIH/E Ha TOYHOCTb 1
dur3nyeckme xapakTepuCcTUKN
HaneyaTaHHbIX geTanei. flasepHble
3D-npuHTepsbl, 3D-NpuHTEpLI ANS
neyaTu L$poBbIM NPOEKTOPOM N
Kamepbl ANS AONONHUTENBLHOTO
OTBEPXAEHUS UCMONb3YIOT
VNCTOYHWKM CBeTa ANS
nonnmepursauumn GoTonoNMMepHoro
MaTepunana NextDent. Mo3TOMy Mbl
coBeTyeM HaZleBaTb OUKMN ANS
3aWnThl OT YP-n3nyyeHUs npu
paboTe c 3D-NpuHTEpPOM n/nnn
KaMmepo Anst YO-oTBepXAEHNS.
Pa3HuLa B OTTeHKax MOXeT BO3HMKaTb
no cneAyoLnm NpUInNHaMm:
m 113-3a pa3HbIX cepuii
¢doTononnmepHoro matepuana;
13-3a He0CTaTOUYHOro
B36anTbIBaHUA 1
nepemMeLlnBaHNA MaTeprana
B OPUrMHaAbHO ynakoBke
nepejuncnoib3oBaHnem;
13-3a He0CTaTOUYHOT 0
nepemMeLLNBaHNA COAEPXMNMOTO
KIoBeTbl C $OTONONMMEPHBIM
MaTtepuanom nepej
1cnonb3oBaHneMm;
m 113-33 HE0CTAaTOYHOro
AONONHNTENBLHOMO OTBEPXAEHUA.
OKOHYaTeNbHbI HanevaTaHHbI
XVPYPruyeckunii WabaoH MoXHO
MNCNoNb30BaTh C UMELWMUCS B
npojaxe MeTasnnyecknumm
Konnavkamu Ans npoueayp
AeHTaNbHOM MNAaHTaLUN.

MpoTuBoNnokasaHus

MaTtepuan NextDent SG
MCNoNb30BaTh TONLKO B KavecTse
doTononumMepHoro maTepuana ans
3D-neyatn wWabnoHOB ANs
YeNCTHO-NNLLEBOI XMPYPruu.
Jllo6oe OTKNOHEHMe OT AaHHOW
VHCTPYKLMW MO NPUMEHEeHNIo
MOXeT HeraTMBHO OTPa3nTbCA Ha
XUMUYECKUX 1 GU3NYeCKMX
cBoiicTBax maTepuana NextDent SG.
Mpwv nosiBNeHWM annepruyeckom
peakuun obpatuTech K Bpauy.

OnacHoOCTb U MepbI
npeaoCTOPOXXHOCTU

MpeaynpexxaeHue

OnacHble MHFpeANEeHTbI
7,7,9(wnn 7,9,9)-TpumeTtnn-4,13-
Anokco-3,14-anokca-5,12-
Awnasarekcagekan-1,16-gunn
6ucmeTakpunaT; peHnnbuc(2,4,6-
TpuMeTUn6beH3omnn)-GpochuHoKCn

KpaTkmne xapakTepucTuku
OMacHoOCTU

H317 MoxeT BbI3blBaTb
annepruyeckyo KOXHy peakLuto.
H411 TOKCUYHO ANA BOAHbIX
OpraHn3mMoB C AOATOCPOYHbIMMN
nocneAcTBUAMMN.

Mepbl NpeA0CTOPOXKHOCTN

P280 Monb3oBaTbCA 3aWUTHBIMU
nepyatkamu. P333 1 P313 Mpwn
paszpaxxeHUn KOXn AN NOoSBAEHUN
CbINu: 06paTUTLCs K Bpayy. P363
MocTupaTth 3arpsisHeHHY0 oAex Ay
nepejnocieayoumm
ncnonb3oBaHuem. P273 He
AonyckaTb nonagaHuns B
OoKpy>XarLuyto cpeay. P391
Nnkengaumsa pasnumsa. P501
YTunusnposaTk cogepxumoe/
KOHTeliHep Ha 0406peHHOM 3aBoje
no nepepa6oTke mycopa.

0O6pa6oTKa 1 AONO/NHNTENbHOE
oTBepXAeHne

CozepxunTe paboyee NPoCTPaHCTBO
HaCTONbKO YNCTbIM, HACKO/IbKO 3TO
BO3MOXHO, MOCKOJIbKY FpA3HbIe
KIOBEeTbl UM 060pyA0BaHVEe MOTYT
BbI3bIBaTb AepopMaLMio U, Kak
CneACTBME, HENCNPABHOCTL
HaneyaTaHHbIX NpeameTos! [lo
OKOHYaHMA paboTbl C
doTONOANMEPHBIMU MaTepranammn
NextDent pekomeHAayeTcs
MNCMo/b30BaTh HUTPUIOBbIE
nepyaTku.

TwaTenbHO Nnepemeluarite
nepepj ncnonb3oBaHuemM
,E MepemelwnBaiite MaTepuan
= |
)

BTeYeHVe No MeHbLUen
Mepe 5 MUHYT nepej
MnCcnonb30BaHUEM. PeKOMeHAyeTCﬂ
ncnonb3osaTk Mewanky NextDent
LC-3DMixer. HegoctaTo4Hoe
B36anTbiBaHNE MOXET npuBecTn K
npo6semam npu neyaTu.

3anonHUTe KIOBETY NpUHTEpa
,@éy Y6eauTtech, UTo TemnepaTypa
£ ¢doTononumepHoro

==| maTepuana HaxoaUTCs B
AnanasoHe 18-28 °C (64-82 °F), nHe
JonyckaiiTe Bo3jeincTens
(conHeuyHoro) ceTa. Haneite
$oTONOAUMEPHBI MaTepran B
KtoBeTy ans 3D-npuHTepa. Ecan
MaTepuan XpaHUTCA B 3aKpbITON
KtoBeTe A7 GOTONONNMEPHOTO
MaTepuana, o6sa3atenbHO
nepemMelnsaiite MaTepuan nepej
KaXAbIM MocneAyoLwmnm
ncrnonb3oBaHveM. He cmewnBaiite
MaTepuan U3 pasHbIX CEPUiA.

HacTpoiiku npuHTepa cm.

B pyKOBO/CTBeE No/ib30BaTens
3D-npuHTepa
MNpuaepxusaiTecs
Em VIHCTPYKLUMUW MO
aKcnayataumm
3D-npuHTepa NextDent 5100.

CHUMMTE HaneyaTaHHble
AeTanu cnnatpopmsl
Korpa 3D-npuHTep
a}f 3aKOHUNT

CBOI NMporpammy,
M3BAeKNTe U3 ycTpoiicTea
neyaTtHyo naatpopmy.
YctaHoBUTe nnathopmy

Ha 6yMaXHY0 1N TKaHeBYO
candeTky. Tenepb HaneyaTtaHHble
AleTann MOXHO CHATb C
nnatGopMmbl Mpu NoMoLLM
NOAXOASLLErO UHCTPYMEHTa.

OuuncTKa HaneyaTaHHbIX
peTtaneii, atan 1

OuncTUTe HanevaTaHHble
B | uactneTeuenne Tpex
MUHYT B3TaHosne (> 90 %),
4YTO6bI yAAaNNTb ANLLHWA NoANMep
npv NOMOLLM YNbTPa3BYKOBOA
BaHHbI U CPaBHMMOW MOEYHOIA
YCTaHOBKM.

OuncTKa HaneyaTaHHbIX
AeTaneii, atan 2

MorpysunTe B YNCTbIN
SH| sranon (>90 %) ewe Ha
ABe MUHYTLI. ObLee Bpemsa
OYMCTKM BITAHOE HE JOMKHO
npeBbIWaTh 5 MUHYT, NOCKONLKY
3TO MOXEeT MPUBECTMN K NOABAEHWIO
AedeKToB B HaneyaTaHHbIX AeTansx.

AononHnTenbHoe oTBepXXAeHUe

6 Mocne oUNCTKN 1 CyLLKN

= | ocTaBbTe HaneyaTaHHble

= | pgeTanu no MeHbLlueli mepe
Ha 10 MUHYT, 4TO6bI y6eANTbLCS, YTO
Ha HaneyaTaHHbIX feTansx HeT
ocTaTkoB 3TaHona. lMoTom
nomecTuTe HaneyaTaHHble AeTanu B
Kamepy ANnst YO-oTBepXAEHNA ANs
OKOHYaTe/IbHOW NoNvMepu3aLmm.
JlononHuTensHoe oTBepXAeHne
npeaycmaTtpusaet 06paboTky
Y®-usnyyeHvem, kotopas
obecneynBaeT onTUManbHoe
npeo6pasoBaHuve noavmMepa B
AeTansix, HaneyaTaHHbIX U3
maTtepunana NextDent. Bnarogapsa
3TOMY KOIMYECTBO 0OCTaTOYHOIO
MOHOMepa CBOANTCS K MUHUMYMY,
a MexaHU4Yeckue cBOCTBa
AOCTUraoT TpebyeMmblX 3HaUeHWUIA.
JTanpouesypa aBnseTcs
HEO6XOAVMbBIM 3TarNoM ANst
npon3BoACTBa 6MOCOBMECTMMOrO
KOHEeYHOro NpoAyKTa C
vncnonb3oBaHveM NextDent
LC-3DPrint Box (ycTpoiicTtBO
AOMNONHNTENBEHOTO OTBEPXAEHWS).
YT06bI NONYYNTH OTBEPXKAEHHbIE
ZAeTann Heo6XoAMMOro/cTolikoro
LBeTa, MCNoNb3yiiTe Bpems
OTBepPXAeHVS, NpuBeAeHHoe B
Tabnuue Huxe.

DUHNIWIHaA 06pa6oTKa

CHUMUTe BCe MojAepXunBatoLme
KOHCTPYKLUK, NPU HEO6X0AUMOCTH
nposeAnTe GUHULLIHYIO 06paboTKy
OTBepPXAEHHbIX AeTanei.
MpoBeanTe PUHULLIHYIO 06paboTKy
npv NOMOLLM CTaHAaPTHLIX METOA0B
N VHCTPYMEHTOB, UCMO/b3YeMbIX B
3yb0oTexHnyecknx naboparopusax.
Ecnu nepesancnons3osaHnem no
Ha3HayeHuto TpebyeTcs
Ae3nHbeKLMS, MOXHO
BOCMO/b30BaTLCS PaCTBOPOM
3TaHona. NextDent SG coxpaHsaeT

CBOW MexaHW4eckve cBolicTBa npu
CTaHAaPTHbLIX NPOTOKONaX
cTepuansaunm napom ¢
ncnonb3oBaHWeM aBTokaBa.
PekomeHzayeTca NcnonbL308aTh
cneayrownii MeToa CTepuansaLnm.
m [omecTuTe WabNoH NS
YeNCTHO-NLEBOI XPYpPrin B
CTaHAapPTHbLIV NakeT Ans
cTepunmsauun.

MpoBeanTe CTepuansaLuio,
noMecTVB Nakert c lWabaoHOM Ana
YeNCTHO-NNLEBOI XVpYprun B
aBTOKNAB Ha 15 MUHYT Npn
Temnepatype 121 °Cunn Ha 3
MUHYTbI Npy TemnepaType 134 °C.
Bo Bpems cTepuansauum Ha
Wa6NOH He 0MKHO OKa3blBaThbCA
MexaHnyecKkoe Bo3aencTene.
MNepeancnons3osaHvem gavite
wabnoHy ANSA YeNCTHO-NNLEeBOM
XVPYPrn OCThITh 10 KOMHATHO
TemnepaTtypsl. Bo Bpems
OXNaX/AeHWS Ha Wab/oH He
Z0/IKHO OKa3blBaThbCA
MexaHnyeckoe Bo3aencTene.
MNepea cTepunvsauneit
ybeauTech, UTO WabNOH ANS
YeNCTHO-NNLEBOM Xpyprun
NOAHOCTLIO NpoLen
AOMONHNTENLHOE OTBepXjeHue!
3T0 BaXHO C TOUKU 3peHns
CTabuNbHOCTK ero GpopMbl.
Mpoueaypy AONONHUTENBHOIO
OTBePX/AEHWNS CM. B pasjene
«O6paboTka 1 AONONHUTENbHOe
oTBEpPXAeHMNEe»,

OTBepXAEeHHble geTanu,
HameuaTaHHble U3 MaTepuana
NextDent 3D, cneayet ounwiaTs
6e3peareHTHLIMY CpeACTBaMU.

YcnoBusa XxpaHeHuNs, CpoK
FOAHOCTU N TPAHCMNOPTUPOBKA
XpaHuTe GpoTONOANMEpPHBIN
MaTepuan B OpPUrMHaAbHOM
ynakoBKe UK 3aKpbITON KoBeTe
npeAnoYTUTENbHO NPU KOMHATHO
TemrepaType B CyXOM TEMHOM
MecTe. 3aKpblBaiiTe ynakoBKy nocne
KaxAoro ncnonb3osaHusa. Cpok
roAHOCTV MaTepuana ykasaH Ha
3TUKeTKe. B cnyyae nctevenns
CpoKa roAHOCTU NPON3BOANTENb He
rapaHTupyeT coxpaHeHune paboumnx
XapakTepucTUK Matepumana.

He noagepraiite Bo3aeincTeuio
Y®-nsnyyeHus. 3Tot matepman
MOXeT TPaHCMOPTUPOBAaTLCS B
CTaHAapPTHbIX YCNOBUSX.
CogziepxaHuie onacHbIX BELLECTB He
HaknaAblBaeT orpaHnyeHnii Ha
TPaHCMOPTUPOBKY.

YTunusauymsa otxogos
doToMnoONMMEpPHBIE MaTepUuanbl
NextDent B nonvmmepunsoBaHHOM
BUAE He OnacHbl ANS OKpyKatoLlel
cpeabl. PoTonoNMMeEpHbIe
maTtepuansl NextDent B xugkom
COCTOAHMN HEOBXOANMO
YTUAN3UPOBATL Kak XUMuyeckme
0TX0Zbl. KHUM MPUMEHUMBI
ocobble Tpe6oBaHMSA MO

yTUAU3aumun. YTouHnTe
Tpe60oBaHUsA K yTUAV3aL1n B
MeCTHbIX, esepanbHbIX Unu
APYTUX PEryNsiTOPHbIX OpraHax.

EanHMLBI NOCTaBKN
MaTtepuan NextDent SG
AOCTyNneH BOAHOM LiBeTe.
OpaHxeBbli, 1 kr

B cnyyae cepbesHoOro nHUMAeHTa
coobLMTe 06 3TOM NPOU3BOAUTENIO
M KOMMNETEHTHbLIM OpraHaMm.

Ecnv Bbl pelunTe He cnefoBaTb
AaHHOI MHCTPYKLMM MO
akcnnyataumm, Vertex Dental He
MOXET HECTV OTBETCTBEHHOCTb 3a
He6aronpusiTHble NOCIeACTBUA
61010 NYECKNX, XUMNYECKNX 1
dur3nYecknx Ka4ecTB ycTpoiicTBa,
Hame4aTaHHOro C MOMOLLbIO
NextDent SG.

Bpems oTBepXXAEeHUA KaXA0ro
MaTepuana B Kamepe
NextDent LC-3DPrint Box

Matepuan | Bpemsa TemnepaTypa
NextDent | oTBepxjeHVsi | OTBePXAEHUA

SG 10 MUHYT MUH. 60 °C
(140 °F)

O6paTtuTe BHUMaHWe, 4TO NAaHoBoe
TexHu4Yeckoe o6cnyxunsaHne
Kamepbl 4n15 YP-oTBEPXAEHNSA N
3D-npuHTepa HeobxoANMO
NPOBOAUTL COrNACHO NHCTPYKLMAM
npoussognTens. OnTuManbHas
nonumepusaums JocTuraeTcs npun
npeaBapuTenbHOM NpPorpeBaHnn B
TeyeHue 15 MUHYT.

CBeTOBOV MOTOK 1 ANTVHA BOJTHbI

108 BaTT YP-A (315-400 HM) 108 BaTT YO 1
CUHAA 06nacTb cnekTpa (400-550 HM)

MnotHoCTL
N3ny4eHns B
Kamepe ans Y-
oTBepXAeHVs

AvanasoH
TemnepaTypbl B

Kkamepe ans Y-
oTBEPXAEHNA

60-80°C(140-176 °F) | 5 MBT/cm?
nocne 15 MUHYT
ncnonb3oBaHUA

TU

Kullanim talimatlari

Giris

Asagidaki kullanim talimatlari dental
cerrahi kilavuzlar i¢in malzeme
olarak NextDent SG kullanan dis
profesyonelleriicindir tek kullanicili.
NextDent SG sadece profesyonel
dental islerde kullaniimahdir. Bu
kullanim talimati gtivenlilik ve cevre
boyutuyla ilgili bilgiler de
vermektedir. Daha fazla bilgiigin
bayiile iletisime geciniz.

Kullanim amaci
NextDent SG, 3D baskili dental
cerrahi kilavuzlarinin tretimiigin 3D

baski recinesidir. Bu tirtin, sinif I tibbi
cihaz olarak CE sertifikasina sahiptir

Tanim ve Etkiler
NextDent SG, NextDent 5100
recgineleri destekleyen (veya
karsilastirilabilir VAT polymerization
3D yazicilar) yazicilarla birlikte. Tam
ve hatasiz sekilde basiimis parcalar
elde etmek icin yazici ve regine
birbiriyle optimize olmalidir. Yazici
ve recinenin 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 isik kaynagi
kullanmaktadir. Bu nedenle, 3D
yazicive/veya isik cihaziile
calisiirken UV korumali gézlik
kullaniimasi 6nerilmektedir.
Kuguk renk farklari asagidaki
sebeplerle meydana gelebilir:
n toplu Uretim;
= kullanimdan énce orijinal
ambalajin yeterli derecede
calkalanip karistiriilmamasi;
m kullanimdan 6nce regine kasigina
yeterli derecede karistirlmamasi;
m yetersiz post-kirleme;
Son baskili cerrahi kilavuz cihazi,
dental implant prosedirleri icin
piyasada bulunan metal kiliflarla
birlikte kullanilabilir.

Kontrendikasyonlar
NextDent SG, dental cerrahi
kilavuzlarin Gretimiigin 3D baski
recinesiolarak kullaniimal

ve baska herhangi bir amagla
kullaniimamalidir. Bu talimatlarin
disina ¢ikilmasi NextDent SG'nin
kimyasal ve fiziksel 6zellikleri
Gzerinde ters bir etkiye neden
olabilir. Alerjik bir reaksiyon
gérilmesi halinde lutfen
doktorunuzlailetisime gegin.

Tehlike ve Onlemler

Uyari

Tehlikeli icerikler

7,7,9(veya 7,9,9)-trimetil-4,13-diokso-
3,14-dioksa-5,12-diazahekzadekan-
1,16-diyl bismetakrilat; fenil
bis(2,4,6-trimetilbenzoyl)-fosfin
oksit

Tehlike ifadeleri

H317 Alerjik cilt reaksiyonlarina
yol agabilir.

H411 Suyasami lizerinde uzun
sure kalici toksik etkiler.

Onlem amagh ifadeler

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

P363 Kirlenmis giysileri tekrar

kullanmadan énce yikayin.

P273 Cevreye salinmasindan kaginin.
P391 Dokuntileri toplayin.

P501 icerigi/kabr onaylanmis

bir atik bertaraf tesisine bosaltin.

isleme ve Post Kiirleme

Mimkin oldugunca temiz calisin,
kirlihazneler veya ekipmanlar
deformasyona ve dolayisiyla basilan
objelerin basarisizolmasina neden
olabilir! NextDent regineleriyle islem
yaparken Bitirme adimina kadar
nitril eldiven kullaniimasi énerilir.

Kullanmadan dnce iyice karistirin
v | Uriint kullanmadan énce en
gw az 5 dakika boyunca

o karistirin. NextDent

LC-3DMixer kullaniimasi

onerilmektedir. Yetersiz karistirma

yapildiginda baskida hatalar
meydana gelebilir.

Yazici haznesini doldurun
ﬁy Regine s@akllgjlnm 18ile
£ 28°C/64ile 82°F arasinda

==] oldugundan emin olun ve
recineyi (glnese) 1siga maruz
birakmayin. Regineyi 3D yazicinin
haznesine dékan. Uriin kapal bir
recine kasik deposunda tutuluyorsa
sonraki her kullanimdan 6nce
recineyi karistirin. Ayni Grantn farkh
partilerde olanlarini birbiriyle
karistirmayin.

Yazici ayarlariicin 3D yazicinin
kullanim kilavuzuna basvurun
NextDent 5100 3D yaziciyl

m kullanarak talimatlari

izleyin.

Basilan pargalari

platformdan alin

3D yazicinin programi
W 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
Qﬁ, benzer bir yikama sistemi
kullanarak fazladan regineyi
gidermekicin basilan parcalari

¢ dakika boyunca etanol (>%90)
icerisinde yikayin.

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 parcalarda etanol
kalintist kalmamast icin en az 10
dakika boyunca parcalaridinlendirin.
Ardindan son polimerlestirme igin,
basilan parcalari UV isinli kiirleme
cihazina yerlestirin. Post kirleme,
NextDent basili parcalarin optimal
polimer donlsimuni saglamakigin
gergeklestirilen bir UV isini
uygulamaiglemidir. Bu sekilde,
kalan monomer en aza indirilir
ve istenen mekanik 6zellikler elde
edilir. Bu prosedir, NextDent
LC-3DPrint Box (Post-cure Unitesi)
kullanilarak biyouyumlu bir son Griin
uretmek icin gerekli bir adimdir.
Renkli/kararl renkte kiirlenmis
parcalar elde etmek igin asagidaki
tabloda verilen belirlenmis kirleme
slrelerine uyun.

Bitirme

Tum destek yapilarini kaldirin ve
gerekliyse kiirlenmis parcalara
bitirme islemi uygulayin. Geleneksel
dental yontemler ve aletler
kullanarak kurlenmis parcalara
bitirme islemi uygulayin. Amaci
dahilinde kullanim 6ncesinde
dezenfekte etmek gerekiyorsa

bir etanol ¢ézeltisi kullanilabilir.
NextDent SG, bir otoklav kullanarak
standart buhar sterilizasyon
protokollerine gére mekanik
ozelliklerini korur. Asagidaki
sterilizasyon yénteminin
kullaniimasi 6nerilmektedir:

m Dental cerrahi kilavuzunu
standart bir sterilizasyon
posetine yerlestirin.

Dental cerrahikilavuzunuigeren
poseti 15 dakika boyunca 121°C
veya 3 dakika boyunca 134°C
sicakliktaki otoklavda tutarak
sterilizasyon islemini
gerceklestirin. Sterilizasyon
esnasinda kilavuza herhangi

bir mekanik kuvvet
uygulanmamasina dikkat edin.
Dental cerrahi kilavuzunu
kullanmadan énce oda sicakligina
gelmesini bekleyin. Soguma
esnasinda dental cerrahi
kilavuzuna herhangi bir

mekanik kuvvet uygulanmamasina
dikkat edin.

Sterilizasyon éncesinde

dental cerrahi kilavuzunun
post-kurleme isleminin tamamen
gerceklestirildiginden emin olun!
Stabilite olusmasi agisindan

bu cok 6nemlidir. Post kurleme
proseddiri icin bkz. isleme/Post
Kirleme maddesi.

NextDent 3D baskil kirlenmis
parcalar kimyasal olmayan trtinlerle
temizlenmelidir.

Depolama kosullari, son
kullanim tarihi ve nakliye
Recineyi orijinal ambalajinda veya
kapali bir recine kasik deposunda,
tercihen kuru ve karanlk bir alanda,
oda sicakhginda saklayin. Her
kullanimdan sonra ambalaji kapatin.
Uraintin son kullanim tarihi
etiketinde verilmistir. Son kullanim
tarihi gectikten sonra, Urin isleme
tabi tutma agisindan garanti
kapsamina girmez. UV isinina maruz
birakmayin. Bu triin 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
gormelidir. Ozel bertaraf
gereksinimleri 6z konusu olabilir,
bertaraf gereksinimleriniyerel,
ulusal veya diger diizenleme
kurumlarindan kontrol ediniz.

Dagitim liniteleri
NextDent SG tek renkte mevcuttur.
Turuncu 1 kg

Herhangi bir ciddi olay meydana
gelirse, bu durumuimalatgi firmaya
ve yetkili kuruma bildirin.

Bu Kullanim Talimatina uymamayi
segerseniz, Vertex Dental,
NextDent SGile yazdirilan cihazin
biyolojik, kimyasal ve fiziksel kalitesi
uzerindeki olumsuz etkilerden
sorumlu tutulamaz.

NextDent LC-3DPrint Box igin
belirlenen kiirleme siiresi

NextDent | Kirleme Kirleme

malzemesi | stiresi sicakhgi

SG 10 dakika min. 60°C/
140°F

Liatfen UVisik cihazinin ve

3D yazicinin Uretici talimatlarina
gobre diizenli bakim gerektirdigini
unutmayin. Onceden 15 dakika
1sitma yapilarak optimal
polimerlesme saglanabilir.

Isik kapasitesi ve dalga boyu

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

UVisik cihazi UVisik cihazi
sicaklk arahgi radyasyon kapasitesi
15 dakika kul- 5 mWatt/cm?

lanimdan sonra
60-80°C/140-176°F

UA  iHcTpyKuiipns

BUKOPUCTOBYHOTb

BcTtyn

3a3HaueHi gani iHcTpykuii
npu3HayeHi Ans CTOMaToNOriB, AKi
BMKOPUCTOBYIOTL MaTepian
NextDent SG 4N BUTOTOBNEHHSA
0AHOPa30BUX XipypPrivyHMX
wabnoHis. MaTepian NextDent SG
ANA BUTOTOBNEHHS IHAUBIAYaNbHNX
BiA6MTKOBMX NOXOK. MaTepian
NextDent Tray npusHaveHuii
BUK/IOYHO A8 BUKOPUCTaHHSA
npodecioHanamu B ranysi
cTtomatosorii. Lis iHcTpykuia

3 BUKOPUCTaHHSA TaKOX MiCTUTb
iHpopmaLito Lwoao 6esnekun

Ta BNIVBY Ha HaBKOINLLHE
cepegoBuue. [1n9 OTpUMaHHSA
AOAaTKOBOI iHpopMaLii 3BepHiTbCA
[0 TOProBOro NocepeaHuKa.

NMpu3sHaueHHs

Matepian NextDent SG — ue
¢doTononimepHa cMona Ans
3D-npuHTepa, NnpusHayeHa Ansa
BUrOTOBJ/IEHHS XipypriduHUX
wabnoHi.. Lieii maTepian oTpumas
cepTudikat CE ik MeAUYHWNI
npucTpii knacy I.

onwucigis
Matepian NextDent SG noBuHeH
B/KOPWUCTOBYBATWCA B MOEAHAHHSA
33D-npuHTepom NextDent 5100
(abo aHanoriuHi 3D-npuHTepyn VAT
polymerization). MpuHTep i
doTononiMepHa cMona MalTk byTn
ONTUMI30BaHi NS CyMiCHOro
BUKOPUCTaHHA ANS 3a6e3neyeHHs
MOBHOrO i TOYHOTO APYKY AeTaneil.
kw0 npuHTep i doTonoNiMepHUiA
maTtepian He ONTVUMI30BaHi Ans
CYMiICHOrO BUKOPUCTaHHS, Lie MOXe
CNPUYNHUTU HEFraTUBHUIA BNIVB Ha
TOYHICTb i $i3NYHI XxapakTepncTnKmn
HaApyKOBaHWX AeTaneit. flazepHi
3D-npuHTepwn, 3D-NpuHTEpU ANa
APYKY LMGPOBVIM NPOEKTOPOM i
Kamepu Ana 404aTKOBOro
3aTBEPAIHHSA BUKOPUCTOBYIOTL
AXepena cBiTna Ana nonimepusauii
¢doTononimepHoi cmonu NextDent.
Tomy MV pagnmo oasraTvi okynsapu
ANA 3aXUCTY Big Y-
BUMNPOMIiHIOBaHHA Nij yac po6oTn 3
3D-npuHTepom i/abo kamepoto Ans
Y®-3aTBepaiHHA. PisHnus y
BiATiHKax MoXe BUHMKaTu Yepes
Taki npuYnHu:
B Yyepes pisHULII0 MiX cepiaMn
mMarepiany;
m yepe3 HeJloCTaTHE 360BTYBaHHS
TanepeMillyBaHHA B
opuriHanbHiil ynakosui
nepej BUKOPUCTaHHSAM;
yepes HeJoCTaTHE
nepemillyBaHHA BMICTY KloBeTH
3 poTONONIMEPHMM MaTepiasom
nepej BUKOPUCTaHHAM;

m yepe3 HeJOCTaTHE
A0AaTKOBe 3aTBEPAIHHSA.
®iHanbHWI HaaPYKOBaHMA
XipypriuHuii Wwa6soH Moxe 6yTn
BUKOPWUCTaHW 3 JOCTYNMHUMU Ha
PUHKY MeTaneBumu pykaBamu gns
npoueayp i3 3ybHUMM iMnnaHTamu.

MpoTunokasaHHsA

Martepian NextDent SG MoXxHa
BMKOPWUCTOBYBATMN NNLLE B AKOCTI
¢doTononimepHoro matepiany Ans
3D-ApYyKY XipypridyHnX WabnoHiB.
Byab-Ake BigXvneHHs Big uiei
IHCTPYKLLii 3 BUKOPUCTaHHA MOXe
HeraTUBHO BRAVHYTU Ha XiMiYHi
Ta ¢pisnyHi BnacTnsocTi
matepiany NextDent SG. Y pasi
nosiBM aneprivyHoi peakuii
3BEPHITLCA A0 Nikaps.

3arposu Ta 3anob6ixHi 3axoamn

Monepea>keHHsA
He6e3neuHiiHrpepieHTn
7.7,9(a60 7,9,9)-TpumeTnn-4,13-
Aiokco-3,14-aiokca-5,12-
AiasarekcagekaH-1,16-giin
6icmeTakpunart; deHinbic(2,4,6-
TpuMeTnn6eH3oin)-pocpiHokcna

KopoTki xapakTepnucTukn
He6e3snekn

H317 Moxe cnpuynHATY aneprivHy
peakuito wkipn. H411 TokcuyHo Ana
BO/JHWNX OpraHismisi3
AOBroTpYBaNMMM HacniagKaMm.

3acTepeixxHi 3axoaun

P280 HagaraTu 3aXMCHi pyKaBuyku.
P333+P313Y pa3i nogpasHeHHs abo
BUCMNMIB Ha LWKipi: 3BEPHYTNCA NO
MeAWNYHY ZlonoMory.

P363 BunpaTu 3abpyaHeHnin ogar
nepej HacTyNHUM BUKOPUCTaHHSM.
P273 He gonyckaTn noTpanasHHa

B HaBKO/IMLLHE cepe/ioBuLLie.

P391 flikBigauis po3nnToi
peyoBUHN.

P501 MepepaTtu BMicT/KOHTeliHep
Ha yTunisauito 40 CXBaneHoro
3aBoJy 3 Nepepobku Bigxog4is.

O6po6ka Ta aoAaTKoBe
3aTBepAiHHA

NiaTpumyiiTe poboue micLe
HaCTiNbKM YNCTUM, HaCKiNbKK Le
MOX/IMBO, OCKiNbKY 6PYAHI KloBETN
a6o obnagHaHHA MOXYTb
BUKAMKaATN fedopmaliito Ta,

AK HaCNi40K, HECMPABHICTL
HajpykoBaHUX aeTanei!

[lo 3aKiHYeHHsi po60oTLn 3
doTononiMepHMMM cMoNaMu
NextDent pekoMeHAYETLCA
BUKOPWUCTOBYBaTU HITPUNOBI
pyKaBuuku.

PeTenbHo nepemiwaiiTe nepes
BUKOPUCTaHHAM
K Mepes BUKOPUCTAHHAM
Qw nepemilyiTe matepian
o L oHaliMeHLwe 5 XBUNVH.
PekoMeHAyEeTbCs BUKOPUCTOBYBATH
miwanky NextDent LC-3DMixer.
HegocTaTHE 360BTyBaHHA MOXe
npu3BecTu 4o npobaem nig vac
APyKy.

3anoBHIiTb KIOBETY NpUHTEpa
ﬁi MNepekoHaiTech,
£ o TemnepaTypa

== $oTononimepHoicmonu
3HaxXoAUTbLCA B AianasoHi
18-28°C(64-82 °F), Ta yHuKanTe
BMN/INBY (COHAYHOrO) CBiTNA.
Hanwniite potononimepHy cmony
B KtoBeTy 3D-npuHTepa. Akwo
mMaTepian 36epiraeTbcs B 3aKpuUTIiA
KtoBeTi Ans poTononimepHoi cmonm,
060B'A3KOBO NepemillyiiTe cMony
nepes KOXHUM HaCTyNHUM
BMKOPUCTaHHSM. He 3milwyiiTe
pi3Hi cepiiogHoro matepiany.

HanawTtyBaHHA NpuHTepa AMB.
y NOCi6HMKY KopucTyBaua
3D-npuHTepa

JoTpumyiiTech iIHCTPYKLLiA

m 3 BuKopucTtaHHsa NextDent

5100 3D-npuHTepa.

3HiMiTb HaAgpyKoBaHi feTani 3
nnatpopmm

Konwn 3D-npuHTep

m 3aBepwunTh CBOKO
nporpamy, 3HimiTb 3
npunaay nnatpopmy ans
APYKyBaHHs. Moknagite nnatpopmy
Ha cepBeTKy 3 nanepy a6o TKaHVHW.
Tenep HaZpyKoBaHi AeTani MoXHa
3HATV 3 N1aTGOPMM 38 4OMOMOrot0
BiANOBIAHOrO iHCTPyMeHTa.

OunLEeHHA HaAPYKOBaHUX
paetaneii, etan 1

OuncTiTb HaapyKoBaHi
S| getaninporarom Tpeox
XBUAWH B eTaHoi (> 90 %),
106 BUAANUTN HAANWLLIKN
¢doTononimepHoi cmonu, 3a
AOMOMOrOH0 y/IbTPa3ByKOBOI
BaHHV abo nopiBHAHOIO
MUIOYOTO NPUCTPOIO.

OuYnLLEeHHA HaAPYKOBaHNX
AeTanei, etan 2

3aHypTe geTanb Le Ha ABi
SLE| xeunaunn B unctuii etaron
(>90 %). 3aranbHa
TPVBaNiCTb OUNLLLEHHA B €TaHONI
He Ma€ nepeBuLLYBaTV 5 XBUAVH,
OCKiNbKM Lie MOXe CNPUUYNHUTI
nosiey AedekTiBy HaAPYKOBaHMX
AeTansix.

AopaTKoBe 3aTBepAiHHA

Micnsa ouneHHA Ta CyLwKn
3anMLWTe HaApyKoBaHi
AeTani woHariMmeHLwe Ha 10
XBUWH, 06 NepeKoHaTUCh, Lo
HaApyKoBaHi geTani binblie He

MIiCTATL 3anMLWKiB eTaHony. MoTim
noknaaitTe HaApyKoBaHi AeTani B
Kamepy Ans Y®-3aTBepAiHHA Ana
0CTaToOYHOI noniMepusadii.
Jlopatkose 3aTBepAiHHA
nepeabayac 06pobky Y-
BVNPOMIHIOBAHHSAM 3 METOI0
3a6e3neyeHHsA ONTUMaNbLHOro
nepeTBoOpeHHs Nonimepy B AeTansx,
HaApyKoBaHWX 3 MaTepiany
NextDent. 3aBASKN LbOMY BMIiCT
3a/MLLIKOBOro MOHOMepPY BAAETLCA
3HU3UTK A0 MiHIMyMy Ta oTpUMaTn
6axkaHi MexaHiuHi BnactusocTi. Lis
npoueaypa € Heo6XiZiHUM KPOKOM
ANS BUrOTOBNEHHS 6i0N10riYHO
CYMICHOrO KiHLLeBOro MpoAyKTy 3
BMKopuctaHHam NextDent
LC-3DPrint Box (npucTpiii ans
AOAATKOBOro 3aTBePAiHHS). LLlo6
oTpumaTu 3aTBepaini getani
HeOo6XiAHOro/CTiikoro KONbOPY,
BVIKOPUCTOBYIiTe Yac 3aTBEePAiHHA,
Lo HaBeAeHWIA B TabnuLi HUXYe.

®iHiwHa o6po6ka

Buaanite yci onopHi KOHCTPYKUIT,
3a HeobXiAHOCTI BUKOHaliTe QiHiLHY
06po6KYy 3aTBEPAINVX AeTanei.
MpoBeAiTb PiHilHY 06po6KY 3a
J0MOMOTOI0 CTaHAAPTHUX METOZIB,
LL{0 BUKOPUCTOBYOTLCA B
3y60TexHiYHNX nabopaTopisx.
SIKLLLO Nepe/ BUKOPUCTAHHSAM 3a
npy3HaYeHHAM NoTpi6Ha
AesiHdekLis, MoXHa ckopucTaTucs
po3unHoMm eTaHony. NextDent SG
36epirae cBoi MexaHiuHi
B1IAaCTUBOCTI Mif Yac CTaHAaPTHUX
NPOTOKONIB CTepui3auiinaporw 3
BMKOPUCTaHHAM aBTOKNaBY.
PekOMeH/Ay€eTLCS BUKOPUCTOBYBATMN
HaBeAEeHUN HUXYe MeToz
cTepwunisauii.

m [oknagitb XipypriuHuia

WabnoH B CTaHAapPTHUIA

nakeT ANA ctepunisauii.
CTepunisyiiTe naker, Lo

MiCTUTb XipypPriYHWi Wab6noH,

B aBTOK/NaBi NPOTArom 15 XBUANH
npu TemnepaTypi 121 °Ca6o
npotarom 3 xsunuvH npu 134 °C.
MNig vac crepunisauyii wabnoH

He MOBWHeH niaaaBaTncs
MeXaHiYHOMY BN/NBY.

Mepepn BUKOPUCTaHHAM

AaliTe XipypriyHomy wabnony
OXONOHYTU A0 KiMHaTHOI
Temnepatypw. MNigvac
OXONOAXKEHHS Xipypriunnii
WabnoH He NOBUHEH NiAjaBaTNCA
MeXaHiYHOMY BN/INBY.

Mepeg cTepunisauiero
nepekoHaliTech, WO XipyprivHnii
WabIoH NOBHICTIO MPOMALLOB
AojaTtkose 3aTBepAiHHA! Lle
BaX/1MBO 3 TOUKM 30py
cTabinbHocTi popmu. Mpoueaypy
0AaTKOBOr0 3aTBEPAIHHSA ANB.

y po3aini «O6pobka Ta gosaTkose
3aTBEPAIHHA».

3aTBepgaini geTani, HagpykoBaHi

3 maTtepiany NextDent 3D, cnig
ounlaTy 6espeareHTHUMM 3acobamu.

YMoBu 36epiraHHsA, TEPMiH
npuaaTHocTi Ta
TpaHCNOpPTYBaHHA

36epiraiiTe poTononimepHy
cMony B opuriHanbHili ynakosLi
a60 3aKkpuTiii KtoBeTi 6axaHo

npuv KiMHaTHili TeMnepaTypi

B TEMHOMY CyXOMY MicLii.
3akpuBaliTe ynakoBKy nicns
KOXHOT0 BUKOPUCTaHHA. TepMiH
nNpVAaTHOCTI BKa3aHWii Ha eTUKeTLi
maTtepiany. Micns 3akiH4eHHA
TepMiHy NpUAaTHOCTI BUPOBHMK
He Hece BiNoBiAaNbHOCTI 3a poboui
XapakTepucTuku matepiany.

He nigaaBalite BnAnBy
Y®-sunpomiHtoBaHHs. Liei
MaTepian Moxe TpaHCnopTyBaTUCS
B CTaHAApPTHUX yMOBaX.
MpUCyTHICTE Hebe3neUYHnx
PeyYOBMH He HakNajae o6MexeHb
Ha TpaHCNopTyBaHHS.

YTunisauisa BigxoaiB
®oTononimepHi cmonn NextDenty
nosiiMmepnsoBaHoMy CTaHi
HeLKiAANBI AN HABKONINLLHBLOTO
cepegoBuLla. 3 poTononiMepHIMMN
cmonamm NextDenty pigkomy cTaHi
CNiA NOBOANTUCA K 3 XIMIYHUMMN
Bigxozamu. 10 HNX 3aCTOCOBHI
0Co611Bi BUMOTM A0 yTuAi3aLii;
Ai3HaliTecs Npo BUMOru Ao
yTunisauii B micuesux,
besepanbHMX abo iHLLNX
perynsiTopHux opraHax.

OAUNHULI NoCTaBKM
Matepian NextDent SG
AOCTYMHWI B OHOMY KO/IbOPI.
MomapaH4yeBUit, 1 kr

Y BUNajKy BUHNKHEHHS Byb-sKoi
cepiio3Hoi nogii nosigomMTe Npo Hei
BUPO6HMKa abo yNOBHOBaXeHM A
opraH.

SKL0 BM NpuiiMeTe pilleHHSA He
AOTPUMYBATUCS LNX IHCTPYKLi

3 BUKOpUCTaHHS, Vertex Dental
He HecTMMe BiANOBiganbHOCTI 3a
HeCnpUATAVBI HaCNiAKW B MNaHi
6ionorivHoi, XiMiuHoT Ta $piznyHOT
AKOCTi NPUCTPOIO, HaPyKOBaHOIO
3 BuKopuctaHHaM NextDent SG.

Yac3aTBepAiHHA ANA KOXXHOTO
maTepiany B kamepi
NextDent LC-3DPrint Box

NextDent TemnepaTypa

malzemesi| 3aTBepAiHHSA | 3aTBEPAIHHA

SG 10 xBUAMH | MiH. 60 °C
(140 °F)

3BepHiTh yBary, Lo kamepa A1
Y®-3aTBepaiHHA Ta 3D-npuHTEp
noTpe6yTb NNaHOBOMO TEXHIYHOrO
06CN1yroByBaHHS 3riHO 3
iHCTpYyKLUiaMY BUPOGHMKA.
OnTnmansbHa nonimepusauis
BiAbYBaETLCA NiC/NA NoONepesHLOro
nporpiBaHHA NPoTArom 15 XBUANH.

CsiTnoBuiA NOT

AOBXWHa XBU.

108 BaT Y®-A (315-400 HM) 108 BaT YO i ciHsA
o6nactb cnektpa (400-550 HM)

[JlianasoH
TemnepaTtypuy

lycTHa noToky
BUMPOMIHIOBaHHS
B Kamepi ansa Y-
3aTBEPAIHHSA

Kamepi ans Y-
3aTBepAiHHSA

60-80°C(140-176 °F)| 5 mBT/cm?
nicna 15 xBUAnH
BVIKOPUCTaHHS

EL

0snyiecxprong

Elcaywyn

OLakoAouBeg odnyieg xpriong
mpoopiovtat yla emayyeApatieg
GTOV XWPO TNG 050VTLATPLKNG TTOU
XpnotpototoUv to NextDent SG wg
UALKO yLa XELPOUPYLKOUG VAPONKEG
yta évav HEPOoVWHEVO XproTn.

To NextDent SG rtpoopiletat
ATIOKAELOTIKA yLa ETIAYYEAPATLKI
odovtlatpikn epyacia. OLodnyieg
XPNONG AUTEG TTAPEXOLV ETILONG
TIANPOYOPLEG yLa TNV ACWAAEL KAL
meptBaAlovtika {ntrpata. L€
nepintwon mou xpeLtaovtat
TIEPLOCOTEPEG TTIANPOYPOPLEG
ETILKOWWVIOTE PE TOV HETATIWANTH.

MpoBAemopevn xprion

To NextDent SG ivat pLa pntivn

3D print tou poopietat yla tnv
KATAOKEUT XELPOUPYLKWV VAPBAKWY
TPLOSLACTATNG EKTUTIWONG.

To mipotldv pépeL iotomoinon CE

WG LATPOTEXVOAOYLKO TIPOLOV
katnyopiagI.

Neplypawn & AmoteAécpata
To NextDent SG mipémeLva
XpnotpotolnBei o€ cuVSUATHO pE
TouG ekTUTIWTEG NextDent 5100
() ouyKploLHOUG TpLESLACTATOUG
EKTUTIWTEG VAT polymerization). Edv
0 EKTUTIWTNG KaL N pntivn Sev éxouv
BeAtiotomolnBel petagv toug, autd
pTopel va emLpépeL avemBupunta
amoteAéopata otnv akpifeLa kat tn
(PUGLKI TTOLOTNTA TWV EKTUTIWHEVWVY
e€apTNPATWY. OL EKTUTIWTEG
texvoloyiag laser kat DLP kat ot
BAlapoL pwTog post-curing
(8tadikacia petd tn okAnpuvon)
XPNotpoTotolV KATIoLA TINYT WTOG
yLO TOV TIOAUPEPLOPO TNG pNTivng
NextDent. SUVETILG, CUVLOTATAL N
XPNon UV-TipooTateuTLKWV yUaALWY
Katda tn Aettovpyla ektunwtr 3D 1/
Kat BaAdpou YwTOG. ALapopEG oToV
Xpwpatlopo umopei va
EPPAVLOTOUV AOYW:
m TIAPAYWYNG O€ TTapTLSEG
m aveTapkoUg avadeuong kat
avaptgng Tng apxikig
ouOoKeUaolag TpLY TN Xpron
m avemapkougavadeuong oto
SLOKAPLO TNG pNTivNG TIpLY TN
xpron

m avemapkoug post-curing

O TEALKOG EKTUTIWHEVOG
XELPOUPYLKOG vApBNnKag umopet va
XpnotpomotnOei pe peTaAALka
XLTwvtla tou epmoplou yLa
050VTLATPLKEG ETIEPPRATELG
TOTOBETNONG EPPUTEVPATWV.

Avtevdei&elg

To NextDent SG Sev TpémeL va
Xpnotpotmoteitat yta kavévav aAAov
oKOTIO Ttapa wg pntivn 3D print yla
TNV KATAOKEUI XELPOUPYLKWV
vapBnkwv. Omotadnmote
TIAPEKKALON aTtd aUTEG TG 08nyieg
Xpriong propel va emupépet
avemBuunta anoteAéopata otn
XNHLKI KAL QUOLKH TToLdTNTA Tou
NextDent SG. e mepintwon
aAAepyLkng avtispaong,
amnevBuvBeite og Latpo.

KivSuvol & Npoypuldagerg

Mpoegitdomoinon

Emikivéuva cuctatika

7,7,9(1} 7,9,9)-trimethyl-4,13-dioxo-
3,14-dioxa-5,12-diazahexadecane-
1,16-diyl bismethacrylate; phenyl
bis(2,4,6-trimethylbenzoyl)-
phosphine oxide

ARAwon eMLKLVSuvoTNTAg
H317 Mmopei va tpokaAéoet
aAAepytkr) Seppatikn avtiSpaon.
H411 To&Lko yLa Toug uSpopLoug
0pYaVLOPOUG, PE HOKPOXPOVLEG
ETLTITWOELG.

AfAwon tpoUAagng

P280 Na popdte

TIPOOTATEVTLKA yAvTLa.
P333+P313 EQv mapatnpnBel
epebLOPOG TOL Séppatogh
eppaviotel eEavbnua:
SupPouleuBeite/EmiokepBeite
ylatpo.

P363 MAUVETE TA HOAUCHEVA
evdupata mpLv ta
£avaypnoLHUOTIOLHOETE.

P273 Na amogelyetaln
eAeuBépwan oto TiepLBAANOV.
P391 Collect spillage.

P501 AtaBeon tou mepLexopévou/
TIEPLEK TN O€ EYKEKPLPEVN HovaASa
SLdbeang amoBAfTWV.

E&epyacia & Post-curing
Atacpaliote dtLepyaleote Pe Tov
TILO KATA To Suvato kabapo TPOTo,
Ta Bpwptka Soxeia kat eE0MALOPOG
pmopel va ipokaAécouv
TIAPAHOPPWOT KAL CUVETIWG
amnotuyia ota eKTuMwpéva
avtikelpeval Zuviotatat n xpron
YaVTLWV VLTPLALOU yLa TOV XELPLOPO
Twv pntvwy NextDent éwg to
0TASL0 Tou YLplopatog.

AvaSEPte KaAd TpLv Tn Xprion
== | Avapi&te to mpoidv yia

ﬁ TOUAAYLOTOV 5 AeTTd TIpLV
o T xpron. Luviotataln
xpnon tou NextDent LC-3DMixer.
Actoxiegotnyv ektUTIWON UTopEL va
EPPAVLOTOUV EQV Sgv eTtLteuy el
ETAPKIG avadeuon.

Fepiote to Soxeio Tou EKTUTIWTA
> | BeBawwBeite 6tin

’ // 8eppokpacia tng pntivng

=] eival petay 18 ka1 28 °C/

64 Kal 82 °F KaL amoTpéPte TNV
€kBean 0To (NALAKO) PWG. XUOTE TN
pntivn oto Soxelo tou ektuTwtA 3D.
Ed&v to mpoilov puAdcoetal o€
KAELOTO BAAapo Stokapiou pntivng,
Stacpaiiote 6tLn pntivn avadsdetat
TPV TNV KABE ETOPEVN Xprion. Mnv
AVAPLYVUETE SLAPOPETLKEG TIAPTLSEG
Tou {8tou TpoiovToG.

Ia TG puBPicELG TOU EKTUTIWTH
GupBoUAcUTELTE TO EYXELPiSLO
Xpriong tou ektumtwtn 3D
AkoAouBrote TLg 0dnyieg

Em Tou ekTuTiwTr NextDent

5100 3D.

AQaLPECTE TA EKTUTIWHEVA
efaptpata and tnv mAatpoppa
‘Otav 0 eKTUTIWTNAG 3D
E? €XEL ONOKANPWOEL TO
TIPOYPAPHE TOU aPaLpECTE
TNV TAATPOPHA KATACKEUNG ATIO

TO pnxavnpa. TomoBeTAOTE TN
TAatpdppa oe Kamoto xapti

1 Vpacpa. Ta EKTUTIWHEVA
eEaptripata prmopolV MAgov va
agatpebovv amoé tnv MAatpopua
XpnotpomotwvTag KamoLo
KatdAAnAo epyaAeio.

KaBapLopog TwV EKTUTIWHEVWY
egaptnpatwy - Bhpa1

KaBapiote ta ekTumwpéva
S| egaptipatayiatpiaentd
oe atBavoan (>90%) yta va
APALPECETE OTIOLASATIOTE TIEPLTTN
pntivn, xpnotpomolwvtagAoutpd
UTEPAXWV ) avtiotolyo clotnpa
TAucipatog.

KaBapLopog TwV EKTUTIWHEVWY
egaptnpatwy - Bhpa 2

KaBapiote yla dAAa Svo
SLE | Aenta og kaBapr at8avorn
(>90%). O CUVOALKOG XPOVOG
Kabapiopatog oe atBavoin ev
TipEMeL va uTtepBalveL Ta 5 Aemta,
Kabwg autd pumopel va ipokaAéaoet
{nuLa ota eKTUTWHEVA eEaptrpata.

Post-Curing
D Metd tov KabapLopo Kat to

= | oTéyvwpa, aprnoteva
EKTUTIWPEVA EEapTrpata va
Tmapapeivouv yta 10 Aemtd yla va
SLaoPaALCETE OTL TA EKTUTIWHEVA
eEaptrpata sev €xouv katdloina
atbavoAng. £tn ouvéxela
TOTIOBETAOTE TA EKTUTIWHEVT
eEaptripata og 6dAapo UV yLa

curing yLa tov TEALKO TTOAUPEPLOHO.
H Sltadtkaotia post-curing eivat pra
SLadikaota pe pwg UVylava
StaopaAiletal OTL Ta EKTUTIWPEVA
pe NextDent eEaptrjpata Ba
ATIOKTHAOOUV TN BEATLOTN HETATPOTI
Tou moAupEpoUG. Méoa amo autn
eAayLotomotoUvtal ta Katalotma
TOU HOVOPEPOUG KAl amoKTWVTAL OL
ATIALTOUPEVEG PNYAVLKEG LELOTNTEG.
AutA n Stadikaoia eivat éva
amnapattnto Brpayla tnv mapaywyn
€vOG BlooupBatol teAtkol
TIPOLOVTOG XPNOLPOTIOLWVTAG TO
NextDent LC-3DPrint Box (Hovada
petatn Bepaneia). Matnv emnitevén
XpwHatog/ otabepol XpwHATOG OTA
TeAka eEaptrpata xpnotpomoteiote
ToV XpOVo yLa curing Tou
AVAPEPETAL OTOV TTAPAKATW TTivaka.

dviptopa

Apalpéote omoLadnmote
eEaptrpata otipLEng Kat pvipete
ta teAkd eEaptripata edv
xpetadetat. PLvipete Ta TeAKA
eEapTripata xpnoLyomoLwvTag
GUPBATLKEG 08OVTLATPLKEG
peBSSouG Kal epyareia. Eav
amnatte{tat anoAVpaveon mpLv t
TiPpOPAETIOPEVN XpriON, HTIOPEL

va xpnotporotnBet StaAupa
atBavoAng. To NextDent SG Statnpet
TLG HNXAVLKEG LELOTNTEG TOU KATOTILY
TPNONG TWV TUTILKWY TIPWTOKOAA WY
amooTelpwWonG PE atpo pe xprion
autdkauoTtou. Tuctrvetat n e§ng
péBoSog amoatelpwong:

m TOTIOBETIOTE TO XELPOUPYLKO
vapOnka og pLa cuvron Bnkn
amnooteipwong.

MpoPeite o anooteipwon
TomoBETWVTAG TN BrKN IOV
TIEPLEXEL TOV XELPOUPYLKO
vapBnKa o€ AUTOKAUGTO yLa

15 Aemtd otoug 121°C 1 3 Aemtda
0ToUG 134°C. AlacpaAiote 6Tt

S€V AOKOUVTAL PNYXAVLKEG
SUVANELG oTOV VAPONKa KATA TN
SLapkeLa tng anooteipwong.
AQrOTE TOV XELPOUPYLKO VApONKa
Va KpUWOEL €wg Beppokpacia
Swpatiou TpLv TN xpron tou
XELPOUPYLKOU vapBnka.
Atac@aliote 6tL Sev ackolvTal
HNXAVLKEG SUVAPELG OTOV VApBNKa
000 QUTOG KPUWVEL.
MNapakaAeiobe va Stacpalilete
otLn dtadtkaotia post-curing Tou
XELPOUPYLKOU vapBnka €xeL
oAoKANpwOel tpLv TNV
amnooteipwon! Auto elvat
onpavtikd 6cov apopa otn
otaBepdtnra. Natn Stadikacia
post-curing tapakaAeiobe va
Seite tnv § Emegepyacia/
Postcuring.

Ta teAkd ektumwpéva NextDent 3D
eEaptripata mpénet va kabapilovtat
HE pN XNHLKEG HEBBSOUG.

ZuvBnkeg pUAagng, nuepounvia
ARgng KaL petagopa
®uAdAETe T pntivn otnv apxtkni

ocuokevaotiar og 6dAapo Stokapiov
pntivng, katd mpotipnon o
Beppokpacia dwypatiov

O€ OTEYVO KAl OKOTELWVO HEPOG.
KAelvete Tn ouokevaoia peTa amnod
k&Be xprion. H nuepopnviaAngng
TOU TIPOLOVTOG AvVaPEPETAL GTNV
ETLKETA TOU TIPOLOVTOG. Z€
nepintwon unépBaocngtng
nuepopnviagAngng, To mpotdv Sev
elvat mAéov eyyunpévo o€ oxéon pe
T Bepaneia. Na pnv ektibetat o
@wg UV. Mato mpoidv Loxlouv ot
GUVNABELG OLUVBIKEG HETAPOPAG. AEV
UTdpxoULV TIEpLopLopol yla tn
peTapopd mou oxetifovtal e
€MLKIVEUVEG OUGLEG.

AmtoppLpn amoBARTwY
Oupntiveg NextDent otnv
TIOAUHEPLOHEVN HOPPT) TOUG

Sev elvat emPAaBeicytato
meptBaAlov. Ot pntiveg NextDent
o€ LYpH Katdotaon TPEMEL VA
avTigetwnifovtal wg xnUKa
anépAnta. IoxVouv analtioeLg
€L8LKAG andppLPng. EAEyETe pe TLg
TOTILKEG, OPOOTIOVSLAKEG I AAAEG
PUBULOTLKEG apXEG yLA TLG
anattioeLg andppuPng.
Movadeg mapadoong

To NextDent SG Statibetat

o€ éva xpwpa.

MNoptokaAi 1 kg

Temepintwon cofapol cupBavtog,
AVAPEPETE TO OTOV KATACKEUAOTH
Kat otnv appddia apxn.

Eav emAéEeTe va unv akohoubrioete
QAUTEG TLG 08NYyLeg Xpnong, n Vertex
Dental 8gv umopei va Bswpnbetl
UTELBLVN YLA SUCHEVELG ETILITTWOELG
oTn BLOAOYLKH, XNHLKA KAt QUOLKN
TIOLOTNTA TNG CUOKEUNG TTOU
ekTuTIWVETAL pE To NextDent SG.

EL81kdG Xpovog curing
(okAfjpuvong) yia to NextDent
LC-3DPrint Box

YALkO Xpovog Oeppokpacia
NextDent | curing curing
SG 10 Aemta €NdyLoT. 60°C

/140 °F

INHELWOTE OTL O BAAAPOG PWTHG
UV kat o ekTutwtrg 3D xpetdlovtat
TAKTLKA ouVTApnon akoAoubwvtag
TLG 08nYyLeG TOU KATAOKELATTH.

O BEATLOTOG TTOAUHEPLOHOG
ETILTUYXAVETAL pE TTEpi0S0
TpoBEépuavong 15 AEmTwV.

Napaywyn ewtog &
prikog KUpatog
108 Watt UV-A (315-400 nm)

108 Watt UV-Blue (400-550 nm)

Napaywyn
aktwoPoAiag

EUpog

Beppokpaciag
BaAdpou Pwtdg UV | Bardpou puwtog UV

60-80°C/ 140 -
176°F peta and
15 Aemtd xpriong

5 mWatt/cm?

Udhézime

pér pérdorim

Hyrje

Udhézimet e méposhtme té
pérdorimit shérbejné pér
profesionistét dentaré qé pérdorin
“NextDent SG” si material pér
implante kirurgjikale dentare njé
pérdorues. “NextDent SG” 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 SG” éshté njé rréshiré
pér printim 3D e synuar pér
implanteve kirurgjikale dentare me
printim 3D. Produkti éshté i pajisur
me certifikimin CE si pajisje
mjekésore e kategorisé I.

Pérshkrimi dhe efektet
“NextDent SG" duhet té pérdoret
me printeré NextDent 5100 (ose
printera 3D té krahasueshém VAT
polymerization). Né ményré qé té
arrihet printimii 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 ssidhe 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:
m prodhimit né grupe;
= 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;
Pajisja pérfundimtare e drejtimit
kirurgjikal e printuar mund té
pérdoret me mbéshtjelléset metalike
qé gjenden né shitje pér procedurat
eimplantitdentar.

Kundérindikimet

“NextDent SG" nuk duhet té pérdoret
pér géllime té tjera pérvegse si
rréshiré pér printim 3D pér
prodhimin e implanteve kirurgjikale
dentare. Cdo devijim nga ky
udhézim pérdorimi mund té keté
efekt té padéshiruar né cilésité

kimike dhe fizike té “NextDent SG".
Né rast reaksioni alergjik,
kontaktoni mjekun.

Rreziqet dhe masat paraprake

Kujdes

Pérbérésit e rrezikshém

7,7,9(ose 7,9,9)-trimetil-4,13-diokso-
3,14-dioksa-5,12-diazahekzadekan-
1,16-diil bis-metakrilat; fenil
bis(2,4,6-trimetil-benzoil)-oksid
fosfine

Deklaratat pér rrezikun

H317 Mund té shkaktojé njé reaksion
alergjik té 1ékurés.

H411 Toksike pér jetén ujore

me efekte afatgjata.

Deklarata parandaluese

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

P363 Laniveshjet e kontaminuara
pérpara ripérdorimit.

P273 Shmangni hedhjen né mjedis.
P391 Mblidhni derdhjen.

P501 Asgjésoni pérmbajtjen/enén né
njé impiant asgjésimi té miratuar.

Pérpunimi dhe post-polimerizimi
Sigurohuni qé 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.

Pérzijeni miré pérpara pérdorimit
K. Pérzijeni produktin pér té
% paktén 5 minuta pérpara

o pérdorimit. Késhillojmé qé

té pérdoret “NextDent LC-3DMixer”.

Gabime né printim mund té ndodhin

kur tundja nuk éshté kryer
plotésisht.

Mbusheni enén e printerit
& Sigurohuni qé temperatura
£ erréshirés té jeté midis
==| temperaturave nga
18 deriné 28°C/ 64 dhe 82 °F,
sidhe shmangni ekspozimin ndaj
drités (sé diellit). Hidheni rréshirén
néenén e printerit 3D. Nése
produkti ruhet né njé fole mbajtése
té mbyllur pér rréshira, sigurohuni
gé tatrazoni rréshirén pérpara
¢do pérdorimi té métejshém.
Mos pérzieni grupe té ndryshme
té té njéjtit produkt.

Pér cilésimet e printerit,
shikoni manualin e printerit 3D
Ndigniudhézimete
pérdorimit té printerit 3D
NextDent 5100.

Hiqini pjesét e printuara

nga platforma

Kur printeri 3D té keté
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 ¢cdo
tepricé té rréshirés me ané té njé
banje ultrasonike ose té njé sistemi
té ngjashém larjeje.

Pastrimi i pjeséve té printuara
-Hapi2

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

Pas pastrimit dhe tharjes,

|érini pjesét e printuara
pér té paktén 10 minuta
pért'usiguruar qé né to té mos
keté mbetje etanoli. Mé pas,
vendosini pjesét e printuarané
njé furré polimerizimi me rreze
ultraviolet. Post-polimerizimi éshté
njé trajtim me rreze ultraviolet qé
garanton pérftimin e konvertimit
optimal té polimerit te pjeséte
printuara “NextDent”. Népérmjet
tij, monomerii mbetur reduktohet
né minimum dhe pérftohen
vecorité e duhura mekanike.

Kjo proceduré éshté e nevojshme
pér té prodhuar njé produkt
biokompatibél 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 1én 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. Nése nevojitet
dezinfektim pérpara pérdorimit té
synuar, mund té pérdoret njé
tretésiré etanoli. NextDent SGiruan
karakteristikat e saj mekanike pas
protokolleve standarde té sterilizimit

me avull duke pérdorur njé autoklaveé.
Rekomandohet pérdorimii metodés
sé méposhtme té sterilizimit:

m Vendosniimplantet kirurgjikale
dentare né njé qese standarde
sterilizimi.

Kryeni sterilizimin duke vendosur
gesen qé pérmban implantin
kirurgjikal dentar né njé autoklavé
pér 15 minuta né temperaturé
121°C ose pér 3 minuta né
temperaturé 134°C. Sigurohuni gé
gjaté sterilizimit té mos ushtrohen
forca mekanike ndaj implantit.
Pérpara se ta pérdorniimplantin
kirurgjikal dentar, |éreni té ftohet
né temperaturén e ambientit.
Sigurohuni gé gjaté ftohjes té mos
ushtrohen forca mekanike ndaj
implantit kirurgjikal dentar.
Sigurohuni gé pérpara sterilizimit
implanti kirurgjikal dentar té jeté
plotésishti post-polimerizuar!

Kjo gjé éshté e réndésishme

pér géndrueshmériné e formés.
Pér procedurén e post-
polimerizimit, shikoni seksionin
“Pérpunimi/ post-polimerizimi"”.
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 SG” disponohet
né njé ngjyré.

Portokalli 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 me
NextDent SG.

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

Materiali Temperatura

“NextDent” | polimerizimit | e polimerizimit

SG 10 minuta | min. 60°C
/140°F

Kini parasysh se furra e polimerizimit
me rreze ultraviolet dhe printeri

3D kané nevojé pér mirémbaijtje

té rregullt duke ndjekur udhézimet

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

Napaywy!

PWTOC &

prikog kOpatog

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

Diapazoni i
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 mvat/cm?

Navodila

zauporabo

Uvod

Naslednja navodila za uporabo so
namenjena zobozdravnikom, ki
izdelek NextDent SG uporabljajo kot
material za zobna kirurska vodila,
predvidena za enega uporabnika.
NextDent SG 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 SG je material za 3D
tiskanje zobnih kirurskih vodil.
Izdelek ima oznako CE medicinskega
pripomocka razredal.

Opis in u€inki

Izdelek NextDent SG je treba
uporabljati z NextDent 5100,

(ali primerljivi 3D tiskalniki VAT
polymerization). Za popolno in
natancno izdelavo tiskanih delov
morata biti tiskalnik in material
optimalno prilagojena drug
drugemu. V nasprotnem primeru
lahko pride do negativnih posledic
za natancnostin fizicno kakovost
tiskanih delov. Laserskiin DLP 3D
tiskalniki ter Skatle zlu¢mi za
strjevanje uporabljajo vir svetlobe
za polimerizacijo materiala
NextDent. Zato pridelus 3D

tiskalnikom in/ali Skatlo z lu¢mi
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;
m neustreznega mesanja

na pladnju pred uporabo;
m nezadostnega strjevanja.
Koné&no natisnjeno kirursko vodilo se
lahko uporablja s komercialno
razpolozljivimi kovinskimi tulci za
posege z zobnimi vsadki.

Kontraindikacije

Izdelka NextDent SG ni dovoljeno
uporabljati za noben drug namen
razen 3D tiskanja zobnih kirurskih
vodil. Vsako neupostevanje teh
navodil za uporabo lahko Skodljivo
vpliva na kemi¢no in fizicno kakovost
izdelka NextDent SG. V primeru
alergijske reakcije se posvetujte

z zdravnikom.

Nevarnostiin
previdnostni ukrepi

Opozorilo

Nevarne sestavine

7,7,9(ali 7,9,9)-trimetil-4,13-diokso-
3,14-dioksa-5,12-diazaheksadekan-
1,16-dil bismetakrilat; fenil
bis(2,4,6-trimetil-benzoil) fosfin
oksid

Hazard statements

H317 Lahko povzroci alergijski
odziv koZe.

H411 Strupeno za vodne organizme,
z dolgotrajnimi ucinki.

Precautionary statements
P280 Nositi zas¢itne rokavice.
P333+P313 Ce nastopi draZenje
koZe ali se pojaviizpuscaj: poiscite
zdravniSko pomoc/oskrbo.

P363 Kontaminirana oblacila
oprati pred ponovno uporabo.
P273 Prepreciti sproscanje v okolje.
P391 Prestredi razlito tekocino.
P501 Odstraniti vsebino /

posodo na pooblas¢eni obrat

za odstranjevanje odpadkov.

Obdelava in strjevanje

Poskrbite za ¢im boljSo ¢istoco

pri delu, saj lahko umazani vsebniki
in oprema povzrocijo deformacijo
in's tem neustreznost tiskanih
izdelkov. Vse do zaklju¢nega
koraka je pri rokovanju z materiali
NextDent priporocljivo uporabljati
rokavice iz nitrila.

Pred uporabo temeljito
premesajte
K Pred uporaboizdelek
% mesajte najmanj 5 minut.
o Priporo¢amo uporabo
mes3alnika NextDent LC-3DMixer.

Nezadostno stresanje lahko povzroci
neustrezne tiskane izdelke.

Napolnite rezervoar tiskalnika

% Poskrbite, da je temperatura
£ materiala med 18in 28

“=| °C/64in 82 °F ter prepretite

izpostavljanje (soncni) 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

Sledite navodilom

Dﬂ 3D-tiskalnika

NextDent 5100.

)

Tiskane dele odstranite s plosce
Ko 3D tiskalnik zakljuci
program, odstranite
delovno plos¢o s stroja.
Plosco poloZzite na papir ali krpo.
Sedaj lahko s primernim orodjem
tiskane dele odstranite s plo3ce.

Cis¢enje tiskanih delov - 1. korak

Tiskane dele tri minute
B ¢istite zetanolom (> 90 %),
da ostranite odvecni
material, za kar uporabite
ultrazvocno kopel ali podoben
sistem pranja.

Cis¢enje tiskanih delov - 2. korak
Nato Cistite dodatni dve
minutis ¢istim etanolom

(> 90 %). Celotni cas ciscenja
v etanolu ne sme trajati ve¢ kot

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

Strjevanje
Q 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
lu¢jo, ki zagotovi optimalno
pretvorbo polimera tiskanih delov iz
materiala NextDent. Stem je
preostanek monomera minimalen,
zagotovijo pa se potrebne mehanske
lastnosti. Ta postopek je nujen korak
za oblikovanje biozdruzljivega
konénegaizdelka s pomocjo enote
NextDent LC-3DPrint Box (enota za
uporabo po susenju). 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 metodamiin
instrumenti. Ce je pred predvideno
uporabo potrebna dezinfekcija,
lahko uporabite raztopino etanola.
NextDent SG ohrani svoje mehanske
lastnosti pri standardnih protokolih
sterilizacije s paro v avtoklavu. Za
sterilizacijo je priporo¢ena uporaba
naslednje metode:

m Zobno kirursko vodilo dajte v
standardno sterilizacijsko vrecko.
Sterilizirajte tako, da vrecko z
zobnim kirurskim vodilom
postavite za 15 minut v avtoklav
natemperaturo 121 °C oziroma
za 3 minute na temperaturo

134 °C. Poskrbite, da med
sterilizacijo na vodilo ne delujejo
nobene mehanske sile.

Pred uporabo zobnega
kirurskega vodila naj se to ohladi
nasobno temperaturo. Poskrbite,
da med ohlajanjem na zobno
kirursko vodilo ne delujejo
nobene mehanske sile.
Prepricajte se, da se je zobno
kirursko vodilo pred sterilizacijo
popolnoma strdilo. To je
pomembno za zagotovitev
stabilnosti. Za postopek
strjevanja glejte razdelek
Obdelava/strjevanje.

3D tiskane dele iz materiala
NextDent je treba ocistiti z
nekemicnimiizdelki.

Pogoji shranjevanja, rok
uporabnosti in transport

Material hranite v originalni ovojnini,
zaprtv posebni Skatli za ta namen,
po moznosti prisobnitemperaturi
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 ucinkovito uporabo izdelka
prizdravljenju. 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 prilokalnih, zveznih ali
drugih regulatornih agencijah.

Enote za dostavo
Material NextDent SG
jenavoljovenibarvi.
Oranzna 1 kg

O kakrsnem koliresnem incidentu
porocajte proizvajalcu in
pristojnemu organu.

Ce se odlotite, da ne boste

upostevali teh navodil za uporabo,
druZba Vertex Dental ne more
prevzeti odgovornosti za nezelene
ucinke na biolosko, kemi¢noin
fizitno kakovost pripomocka,
natisnjenega z NextDent SG.

Cas strjevanja v pripomo&ku
NextDent LC-3DPrint Box

Material | Cas strje-
NextDent | vanja

SG 10 minut ‘min. 60 °C

Temperatura
strjevanja

/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 luci

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

Temperaturni
razpon Skatle

Izhodno sevanje
Skatle z UV lugjo
z UV lugjo

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

Navod na

pouzivanie

Uvod

Nasledovny ndvod na pouzivanie je
urceny pre odbornikov v oblasti
stomatoldgie, ktori pouzivaju
NextDent SG ako material na
chirurgické implantacné Sablény pre
jedného pacienta. NextDent SG je
urceny vyluéne na odbornt zubnu
starostlivost. Tento navod na
pouzivanie zaroven poskytuje
informacie o bezpecnostnych a
environmentalnych aspektoch. Ak
chcete ziskat viac informacii,
kontaktujte distributora.

Planované pouZitie
NextDent SG je zivica na 3D tlac
urcena na 3D tla¢ chirurgickych
implantacnych Sablén.

Tento produkt je schvaleny
oznacenim CE ako zdravotnicka
pomdcka triedy I.

Opis a ucinky

NextDent SG sa musi

je nevyhnutnostou na pouZitie

v kombinéacii s 3D tlaciarfiou
NextDent 5100 (alebo porovnatelné
3D tlaciarne zaloZené na VAT
polymerization). Tlaciaren a Zivica
musia byt vzajomne optimalizované,
aby bolo mozné ziskat kompletné
apresnévytlacené Casti. V pripade,
Ze tlaciaren a zivica nebudu
vzajomne optimalizované, moze to
mat nepriaznivy G¢inok na presnost

a fyzikalnu kvalitu vytlacenych
Casti. Laserové a DLP 3D tlaciarne
a svetelné boxy s naslednym
vytvrdzovanim vyuzivaju svetelny
zdroj na polymerizéciu Zivice
NextDent. Pri obsluhe 3D tlaciarne a/
alebo svetelného boxu preto
odporicame nosit ochranné okuliare
proti ultrafialovému Ziareniu.
Rozdiely vo farebnom odtieni sa
moZzu vyskytnut z dévodu:
m vyroby v sériach;
m neadekvatneho potrasenia
azmieSania pévodného
balenia pred pouZzitim;
m neadekvatneho pomiesania
v nadobke na Zivicu pred pouzitim;
= nedostato¢ného nasledného
vytvrdenia;
Finalnu vytlacenu chirurgicku
implantaént Sablénu mozno
pouZit s komeréne dostupnymi
kovovymiochrannymi pomé6ckami
uréenymi na stomatologické
chirurgické zakroky.

Kontraindikacie

NextDent SG sa smie pouZivat iba
ako Zivica na 3D tla¢ chirurgickych
implantacnych Sablén. Na Ziaden iny
ucel tento produkt nepouzivajte.
Akakolvek odchylka od tohto ndvodu
na pouZitie m6Ze mat nepriaznivy
ucinok na chemicku a fyzikalnu
kvalitu NextDent SG. V pripade
alergickej reakcie kontaktujte lekara.

Nebezpecenstva a bezpe€nostné
opatrenia

Pozor

Ntebezpecné zlozky
7.7,9(alebo 7,9,9)-trimetyl-4,13-
dioxo-3,14-dioxa-5,12-
diazahexadekan-1,16-diyl
bismetakrylat; fenyl bis(2,4,6-
trimetylbenzoyl)-fosfinoxid

Hazard statements

H317 M6Ze sposobit alergickld
reakciu pokozky.

H411 Toxicka pre vodné organizmy,
s dlhodobymi Gcinkami.

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
dalSim pouzitim vyperte.

P273 Zabréanite uvolneniu

do Zivotného prostredia.

P391 Zozbierajte uniknuty produkt.
P501 ZneSkodnite obsah/
nadobu v schvalenom zariadeni
na likvidaciu odpadu.

Spracovanie a nasledné
vytvrdenie

Pri praci musite dodrziavat ¢o
najcistejSie podmienky, pretoze
zneclistené zasobniky alebo
vybavenie mo6Ze spbsobit
deformacie a nasledne zlyhanie
vytlacenych predmetov! Pri préci
so Zivicami NextDent sa odportca
pouzivat nitrilové rukavice, a to
az do posledného kroku.

Pred pouzitim dékladne
premiesajte
- Pred pouzitim miesajte
gj produkt aspof 5 mindt.
o Odportcame pouzit pristroj
NextDent LC-3DMixer. Pri

nedostato¢nom potraseni sa mozu
vyskytnut chyby tlace.

Napliite zasobnik tlaciarne
“i 9b§zgeéte sa, ze teplota
£ Zivice jevrozsahu od 18 do

==| 28°C/64 a%82 °F a zabrafite
vystaveniu sine¢nému Ziareniu.
Nalejte Zivicu do zasobnika 3D
tlaciarne. Ak sa produkt uchovéava 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.

Postupujte podla pokynov

m na pouZivanie 3D tlaciarne

NextDent 5100.

Vyberte vytlacené casti

z platformy

Ked'3D tlaciarer dokonci
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 vytlagenych &asti
-krok 1

Vytlacené casti je potrebné
S| tri minaty &istit v etanole
(>90 %), aby sa tak odstranili
pripadné zvysky Zivice, a to pomocou
ultrazvukového kupela alebo
porovnatelného premyvacieho
systému.

Cistenie vytlagenych &asti
- krok 2

Dalsie dve minuty ¢istite
SLE | pomocou ¢istého etanolu
(>90 %). Celkovy cas Cistenia
v etanole nesmie byt dlhsi ako
5 minut, inak by sa mohli poskodit
vytlacené casti.

Nasledné vytvrdenie

~ Po ocisteni avysuseni
g y

nechajte vytlacené casti
aspori na 10 mindt postat,
aby ste sa uistili, Ze na vytlacenych
Castiach nezostali Ziadne zvySky
etanolu. Potom uloZte vytlacené
Casti do boxu na vytvrdzovanie UV
Ziarenim na vykonanie konecnej
polymerizacie. Nasledné vytvrdenie
je oSetrenie UV Ziarenim, ktorym
sazabezpedi, Ze vytlacené casti
NextDent prejdi optimalnou
polymérovou konverziou.
Prostrednictvom toho sa zvyskovy
monomér zniZi na minimum a ziskaju
sa pozadované mechanické
vlastnosti. Tento postup je
nevyhnutnym krokom pri vytvarani
biokompatibilného koncového
produktu pomocou komory
NextDent LC-3DPrint Box
(vytvrdzovacia komora). Na ziskanie
stalofarebnych vytvrdenych casti
pouzite predpisany ¢as
vytvrdzovania stanoveny v nizsie
uvedenej tabulke.

Konecna tGprava

Odstrante akékolvek podporné

konStrukcie a v pripade potreby

dokoncite vytvrdené ¢asti. Kone¢nu

Upravu vytvrdenych ¢asti mdzZete

vykonat pomocou konvenénych

stomatologickych metéd a nastrojov.

Ak sa pred planovanym pouzitim

vyZaduje dezinfekcia, moZe sa

pouzit etanolovy roztok. NextDent

SG si pristandardnych protokoloch

pre sterilizaciu parou s vyuZitim

autoklavu zachovava svoje
mechanické vlastnosti. Odporuca sa
pouZit nasledujdcu metédu
sterilizacie:

m VloZte chirurgickt implantacnu
$ablénu do Standardného
sterilizacného puzdra.

m Puzdro obsahujuce chirurgickd

implanta¢nt Sablénu umiestnite

do autoklavu na 15 minat pri
teplote 121 °C alebo na 3 minuty
priteplote 134 °C. Zabezpecte, aby
sanasablénu pocas sterilizacie
nevyvijala Ziadna mechanickasila.

Pred pouzitim chirurgickej

implantacnej Sablény ju nechajte

vychladnut na izbovd teplotu.

Zabezpecte, aby sa na chirurgicku

implanta¢nt Sablénu pocas

chladnutia nevyvijala Ziadna
mechanicka sila.

Zabezpecte, aby bola chirurgicka

implanta¢na Sabléna pred

sterilizaciou Uplne vytvrdena!

Jeto délezité s ohladom na

vytvorenie stability. Informéacie

o procese vytvrdenia najdete

v Casti Spracovanie a nasledné

vytvrdenie.

Vytvrdené ¢asti vytlatené pomocou

3D tlace NextDent je potrebné Cistit

pomocou nechemickych produktov.

Podmienky skladovania, datum
exspiracie a preprava

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

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

Likvidacia odpadu

Zivice NextDent v polymerizovanej
forme nie s 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,
federalnymialebo inymi
regula¢nymi Gradmi.

Dodavky

NextDent SG

sadodavav jednejfarbe.
Oranzova 1 kg

V pripade akéhokolvek zavazného
incidentu ho nahlaste vyrobcovia
prislusnému organu.

V pripade nedodrzania tohto navodu
na pouZzitie spolo¢nost Vertex Dental
nepreberd zodpovednost za
nepriaznivé Gcinky na biologickd,
chemicku a fyzikalnu kvalitu
pombcky vytlatenej pomocou
materialu NextDent SG.

Specificky ¢as vytvrdzovania pre
box pre NextDent LC-3DPrint

Material | Cas vyt- Teplota vyt-

NextDent | vrdzovania |vrdzovania

SG 10 minat min. 60 °C
/140 °F

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

Svetelny vykon a vinova dizka

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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