vOoCoO
V-Print® c&b temp (€=

Instructions for use
EU Medical device

Product description:

V-Print c&b temp is a light-curing resin for the generative production of highly
aesthetic temporaries / long-term temporaries in the CAD/CAM technology. The
maximum clinical wearing time is 12 month.

V-Print c&b temp is a thixotropic material with an anorganic filler content of
26 % w/w.

Thanks to the Viscosity Change Technology, multiple swirling is sufficient to fill
the tray with V-Print c&b temp efficiently.

Thanks to the composite technology, the material displays good abrasion re-
sistance as well as high fracture resistance and is thus also ideal for long-term
temporaries. V-Print c&b temp is fluorescent. The restorations can be inserted
with a temporary cement or an adhesive technique.

Indications:
Long-term temporaries like crowns, bridges and mock-ups

Contraindications:
V-Print c&b temp contains (meth)acrylates and phosphine oxide. V-Print c&b
temp should therefore not be used in patients with aknown hypersensitivity (allergy)
to these ingredients.

Patient target group:
V-Print c&b temp is suitable for use in all patients without any age or gender
restrictions.

Performance features:
The product’s performance features satisfy the requirements of the intended use
and the relevant product standards.

User:
V-Print c&b temp should only be used by a professionally trained dental
practitioner.

Shade selection:
Use the VITA® shade system to determine the shade against the cleaned but
unprepared tooth prior to anaesthesia and preferably in daylight conditions.

Core and cavity preparation:

As a general rule, the core/cavity preparation should be performed in accordance
with the conventional rules for all-ceramic restorations. That means rounding
off interior corners and edges and using a shoulder preparation with rounded
interior edges or a chamfer preparation.

Hardware and software requirements:

CAD software'
dental scanner

Software for the planning and design of crowns and
bridges.

The software and dental scanner must satisfy local

and current medical device specifications and allow for
issuance of the patient-specific design as an STL data set.

CAM software Software for preparation of the print order. The part will not
be modified during this process. Structures that facilitate
the 3D printing are simply created.
For example:
- Autodesk Netfabb version 2020 or later for SolFlex

3D printing.

The designation Software as Medical Device SaMD includes standalone (auto-
nomous) software that is a medical device (MD) and not part of one.

In the following steps, the printed objects will need to be cleaned, dried and post-
exposed, in order to guarantee the required product characteristics. A detailed
explanation of the steps outlined above can be found under Post-processing.

Recommendation: After completing your work, transfer the remaining material
from the material tray to the original container (use a stainless steel sieve if
necessary). This serves to check the material tray and also enables optimum
storage of the print material.

Post-processing:

Cleaning

Remove unpolymerised resin residues on the print objects using an isopropanol
(purity = 98 %) soaked brush.

Next, the printed objects must be dried carefully using compressed air. If there
is any resin residue on the printed object after the final cleaning, or if residue
escapes from the undercuts when drying, the printed object should again be
cleaned with an isopropanol (purity = 98 %) soaked brush.

Preparation for post-exposure:

Obstructive support structures should be removed before the post-exposure
process by using a rotary instrument as close to the printed object as possible,
carefully and without exerting pressure. Use a suction device. Remove remaining
resin dust carefully with compressed air and, if necessary, with a brush and
isopropanol (purity = 98 %). Carefully dry the printed objects once again with
compressed air.

Post-exposure:

Conduct the post-exposure a minimum of 15 minutes after the most recent
contact with isopropanol. It is important to ensure that the printed objects do not
overlap or contact each other, as post-exposure would be negatively affected by
the shadows that are cast.

Post-exposure can be conducted using the following devices:

Post-exposure device Programme

For example: 2 x 2000 flashes
Xenon photoflash unit

Otoflash G171

After 2000 flashes, observe a
cooling phase of at least 2 min-
utes with open lid. Next, turn
over and light-cure with anoth-
er 2000 flashes.

See also: accompanying list of resources

Further print objects should only be post-exposed after the device has cooled
down for 10 minutes in order to avoid discolouration of the material.

Finishing/polishing:

Use, for example, a fine-toothed carbide cutter to grind down the support
attachments. This can also be used for subsequent elaboration of special
structures

In order to achieve form-fit grinding, e.g. between the support base and the print
object, it is recommended to process the surface in the corresponding area with
coarser or finer rubber polishers. A corresponding result can also be achieved with
sandpaper, possibly with different grit sizes.

Polish restoration chairside with conventional composite polishers. A multiphase
polishing system is advantageous.

A polishing paste can be used labside in combination with goat’s hair brushes
and cotton/leather buffers.

Use only light pressure and wiping motions to control the removal. The instructions
for use from the manufacturers must be observed and followed.

Customisation:
For a highly aesthetic temporary restoration, the restorations can be customised,
characterised or repaired at any time using a composite/ORMOCER®. Roughen
the restoration surface via grinding or sandblasting (Al,O, 50-100 pm,
1-2 bar). Remove abrasive material residues/dust carefully with an ultrasonic bath
(70% ethanol) or steam cleaner. Then dry the restoration with air. Apply a suitable
adhesive system (e.g., Futurabond U) in accordance with the instructions for
use. Using GrandioSO, Flow or Heavy Flow, for example, in combination with
FinalTouch, you can customise the restorations quickly and simply with purely
light-curing techniques.
The instructions for use from the manufacturers must be observed and followed.
Luting:
Preparing the restoration
For an optimal bond, roughen the luting surface of the restoration using alu-
minium oxide (50-100 pm) at 1-2 bar or roughen with a fine HM milling device.
Use a suction device to remove the dust produced. Remove abrasive material
residues carefully with an ultrasonic bath (70% ethanol) or steam cleaner. Then
dry the restoration with air. Final cleaning with medical alcohol is possible. The
instructions for use must be observed and followed.

y luting for crowns and bridges

Manufacturing equipment For example:

VOCO SolFlex 170
VOCO SolFlex 350
VOCO SolFlex 650

VOCO SolFlex 170 HD

Post-curing devices For example:

Otoflash G171

See also: accompanying list of resources or www.voco.dental/3dprintingpartners

All manuals and/or operating instructions for the respective programmes, and
for device, materials and/or parts manufacturers, which are required for the
manufacturing process, must be observed.

Clarify ahead of time whether the programmes, devices and/or objects that
you intend to use have been designed and approved for the corresponding
applications.

CAUTION: Non-authorised changes to the process equipment, parameters,
or software could result in the V-Print c&b temp end object not satisfying
specifications.

Use:

Preparation:

For an indication-appropriate CAD construction, the following design conditions
must be observed:

Minimum wall thickness:

- occlusal 1.5 mm

- circular 1.0 mm

Bridges with a maximum of one pontic can be produced.

- Anterior region = 12 mm?

— Posterior Region = 15 mm?

— Note: Design of the cross-sectional areas: height = width
Prepare a print job using CAM-software.

Processing:

Note: Use separate material containers and cleaning baths for each printing
material, in order to prevent cross contamination.

Multiple swirling of the bottle improves the flow properties of the material and
should be done immediately before printing.

It is important to ensure that the material is free of bubbles to the extent possible,
and filled to the fill level mark.

Start the print job observing the parameters that you previously selected.

Once the printing process has ended, a dripping time of approximately
10 minutes is recommended. Next, carefully detach the printed objects from the
build platform.

Lute V-Print c&b temp with a temporary cement (e.g., Provicol QM). Note: Use
a temporary, eugenol-free cement if the permanent restoration is to be subse-
quently luted with an adhesive.

Adhesive luting for crowns and bridges
For a wearing period of > 30 days, the restoration can be luted using a com-
posite-based adhesive luting material (e.g., Bifix QM). The instructions for use
must be observed and followed.
Note: - Adhesive luting causes time-consuming removal of the temporary
restoration.
- Regular check-ups and follow-up examinations are required for
long-term use.

Warnings, precautionary measures:

— Only use V-Print c&b temp intraorally in a fully cured state. Pay attention
to the finishing process.

— Contact between uncured V-Print c&b temp and the skin/mucous membranes
and eyes can cause irritation and should be avoided.

- The wearing of protective clothing is recommended. Furthermore, it is
important to ensure that no vapours and/or dusts are inhaled. The wearing of
a suitable mask and/or the use of suction devices is recommended.

- Our information and/or advice do not relieve you of the obligation of checking
that the products supplied by us are suitable for the intended purpose.

Storage:
Storage at 15°C-28°C. Reseal bottle immediately after use. The material will cure
if exposed to light. Do not use after the expiry date.

Disposal:
Dispose of the product in accordance with local regulations.

Reporting obligation:

Serious events such as death, temporary or permanent serious deterioration of
a patient’s, user’s or other person’s health condition, and a serious risk to public
health that arises or could have arisen in association with the use of V-Print c&b
temp must be reported to VOCO GmbH and to the responsible authority.

Gebrauchsanweisung
EU Medizinprodukt

Produktbeschreibung:

V-Print c&b temp ist ein lichthdrtender Kunststoff zur generativen Herstellung
von hochésthetischen Provisorien/-Langzeitprovisorien in der CAD/CAM Tech-
nik. Die maximale klinische Tragedauer betragt 12 Monate.

V-Print c&b temp ist ein thixotropes Material mit einem anorganischen Fullstoff-
gehalt von 26 Gew.-%.

Durch die Viscosity Change Technology reicht mehrfaches Schwenken der
Flasche, um die Materialwanne mit V-Print c&b temp effizient zu befiillen.
Durch die Composite-Technologie hat das Material eine gute Abrasions-
bestandigkeit und ist daher auch ideal fuir Langzeitprovisorien geeignet.
V-Print c&b temp ist fluoreszierend. Die Restaurationen kénnen mit einem
provisorischen Zement als auch adhésiv eingesetzt werden.

Indikationen:
Langzeitprovisorien wie Kronen, Briicken und Mock-ups

Kontraindikationen:

V-Print c&b temp enthalt (Meth)acrylate und Phosphinoxid. Bei bekannten
Uberempfindlichkeiten (Allergien) gegen diese Inhaltsstoffe von V-Print c&b
temp ist auf die Anwendung zu verzichten.

Patientenzielgruppe:
V-Print c&b temp kann fiir alle Patienten ohne Einschrénkung hinsichtlich ihres
Alters oder Geschlechts angewendet werden.

Leistungsmerkmale:
Die Leistungsmerkmale des Produkts entsprechen den Anforderungen der
Zweckbestimmung und den einschldgigen Produktnormen.

Anwender:
Die Anwendung von V-Print c&b temp erfolgt durch den professionell in der
Zahnmedizin ausgebildeten Anwender.

Farbauswahl:
Die Farbe mithilfe des VITA®-Farbsystems am gereinigten und noch nicht prapa-
rierten Zahn vor der Andsthesie mdglichst bei Tageslicht aussuchen.

Stumpf- und Kavitatenpraparation:

Grundsatzlich sollte die Stumpf- bzw. Kavitdtenpréparation nach den Regeln fiir
vollkeramische Restaurationen erfolgen. Das heiBt, innenliegende Ecken und Kan-
ten abrunden, eine Stufenpréparation mit abgerundeten Innenkanten bzw. eine
Hohlkehlpréparation verwenden.

Hardware und Software Anforderungen

CAD-Software’
Dentalscanner

Software fiir die Planung und das Design von Kronen
und Briicken.

Die Software samt Dentalscanner muss den geltenden
ortlichen Medizinproduktevorgaben entsprechen und
die Ausgabe des patientenspezifischen Designs als STL-
Datensatz erméglichen.

CAM-Software Software fiir die Vorbereitung des Druckauftrags. Das

Bauteil wird hierbei nicht verandert. Es werden lediglich

Strukturen geschaffen, die den 3D-Druck ermdglichen.

Zum Beispiel:

— Autodesk Netfabb Version 2020 oder spater fiir SolFlex
3D-Druck.

'Unter Software als Medizinprodukt (Software as Medical Device SaMD)
versteht man standalone (eigenstandige) Software, die ein Medizinprodukt (MP)
ist, aber nicht Teil eines solchen.

Fertigungsanlagen Zum Beispiel:

VOCO SolFlex 170
VOCO SolFlex 350
VOCO SolFlex 650

VOCO SolFlex 170 HD

Nachbelichtungsgeréte Zum Beispiel:

Otoflash G171

Siehe auch: angefligte Ressourcenliste oder www.voco.dental/3dprintingpart-
ners

Die jeweiligen Bedienungs- und/oder Gebrauchsanleitungen der entsprechenden
Programme, Geréte-, Material- und/oder Teilehersteller, die fur den Herstellungs-
prozess benétigt werden, sind zu beachten.

Klaren Sie im Vorfeld, ob die von lhnen zur Nutzung angedachten Programme,
Geréte und/oder Objekte fir die entsprechenden Anwendungen ausgelegt und
freigegeben sind.

ACHTUNG: Nicht autorisierte Anderungen an den Prozessgeraten, Parametern
oder der Software kénnen dazu fuhren, dass das Endobjekt aus V-Print c&b
temp nicht den Spezifikationen entspricht.

Anwendung:

Vorbereitung:

Fir eine indikationsgerechte CAD-Konstruktion sind folgende Konstruktionsbe-
dingungen zu beriicksichtigen:

Mindestwandstérken:

— okklusal 1,5 mm

— zirkuldr 1,0 mm

Es kdénnen Briicken mit maximal einem Zwischenglied hergestellt werden.
Verbinderquerschnittsflachen:

- Frontzahnbereich = 12 mm?

- Seitenzahnbereich = 15 mm?

- Hinweis: Gestaltung der Querschnittsflachen: Héhe > Breite

Bereiten Sie einen Druckjob mittels CAM-Software vor.

Verarbeitung:

Hinwe Verwenden Sie fiir jedes Druckmaterial separate Materialwannen und
Reinigungsbéader, um Kreuzkontaminationen auszuschlieBen.

Ein mehrmaliges Schwenken der Flasche verbessert die FlieBeigenschaften des
Materials und sollte unmittelbar vor Druckbeginn erfolgen.

Es ist darauf zu achten, dass das Material méglichst blasenfrei unter Beachtung
des Flllstandes einzufiillen ist.

Starten Sie den Druckauftrag unter Beriicksichtigung der von lhnen zuvor gewéhl-
ten Parameter.

Nach Abschluss des Druckprozesses wird eine Abtropfzeit von ca. 10 Minu-
ten empfohlen. AnschlieBend die gedruckten Objekte vorsichtig von der Bau-
plattform lésen.

Im Weiteren missen die Druckobjekte gereinigt, getrocknet und nachbelichtet
werden, um die erforderlichen Produkteigenschaften sicherzustellen. Eine detail-
lierte Ausfiihrung der zuvor genannten Schritte finden Sie unter Nachbearbei-
tung.

Empfehlung: Uberfiihren Sie nach Abschluss Ihrer Arbeit das Restmaterial aus
der Materialwanne in das originale Gebinde (ggf. Edelstahlsieb verwenden). Dies
dient zum einen der Uberpriifung der Materialwanne und erméglicht zudem eine
optimale Lagerung des Druckmaterials.




Nachbearbeitung:

Reinigung

Unpolymerisierte Harzriickstdnde auf den Druckobjekten mithilfe eines mit
Isopropanol (Reinheit = 98 %) getrankten Pinsels entfernen.

AnschlieBend sind die Druckobjekte mit Druckluft vorsichtig zu trocknen. Sollten
sich nach der Endreinigung noch Harzriickstande auf dem Druckobjekt befinden
oder beim Trocknen aus Unterschnitten austreten, kann das Druckobjekt
nochmals mit einem mit Isopropanol (Reinheit > 98 %) getrénkten Pinsel gereinigt
werden.

Vorbereitung Nachbelichtung:

Storende Support-Strukturen sollten vor der Nachbelichtung vorsichtig und kraft-
frei mit einem rotierenden Instrument méglichst direkt am Druckobjekt abgetrennt
werden. Absauganlage verwenden. Zuriickbleibenden Kunststoffstaub vorsichtig
mit Druckluft und ggf. mit Pinsel und Isopropanol (Reinheit = 98 %) entfernen.
Druckobjekte nochmals mit Druckluft sorgfaltig trocknen.

Nachbelichtung:

Die Nachbelichtung erst 15 Minuten nach letztmaligem Isopropanolkontakt durch-
fihren.

Esistdarauf zu achten, dass sich die Druckobjekte nicht tiberlagern oder bertihren,
da sonst durch Schattenbildung eine Nachpolymerisation beeintréchtigt wird.
Die Nachbelichtung kann mit folgenden Geraten durchgefiihrt werden:

Nachbelichtungsgerat Programm

2 x 2000 Blitze | Nach 2000 Blitzen eine
Abkiihlphase von mind.

2 Minuten bei gedffnetem
Deckel einhalten.
AnschlieBend wenden und
nochmals mit 2000 Blitzen
belichten.

Zum Beispiel:
Xenonblitzlichtgerat
Otoflash G171

Siehe auch: angefligte Ressourcenliste
Weitere Druckobjekte sollten erst nach einer 10-miniitigen Abkihlphase des
Gerétes nachbelichtet werden, um Verfarbungen des Materials zu vermeiden.

Ausarbeitung/Polieren:

Verwenden Sie zum Verschleifen der Supportansatze zum Beispiel einen fein-
verzahnten Hartmetallfraser. Dieser kann auch zur nachtraglichen Ausarbeitung
spezieller Strukturen verwendet werden.

Um ein formschlissiges Verschleifen z. B. zwischen Supportansatz und
Druckobjekt umzusetzen, empfiehlt es sich die Oberflache im entsprechenden
Bereich mit groberen oder feineren Gummipolierern zu bearbeiten. Ein entspre-
chendes Ergebnis kann auch mit Schleifpapier ggf. unterschiedlicher Kérnung
erreicht werden.

Restauration chairside mit géngigen Compositepolierern polieren. Ein mehrstu-
figes Poliersystem ist vorteilhaft.

Laborseitig kann eine Polierpaste in Verbindung mit Ziegenhaarbirsten und
Baumwoll- bzw. Lederschwabbel verwendet werden.

Verwenden Sie nur geringen Druck und wischende Bewegungen, um den Abtrag
zu kontrollieren.

Die jeweiligen Gebrauchsinformationen der Hersteller sind zu beachten.

Individualisierung:

Fiir eine hochésthetische temporéare Versorgung kénnen die Restaurationen
mit einem Composite/ORMOCER® jederzeit individualisiert, charakterisiert
oder repariert werden. Rauen Sie die Restaurationsoberflache durch Anschleifen
oder Abstrahlen auf (A,O, 50 - 100 ym, 1 - 2 bar). Strahimittelriickstédnde/
Staubreste sorgfaltig mittels Ultraschallbad (Ethanol 70 %ig) oder Dampf-
reiniger entfernen. Trocknen Sie die Restauration anschlieBend mit Luft.
Tragen sie ein geeignetes Adhéasiv-System (z. B. Futurabond U) gemaB
der Gebrauchsanweisung auf. Mit z. B. GrandioSO, Flow oder Heavy Flow in
Kombination mit FinalTouch kénnen Sie die Restaurationen rein lichthartend
schnell und einfach individualisieren.

Die jeweiligen Gebrauchsinformationen der Hersteller sind zu beachten.

Befestigung:
Vorbereitung der Restauration
Fur einen optimalen Verbund die Befestigungsflache der Restauration mit Alu-
miniumoxid (50 - 100 um) bei 1 - 2 bar abstrahlen oder mit feiner HM-Frase auf-
rauen. Verwenden Sie eine Absauganlage fiir die Staubbildung.
Strahlmittelriickstéande sorgféltig mittels Ultraschallbad (Ethanol 70 %ig) oder
Dampfreiniger entfernen. Trocknen Sie die Restauration anschlieBend mit Luft.
Eine abschlieBende Reinigung mit medizinischem Alkohol ist méglich. Die jewei-
ligen Gebrauchsanweisungen sind zu beachten.
Provisorische Befestigung fiir Kronen und Briicken
V-Print c&b temp mit einem temporéren Zement (z. B. Provicol QM) befestigen.
Hinweis: Sollte die definitive Versorgung anschlieBend adhasiv befestigt wer-
den, muss ein temporérer eugenolfreier Zement verwendet werden.
Adhisive Befestigung fiir Kronen und Briicken
Fir eine Tragedauer > 30 Tagen kann die Restauration mit einem adhésiven
Befestigungsmaterial auf Compositebasis befestigt werden (z. B. Bifix QM).
Die jeweiligen Gebrauchsanweisungen sind zu beachten.
Hinweis: - Eine adhasive Befestigung fiihrt zu einer aufwandigeren Ent-
fernung des Provisoriums.
— RegelmaBige Kontrollen und Nachuntersuchungen sind
bei einem langerfristigen Einsatz erforderlich.

I 1men:

V-Print c&b temp nur in vollsténdig polymerisierten Zustand intraoral

anwenden. Nachbearbeitungsprozess beachten.

Der Kontakt von unausgehartetem V-Print c&b temp mit Haut/Schleimhaut und

Augen kann reizend wirken und sollte vermieden werden.

— Das Tragen von Schutzkleidung wird empfohlen. Des Weiteren ist darauf zu
achten, keine Dampfe und/oder Stdube einzuatmen. Das Tragen von
geeignetem Mundschutz und/oder die Verwendung von Absauganlagen wird
empfohlen.

— Unsere Hinweise und/oder Beratung befreien Sie nicht davon, die von uns

gelieferten Praparate auf ihre Eignung fiir die beabsichtigten Anwendungszwecke

zu priifen.

Lagerung:

Lagerung bei 15 °C - 28 °C. Nach Gebrauch Flasche sofort wieder verschlie-
Ben. Material hértet unter Lichteinstrahlung aus. Nach Ablauf des Verfallsdatums
nicht mehr verwenden.

Entsorgung:
Entsorgung des Produkts gemaB den lokalen behdrdlichen Vorschriften.

Meldepflicht:

Schwerwiegende Vorkommnisse wie der Tod, die voriibergehende oder
dauerhafte schwerwiegende Verschlechterung des Gesundheitszustands eines
Patienten, Anwenders oder anderer Personen und eine schwerwiegende Gefahr
fur die 6ffentliche Gesundheit, die im Zusammenhang mit V-Print c&b temp
aufgetreten sind oder hétten auftreten kénnen, sind der VOCO GmbH und der
zustandigen Behorde zu melden.

Mode d’emploi
UE Dispositif médical

Description du produit :

V-Print c&b temp est une résine photopolymérisable destinée a la fabrication
additive de restaurations provisoires/restaurations provisoires de longue durée
trés esthétiques avec la technique CFAO. La durée de port clinique ne doit pas
dépasser 12 mois.

V-Print c&b temp est un matériau thixotrope avec un taux de charges
inorganiques de 26% en masse.

Gréace a la technology ,Viscosity Change®, il suffit d‘agiter par mouvements
circulaires le flacon plusieurs fois pour remplir le réservoir efficacement avec
du V-Print c&b temp.

La technologie composite lui confére une bonne résistance a I'abrasion, en
faisant un produit idéal pour les restaurations provisoires de longue durée.
V-Print c&b temp est fluorescent. Les restaurations peuvent étre mises en place
avec un ciment provisoire ou avec un adhésif.

Indications :

Restaurations provisoires de longue durée comme couronnes, bridges et
mock-ups

Contre-indications :

V-Print c&b temp contient des (méth)acrylates et de I'oxyde de phosphine.

Ne pas appliquer V-Print c&b temp en cas d’hypersensibilités connues (allergies)
a ces composants.

Groupe cible de patients :

V-Print c&b temp peut étre utilisé pour tous les patients, tous ages et sexes
confondus.

Caractéri de perfor H
Les caractéristiques de performances du produit sont conformes aux critéres
exigés par sa destination et aux normes applicables.

Utilisateurs :
L’application de V-Print c&b temp est réservée aux utilisateurs ayant regu une
formation professionnelle en médecine dentaire.

Choix des teintes :
Choisir la teinte sur la dent nettoyée, mais pas encore préparée, a I'aide du
teintier VITA®, procéder avant I'anesthésie et de préférence a la lumiére du jour.

Préparation des moignons et des cavités :

La préparation des moignons et des cavités devrait toujours étre réalisée
selon les régles applicables pour les restaurations tout-céramique. Il convient
par conséquent d’arrondir les angles et les arétes intérieurs et d’utiliser
une préparation d’épaulement avec des arétes intérieures arrondies ou une
préparation de chanfrein.

Critéres exigés du matériel et du logiciel

Logiciel CAO! Logiciel pour la planification et la conception de couronnes

Scanner et bridges.

dentaire Le logiciel et le scanner dentaire doivent impérativement
satisfaire aux dispositions locales relatives aux dispositifs
médicaux pertinentes et permettre de fournir des concep-
tions spécifiques aux différents patients sous forme de jeu
de données STL.

Logiciel FAO Logiciel pour la préparation du travail d’impression. Ici, le

logiciel ne modifie pas le composant, il crée seulement les

structures permettant une impression 3D.

Par exemple :

- Autodesk Netfabb version 2020 ou plus récente pour
SolFlex impression 3D.

Post-traitement :

Nettoyage

Eliminer les restes de résine non polymérisée sur les objets imprimés a I'aide d’un
pinceau imbibé d’isopropanol (pureté = 98%).

Sécher ensuite les objets imprimés avec précaution a I'air comprimé. Si I'objet
imprimé présente encore des restes de résine aprés le nettoyage final ou si
des restes de résine ressortent des contre-dépouilles lors du séchage, I'objet
imprimé peut étre nettoyé a nouveau a I'aide d’un pinceau imbibé d’isopropanol
(pureté = 98%).

Préparation de la post-polymérisation :

Des structures de support génantes devraient étre coupées avec précaution
et sans forcer avant la post-polymérisation, si possible directement sur I'objet
imprimé, & I'aide d’un instrument rotatif. Utiliser un dispositif d’aspiration. Eliminer
avec précaution la poussiére de résine restante avec de I'air comprimé et, si
nécessaire, avec un pinceau et de I'isopropanol (pureté = 98%). Sécher encore
une fois soigneusement les objets imprimés a I'air comprimé.

Post-polymérisation :

Apres le dernier contact avec I'alcool isopropylique, attendre 15 minutes avant
de procéder a la post-polymérisation. Veiller a ce que les objets imprimés ne se
superposent pas et ne se touchent pas afin d’éviter que des ombres ne nuisent
au résultat de la post-polymérisation.

La post-polymérisation peut étre réalisée avec les appareils suivants :

Appareil de post- Programme

polymérisation

Par exemple : 2 fois 2 000 Apreés 2 000 flashs, ouvrir le
Appareil a flash au flashs couvercle et observer une phase

xénon Otoflash G171 de refroidissement de 2 minutes
minimum. Ensuite, tourner les
objets et les exposer encore une

fois & 2 000 flashs.

Voir également la liste des ressources jointe

Post-polymériser d’autres objets imprimés seulement aprés une phase de
refroidissement de I'appareil de 10 minutes, pour éviter des décolorations du
matériau.

Dégrossissage / Polissage :

Utiliser, pour meuler les appendices des supports, une fraise en carbure a denture
fine qui peut aussi servir au dégrossissage ultérieur de structures spéciales.

Il est recommandé, pour obtenir un meulage précis entre appendice de support et
objet imprimé, de travailler la surface sur cette zone avec des polissoirs en silicone
plus grossiers ou plus fins. Il est aussi possible d’obtenir le méme résultat avec
du papier de verre, au besoin de différentes granulométries.

Polir la restauration au fauteuil avec les polissoirs courants pour matériaux
composites. Il est préférable d’utiliser un systéeme de polissage en plusieurs
phases.

Au laboratoire, il est possible d’appliquer une pate de polissage avec des brosses
en poils de chévre et des disques souples en coton ou en cuir.

Ne pas excercer trop de pression et faire seulement des mouvements d’essuyage
pour contrdler I'abrasion. Respecter les notices d’utilisation fournies par les
différents fabricants.

Individualisation :

Pour obtenir des restaurations provisoires hautement esthétiques, il est a tout
moment possible de les individualiser, caractériser et réparer avec un matériau
composite/ORMOCER®. Rendre la surface de la restauration rugueuse par
meulage ou par sablage Al,O, 50 - 100 pm, 1 a 2 bars).

Eliminer soigneusement les résidus de produit de sablage ou restes de poussiere
en bain a ultrasons (éthanol 70 %) ou avec un nettoyeur vapeur. Sécher ensuite
la restauration avec de I'air. Appliquer un systéme adhésif approprié (par ex.
Futurabond U) en se conformant au mode d’emploi. L'emploi par ex. de

'Un logiciel en tant que dispositif médical (Software as Medical Device SaMD)
est un logiciel autonome considéré comme dispositif médical, sans faire partie
d’un dispositif médical.

Installations de Par exemple :
production VOCO SolFlex 170
VOCO SolFlex 350
VOCO SolFlex 650
VOCO SolFlex 170 HD
Appareils de post- Par exemple :
polymérisation Otoflash G171

Voir également la liste des ressources jointe ou consulter le site
www.voco.dental/3dprintingpartners

Se conformer aux modes d’emploi et notices d’utilisation des programmes et
a ceux fournis par les fabricants des appareils, du matériel et/ou des piéces
indispensables pour le processus de fabrication.

S’assurer au préalable que les programmes, appareils et/ou objets prévus pour
I'utilisation sont congus et validés pour les applications prévues.

ATTENTION: Si des modifications non autorisées sont apportées aux appareils du
processus, paramétres ou logiciels utilisés, il se peut que I'objet final fabriqué en
V-Print c&b temp ne soit pas conforme aux spécifications.

Application :

Préparation :

Respecter les conditions suivantes pour répondre aux impératifs de construction
CAO conformes aux indications données:

Epaisseurs minimales des parois :

- occlusal 1,5 mm

- circulaire 1,0 mm

Il est possible de fabriquer des bridges avec un inter de bridge au maximum.
- Secteur antérieur = 12 mm?

- Secteur postérieur = 15 mm?

— Remarque : conception des surfaces de section : hauteur >= largeur

Préparer un travail d'impression avec un logiciel FAO.

Mise en ceuvre :

Remarque : Utiliser pour chaque matériau d’impression des réservoirs et des
bains de nettoyage séparés pour exclure toute contamination croisée.

Agiter par mouvements circulaires le flacon plusieurs fois juste avant le début de
I'impression pour améliorer les propriétés d’écoulement du matériau.

Veiller a ce que le matériau ne présente si possible pas de bulles d’air et respecter
le niveau de remplissage.

Lancer le travail d’impression en tenant compte des paramétres préalablement
sélectionnés.

Nous recommandons de laisser les objets s'égoutter pendant 10 minutes environ
aprés la fin du processus d’impression. Détacher ensuite les objets imprimés avec
précaution de la plate-forme de fabrication.

Il faut alors nettoyer, sécher et post-polymériser les objets imprimés pour garantir
les propriétés indispensables au produit.

On trouvera au paragraphe Post-traitement de plus amples détails sur les
opérations mentionnées ci-dessus.

Recommendation : Une fois votre travail terminé, transférez le matériau restant
du réservoir de matériau dans I'emballage d’origine (utilisez un tamis en acier
inoxydable, si nécessaire). Cela permet d’une part de vérifier le réservoir de
matériau et d’autre part de stocker le matériau d’impression de maniére optimale.

Gr i0SO, Flow ou Heavy Flow en association avec FinalTouch permet
d’individualiser les restaurations rapidement et aisément uniquement par
photopolymérisation.
Respecter les notices d'utilisation fournies par les différents fabricants.
Fixation :
Préparation de la restauration
Il faut, pour obtenir une liaison optimale, sabler la surface de scellement de la
restauration avec de I'oxyde d’aluminium (50 pm a 100 pm) et une pression de
1 a2 bars, ou rendre la surface rugueuse avec une fraise en carbure fine. Utiliser
un systéme d’aspiration pour évacuer la poussiére produite.
Eliminer soigneusement les résidus de produit de sablage en bain & ultrasons
(éthanol 70 %) ou avec un nettoyeur vapeur. Sécher ensuite la restauration avec
de lair. Il est également possible de terminer le nettoyage avec de I'alcool a
usage médical. Respecter les modes d’emploi correspondants.

Fixation provisoire pour couronnes et bridges

Fixer V-Print c&b temp avec un ciment temporaire (par ex. Provicol QM).
Remarque : Si la restauration définitive doit ensuite étre fixée avec un adhésif,
le ciment temporaire utilisé ne doit en aucun cas contenir de I'eugénol.

Fixation adhésive pour couronnes et bridges
Si la restauration doit rester plus de 30 jours en bouche, elle peut étre fixée
avec un adhésif a base de matériau composite (par ex. Bifix QM). Respecter
les modes d’emploi correspondants.
Remarque : — Une fixation adhésive rend plus difficile le retrait de la resturation
provisoire.
— Un séjour en bouche prolongé nécessite des contréles et
examens de suivi réguliers.

Remarques, précautions :

— Nutiliser V-Print c&b temp en intra-buccal qu’a I'état entiérement polymérisé.

Respecter le processus de post-traitement.

Le contact de V-Print c&b temp non durci avec la peau, les muqueuses ou les

yeux peut avoir un effet irritant et doit étre évité.

— Il est recommandé de porter des vétements de protection. De plus, veiller a
ne pas aspirer des vapeurs et/ou des poussiéres. Il est conseillé de porter un
masque approprié et/ou d’utiliser des dispositifs d’aspiration.

- Nos indications et/ou conseils ne dispensent pas I'utilisateur de vérifier que les
préparations que nous avons livrées correspondent a I'utilisation envisagée.

Stockage :

Stockage entre 15 °C et 28 °C. Refermer le flacon immédiatement aprés
emploi. Le produit durcit a la lumiére. Ne plus utiliser le produit aprés la date
de péremption.

Elimination :
Eliminer le produit conformément aux réglementations locales.

Déclaration obligatoire :

Signaler impérativement a la société VOCO GmbH et a I'autorité compétente tout
incident grave tel que la mort, une grave dégradation, temporaire ou permanente,
de I'état de santé d’un patient, d’un utilisateur ou de toute autre personne, ou une
menace grave pour la santé publique, survenu ou qui aurait pu survenir en rapport
avec V-Print c&b temp.




Instrucciones de uso
UE Dispositivo médico

Descripcion del producto:

V-Print c&b temp es una resina fotopolimerizable para la fabricacién generativa
de provisionales/provisionales de larga duracion altamente estéticos en la
técnica CAD/CAM. El tiempo méaximo de uso clinico es de 12 meses.

V-Print c&b temp es un material tixotrépico con un contenido de relleno
inorgénico de del 26% en peso.

Gracias a la ,Viscosity Change Technology“ es suficiente agitar la botella varias
veces con movimientos circulares para llenar eficazmente la cubeta de material
con V-Print c&b temp.

Gracias a la tecnologia de composite, el material presenta una buena resistencia
a la abrasion, asi como una elevada resistencia a la fractura y, por ello, resulta
Sptimo para las protesis provisionales de larga duracion. V-Print c&b temp es
fluorescente. Las restauraciones se pueden fijar tanto con un cemento provisio-
nal como de forma adhesiva.

Indicaciones:
Provisionales de larga duracién como coronas, puentes y mock-ups

Contraindicaciones:

V-Print c&b temp contiene (met)acrilatos y oxido de fosfina. En caso de
que exista alguna hipersensibilidad conocida (alergia) a estas sustancias,
absténgase de aplicar V-Print c&b temp.

Pacientes destinatarios:
V-Print c&b temp puede emplearse en todo tipo de pacientes, sin limitaciones
de edad o sexo.

Caracteristicas:
Las caracteristicas del producto cumplen los requisitos de lafinalidad previstay las
normas de producto pertinentes.

Usuario:
La aplicacion de V-Print c&b temp debe llevarla a cabo un usuario profesional
cualificado y formado en odontologia.

Seleccién de tonos:
Escoja el tono adecuado antes de la anestesia, a ser posible con luz diurna, con
la pieza limpiada y todavia sin preparar, sirviéndose del sistema de colores VITA®.

Preparacion del muiién y de la cavidad:

Como norma general, la preparacion del mufién y de la cavidad deben practicar-
se segun las reglas vélidas para las restauraciones integramente de ceramica.
Esto significa redondear las aristas y los bordes interiores, utilizar una prepara-
cién en hombro con bordes interiores redondeados o una preparacion en bisel.

Requisitos de hardware y software

Software' CAD
escéner dental

Software para la planificacion y disefio de coronas y
puentes.

El software, junto con el escaner dental, debe satisfacer los
requisitos vigentes y locales de productos sanitarios y
permitir la emisién del disefio especifico del paciente como
conjunto de datos STL.

Software CAM Software para la preparacion del trabajo de impresion. El

componente no se modifica en este caso. Unicamente

se crean estructuras que permiten la impresion 3D.

Por ejemplo:

- Autodesk Netfabb en la version 2020 o posterior para
SolFlex Impresora 3D.

'La denominacion software como producto sanitario (Software as Medical
Device SaMD) hace referencia al software standalone (auténomo) que es en si
un producto sanitario (PS) y no una parte del mismo.

Dispositivos de Por ejemplo:

fabricacion VOCO SolFlex 170
VOCO SolFlex 350
VOCO SolFlex 650

VOCO SolFlex 170 HD

Aparatos de postcurado Por ejemplo:

Otoflash G171

Véase también: lista de recursos adjunta o www.voco.dental/3dprintingpartners

Deben observarse las respectivas instrucciones de manejo y/o uso de los
programas correspondientes, a cumplir por los fabricantes de aparatos,
materiales y/o piezas necesarias para el proceso de fabricacion.

Precise de antemano si los programas, aparatos y/o objetos que pretende utilizar
estan disefiados y autorizados para las aplicaciones correspondientes.
ATENCION: la realizacién de modificaciones no autorizadas en los aparatos de
trabajo, los parametros o el software puede dar lugar a que el objeto final fabricado
con V-Print c&b temp no cumpla las especificaciones indicadas.

Uso:

Preparacion:

Para una construccion CAD adecuada a la indicacion, debe observarse la
siguiente informacion:

Espesor minimo de las paredes:

- oclusal 1,5 mm

- circular 1,0 mm

Se pueden fabricar puentes con un maximo de un péntico.
Areas de seccion transversal de los conectores:

- érea anterior = 12 mm?

- éarea posterior = 15 mm?

- Nota: Disefio de las areas transversales: Altura > anchura

Prepare un trabajo de impresion utilizando un software CAM.

Procesamiento:

Observacion: con el fin de eliminar el riesgo de contaminacién cruzada, utilice
cubetas para material y bafios de limpieza independientes para cada material
de impresion.

Agitar la botella varias veces con movimientos circulares mejora las propiedades
de fluidez del material y debe hacerse inmediatamente antes de empezar a
imprimir. Asegurese de que el material se introduce sin burbujas (en la medida
de lo posible) y prestando atencién al nivel de llenado.

Inicie el trabajo de impresién teniendo en cuenta los pardmetros que ha
seleccionado previamente.

Después del proceso de impresién, se recomienda dejar escurrir los objetos
durante aprox. 10 minutos. A continuacion, separe con cuidado los objetos
impresos de la plataforma de construccion.

Los objetos de impresion deben limpiarse, secarse y reendurecerse para
garantizar las propiedades requeridas.

Para obtener una descripcion detallada de los pasos anteriores, consulte el
apartado Acabado.

Recomendacion: una vez finalizado el trabajo de impresion, transfiera el material
excedente de la cubeta para material al envase original (en caso necesario, utilice
un tamiz de acero inoxidable). Esto sirve para comprobar la cubeta para material y
permite, ademas, un almacenamiento ideal del material de impresion.

Acabado:

Limpieza

Remueva los residuos de resina no polimerizados en los objetos de impresion
mediante la ayuda de un pincel impregnado con Isopropanol (pureza = 98 %).
A continuacioén, seque los objetos de impresiéon minuciosamente con aire
comprimido. En caso de que el objeto de impresién siga presentando restos
de resina tras la limpieza final o se salgan restos de las socavaduras durante
el secado, se puede limpiar nuevamente el objeto de impresion con un pincel
impregnado con Isopropanol (pureza = 98 %).

Preparacion del postcurado:

Antes del postcurado, deben retirarse directamente del objeto de impresién, con
cuidado y sin aplicar fuerza, las estructuras de apoyo que molesten utilizando un
instrumento rotatorio. Utilice un dispositivo de aspiracion.

Elimine cuidadosamente el polvo de resina remanente con aire comprimido y,
dado el caso, con un pincel e Isopropanol (pureza = 98 %).

Vuelva a secar minuciosamente los objetos de impresién con aire comprimido.

Postcurado:

No lleve a cabo el postcurado hasta que no hayan transcurrido al menos
15 minutos desde el Ultimo contacto con el isopropanol. Asegurese de que los
objetos de impresion no estén superpuestos ni entren en contacto los unos con
los otros, puesto que de lo contrario la polimerizacion resultante se vera afectada
por la formacién de sombras.

El postcurado se puede realizar con los siguientes dispositivos:

Aparato de Programa

postcurado

Por ejemplo: 2 x 2000 Tras 2000 destellos, respete una
Equipo de emision de | destellos fase de enfriamiento de 2 minutos

destellos de xen6n
Otoflash G171

como minimo con la tapa abierta.
A continuacién, se procede

a dar la vuelta a los objetos y
exponerlos a otros 2000 destellos.

Véase también: lista de recursos adjunta

Los objetos de impresién adicionales sélo deben exponerse después de que
la unidad se haya enfriado durante 10 minutos para evitar la decoloracion del
material.

Acabado/pulido:

Utilice una fresa de carburo de dientes finos, p. €j., para rectificar los apéndices
del soporte. También se puede utilizar para el acabado posterior de estructuras
especiales.

Para conseguir un tallado preciso, p. €j., entre el apéndice de soporte y el objeto
de impresion, es aconsejable trabajar la superficie en la zona correspondiente con
una pulidora de goma mas gruesos o mas finos. También se puede conseguir
un resultado equivalente con papel de lija, si procede de granulacion diferente.
Pula las restauraciones realizadas en el mismo consultorio con pulidoras de
composite convencionales. Una opcién ventajosa es emplear un sistema de
pulido de varios pasos.

En el laboratorio se puede emplear una pasta pulidora en combinacion con
cepillos de pelo de cabra y discos pulidores de algoddn o de piel.

Utilice sélo una ligera presién y movimientos de limpieza para controlar la
eliminacion. Observe las instrucciones de uso pertinentes del fabricante.

Personalizacién:

Para obtener una restauracion provisional altamente estética se puede persona-
lizar, caracterizar o reparar la restauraciéon en todo momento con un composite/
ORMOCER®. Raspe la superficie de la restauracion mediante fresado o
arenado (Al,0, 50 - 100 pm, 1 - 2 bar). Elimine cuidadosamente los restos de
material de arenado/restos de polvo mediante bafio de ultrasonidos (etanol
al 70 %) o depurador de vapor. A continuacion, seque la restauracion con aire.
Aplique un sistema adhesivo adecuado (p. ej., Futurabond U) de acuerdo
con las instrucciones de uso. Utilizando, por ejemplo, GrandioSO, Flow o
Heavy Flow en combinacién con FinalTouch puede personalizar las
restauraciones exclusivamente con fotopolimerizaciéon y de forma rapida y
sencilla.

Observe las instrucciones de uso pertinentes del fabricante.

Fijacion:

P delar 1

Para obtener una unién 6ptima, hay que arenar la superficie de fijacion de la
restauracion con 6xido de aluminio (50 — 100 um) a 1 — 2 bar o rasparla con
una fresa de metal duro.

Utilice un sistema de succion para evitar la formacion de polvo.

Elimine cuidadosamente los restos de material de arenado mediante bafio de
ultrasonidos (etanol al 70 %) o depurador de vapor.

A continuacion, seque la restauracion con aire. Si se desea, puede efectuarse
una limpieza final con alcohol para uso médico. Observe las instrucciones de
uso correspondientes.

Fijacion provisional para coronas y puentes

Fije V-Print c&b temp con un cemento provisional (p. ej., Provicol QM).
Observacion: Si estuviese previsto posteriormente fijar la restauracion definiti-
va de forma adhesiva, se debera emplear un cemento provisional sin eugenol.

Fijacion adhesiva para coronas y puentes
Para un periodo de uso en boca > 30 dias, la restauracién se puede fijar con un
material de fijacién adhesivo basado en composite (p. ej., Bifix QM). Observe
las instrucciones de uso correspondientes.
Observacion: - Una fijacion adhesiva conlleva una retirada mas laboriosa del
provisional.
- Encaso de emplear una prétesis provisional de larga duracion
sera necesario efectuar periédicamente controles y revisio-
nes de seguimiento.

de pr
V-Print c&b temp solo debe aplicarse en la cavidad bucal cuando esté com-
pletamente polimerizado. Tenga en cuenta el proceso de acabado.
El contacto de V-Print c&b temp no endurecido con la piel/mucosa y los ojos
puede provocar irritacion, por lo que debe evitarse.
Se recomienda llevar indumentaria de proteccion. Ademas, debe evitarse
inhalar vapores y/o polvo. Se recomienda llevar una mascarilla adecuada y/o
usar dispositivos de aspiracion.
— Nuestras indicaciones y/o consejos no le eximen de la responsabilidad de
comprobar los productos que suministramos en cuanto a su idoneidad para
los fines de aplicacion previstos.

Almacenamiento:

Almacene el producto a una temperatura de entre 15 °C y 28 °C. Cierre el frasco
inmediatamente después de cada aplicacién. El material fragua si se expone a la
luz. No utilice el producto una vez vencida la fecha de caducidad.

Gestion de desechos:
Deseche el producto conforme a la normativa local aplicable.

Obligacion de notificacion:

Los incidentes graves, como el fallecimiento, el deterioro grave temporal o
permanente de la salud de un paciente, usuario u otra persona, asi como las
amenazas graves para la salud publica que se hayan producido o puedan
producirse en relacion con V-Print c&b temp, deben notificarse aVOCO GmbHy a
las autoridades competentes.

Instrucoes de utilizacao
UE Dispositivo médico

PT

Descrigao do produto:

V-Print c&b temp é uma resina fotopolimerizavel para a produgdo generativa
de restauragdes provisérias/provisérias de longa duragdo altamente estéticas
com a técnica CAD/CAM. O periodo méximo de utilizag&o clinica é de 12 meses.
V-Print c&b temp é um material tixotrépico com teor de massa de enchimento
inorganica de 26% de peso.

Gragas a Viscosity Change Technology basta girar varias vezes o frasco para
encher eficientemente a cuba de material com V-Print c&b temp.

Gragas a tecnologia de compdsitos, o material tem uma boa resisténcia & abrasdo
e, por isso, é ideal para restauragdes provisérias de longa duragdo. V-Print c&b
temp é fluorescente. As restauragdes podem ser colocadas com um cimento
provisério ou com adesivo.

Indicagdes:
Restauragdes provisorias de longa duragéo, como coroas, pontes € mock-ups

Contraindicagbes:

V-Print c&b temp contém (met)acrilatos e dxido de fosfina. V-Print c&b temp
ndo deve ser utilizado em caso de hipersensibilidade (alergia) conhecida a
qualquer um destes componentes.

Grupo-alvo de pacientes:
V-Print c&b temp pode ser aplicado em todos os pacientes sem limitagdes em
virtude da sua idade ou sexo.

Caracteristicas de desempenho:
As caracteristicas de desempenho do produto estdo em conformidade com a
finalidade prevista e as normas relevantes do produto.

Utilizador:
A aplicagao do V-Print c&b temp é realizada pelo utilizador com formagao
profissional em medicina dentaria.

Selegao da cor:
Escolher a cor com a ajuda do sistema de cores VITA® com o dente limpo e
ainda ndo preparado antes da anestesia, tanto quanto possivel, a luz natural.

Preparacao dos cotos e das cavidades:

Por principio, a preparagéo dos cotos e das cavidades deve ser feita de acordo
com as regras para restauragdes de ceramica pura. Isso significa arredondar
cantos e arestas interiores, uma preparagdo do ombro com arestas interiores
arredondadas ou uma preparagédo de chanfro profundo.

Requisitos de hardware e software

Software CAD' Software para o planeamento e o design de coroas e

Scanner pontes.

dentario O software juntamente com o scanner dentario tém de
cumprir as especificagdes relativas a dispositivos médicos
em vigor a nivel local e permitir a emissao do design
especifico do paciente como registo STL.

Software CAM Software para a preparagdo do trabalho de impressao. O

componente néo sofre alteragdes com isso. Apenas sao

estabelecidas estruturas que permitem a impresséo 3D.

Por exemplo:

- Autodesk Netfabb Versao 2020 ou posterior para
impressdo 3D SolFlex.

'Por software como dispositivo médico (Software as Medical Device SaMD)
entende-se software standalone (independente) que € um dispositivo médico
(DM) mas nao faz parte de um.

Instalagdes de produgdo | Por exemplo:

VOCO SolFlex 170
VOCO SolFlex 350
VOCO SolFlex 650

VOCO SolFlex 170 HD

Equipamentos de
pds-exposi¢ao

Por exemplo:
Otoflash G171

Ver também: lista de recursos em anexo ou www.voco.dental/3dprintingpartners

Devem ser respeitadas as respetivas instrugdes de utilizagdo e/ou operagéo dos
programas correspondentes, fabricantes de equipamentos, materiais e/ou pegas
necessarios para o processo de produgao.

Esclarega de antemao se os programas, equipamentos e/ou objetos que planeia
utilizar foram concebidos e estdo aprovados para as respetivas aplicagoes.
ATENCAO: Alteragbes ndo autorizadas aos equipamentos dos processos,
parametros ou ao software podem levar a que o objeto final de V-Print c&b
temp nédo cumpra as especificagdes.

Aplicagao:

Preparagao:

Para uma construgdo CAD conforme as indicagdes, devem ser consideradas as
seguintes condi¢des de construgéo:

Espessuras minimas de parede:

- oclusal 1,5 mm

- circular 1,0 mm

Podem ser produzidas pontes com no méaximo um elemento intermédio.
Avreas transversais do conector:

- zona dos dentes frontais = 12 mm?

- zona dos dentes posteriores = 15 mm?

— Aviso: Configuragdo das areas transversais: Altura > largura

Prepare uma tarefa de impresséo recorrendo ao software CAM.

Processamento:

Aviso: Para cada material de impressao, utilize cubas e banhos de limpeza
separados, de modo a excluir a hipdtese de contaminagdes cruzadas.

Girar varias vezes o frasco melhora as propriedades de fluxo do material e deve
ser feito imediatamente antes do inicio da impressao. Deve prestar-se atengao
para que o material seja enchido com o minimo possivel de bolhas, respeitando
o nivel de enchimento.

Inicie o trabalho de impress&o tendo em consideragao os parametros previamente
selecionados por si.

Apds a conclusdo do processo de impressdo, € recomendado um tempo de
secagem de aprox. 10 minutos. Em seguida, soltar cuidadosamente os objetos
impressos da plataforma de impressao.

Em seguida, os objetos impressos tém de ser limpos, secos e sujeitos a pés-
exposigao, para assegurar as necessarias qualidades do produto. Encontrara
uma enumeragdo detalhada dos passos previamente mencionados em
Processamento posterior.

Recomendacao: Apés a concluséo do seu trabalho, transfira o material restante
da cuba de material para a embalagem original (se necessario, utilizar um crivo
de ago inoxidavel). Isto serve, por um lado, para a verificagao da cuba de material
e, por outro lado, também possibilita um armazenamento otimizado do material
de impresséo.



Processamento posterior:

Limpeza

Residuos de resina ndo polimerizados nos objetos impressos podem ser
removidos com a ajuda de um pincel embebido em isopropanol (pureza = 98%).
Em seguida, os objetos impressos devem ser cuidadosamente secos com ar
comprimido. Se, apds a limpeza final, ainda persistirem residuos de resina no
objeto impresso ou se estes aparecerem nos rebaixos durante a secagem,
o objeto impresso pode ser novamente limpo com um pincel embebido em
isopropanol (pureza = 98%).

Preparacéao para pos-exposi¢ao:

Estruturas de suporte incomodativas devem ser removidas com cuidado e
sem forga, utilizando um instrumento rotativo, o mais rente possivel ao objeto
impresso, antes da pds-exposi¢do. Utilizar sistema de aspiragdo. Remover
cuidadosamente o pd de plastico restante com ar comprimido e, se necessario,
com pincel e isopropanol (pureza = 98%). Secar cuidadosamente os objetos
impressos de novo com ar comprimido.

Pés-exposicao:

A pds-exposigao sé pode ser efetuada 15 minutos ap6s o ultimo contacto com
isopropanol. Deve prestar-se atengdo para que os objetos impressos ndo se
sobreponham ou toquem entre si, caso contrario, a formagéo de sombras pode
influenciar negativamente a pés-polimerizag&o.

A pés-exposigdo pode ser efetuada com os seguintes equipamentos:

Equipamento de Programa

pos-exposicao

Por exemplo: 2 x 2000 Apods 2000 flashes, cumprir
Equipamento de emissdo flashes uma fase de arrefecimento de,

de flash de xénon
Otoflash G171

pelo menos, 2 minutos com a
tampa aberta. Em seguida, virar
e fazer nova exposigdo com 2000
flashes.

Ver também: lista de recursos em anexo

Outros objetos de impressdo s6 devem ser submetidos a pds-exposi¢do
apds uma fase de arrefecimento de 10 minutos do equipamento para evitar
descoloragdes do material.

Processamento/polimento:

Para retificar depdsitos do suporte, usar por exemplo uma fresa de metal duro
de dentes finos. A mesma também pode ser usada para processar posterior-
mente estruturas especiais.

Para obter uma retificagdo positiva, p. ex. entre o depdsito do suporte e o obje-
to impresso, recomenda-se processar a superficie na drea correspondente com
borrachas de polimento mais grossas ou mais finas. Um resultado adequado
também pode ser alcangado com papel de lixa, se necessdrio, com diferentes
granulometrias.

Polir a restauragdo com polidoras de compdsitos convencionais no consultério.
E vantajosa a utilizagao de um sistema de polimento multinivel.

Em laboratdrio pode ser utilizada uma pasta para polimento em combinagédo com
escovas de pelo de cabra e discos de polimento de algodéo ou couro.

Aplique pouca pressao e movimentos de limpeza para controlar o desbaste.
Devem ser respeitadas as respetivas informagdes de utilizagao dos fabricantes.

Individualizagao:
Para uma restauragdo tempordria altamente estética, as restauragées podem
ser sempre individualizadas, caracterizadas ou reparadas com um compdsito/
ORMOCER?. Confira rugosidade a superficie de restauragéo mediante retificacdo
ou abraséo (Al,0, 50 — 100 pm, 1 - 2 bar). Remover cuidadosamente os residuos
de abrasivo/pé por meio de um banho de ultrassons (etanol a 70%) ou dispositi-
vo de limpeza a vapor. Em seguida, seque a restauragdo com ar.
Aplique um sistema de adesivo adequado (p. ex. Futurabond U) de acordo
com as instrugdes de utilizagdo. Com p. ex. GrandioSO, Flow ou Heavy Flow
em combinacdo com FinalTouch pode individualizar as restauragées de forma
puramente fotopolimerizavel rapida e facilmente.
Devem ser respeitadas as respetivas informagdes de utilizagdo dos fabricantes.
Cimentacao:
Preparacgao da restauragao
Para uma unido ideal, jatear éxido de aluminio (50 - 100 um) na superficie de
fixagdo da restauragdo a 1 - 2 bar ou conferir rugosidade com uma fresa de metal
duro fina. Utilize um sistema de aspiragdo para a formagao de pé.
Remover cuidadosamente os residuos de abrasivo por meio de um banho de
ultrassons (etanol a 70%) ou dispositivo de limpeza a vapor. Em seguida, seque
a restauragao com ar.
E possivel realizar uma limpeza subsequente com alcool de uso medicinal.
Devem ser respeitadas as respetivas instrugdes de utilizagdo.
Cimentacao proviséria para coroas e pontes
Cimentar V-Print c&b temp com um cimento temporario (p. ex. Provicol QM).
Aviso: Se, em seguida, a cimentagdo da restauragao definitiva for realizada
com um adesivo, tem de ser utilizado um cimento temporario sem eugenol.
Cimentacgao adesiva para coroas e pontes
Para um periodo de utilizagdo >30 dias, a restauragdo pode ser cimentada
com um material de fixagao adesivo a base de compésitos (p. ex. Bifix QM).
Devem ser respeitadas as respetivas instrugdes de utilizagdo.
Aviso: - Uma cimentagdo adesiva resulta numa remogédo mais dificil da
restauragao provisoria.
— S&o necessarios controlos regulares e consultas de acompanha-
mento para uma utilizagdo a longo prazo.

Avisos, medidas de precaucgao:

— Utilizar V-Print c&b temp na cavidade intraoral apenas em estado totalmente
polimerizado. Observar o processo de processamento posterior.

— O contacto da V-Print c&b temp ndo endurecida com a pele/membrana
mucosa e os olhos pode ter um efeito irritante, devendo portanto ser evitado.

- E recomendada a utilizagéo de vestuario de protegéo. Para além disso, deve
prestar-se atengdo para que nao sejam inalados quaisquer vapores e/ou
poeiras. E recomendada a utilizagdo de uma mascara bucal adequada e/ou
de sistemas de aspiragao.

— As nossas indicagdes e/ou conselhos néo o isentam de verificar se os produtos
fornecidos por nés sdo adequados para o uso pretendido.

Armazenamento:

Armazenamento a 15 °C - 28 °C. Apés a utilizagdo, voltar a fechar os frascos
imediatamente. O material endurece com a incidéncia de luz. N&o utilizar depois
de expirar o prazo de validade.

Eliminagao:
Eliminar o produto de acordo com os regulamentos locais.

Obrigagao de notificagao:

Ocorréncias graves como morte, deterioragdo temporaria ou permanente
grave do estado de satde de um paciente, utilizador ou outras pessoas e um
grave risco para a saude publica, que ocorreram ou poderiam ter ocorrido em
combinagao com V-Print c&b temp devem ser comunicadas a VOCO GmbH e
as autoridades competentes.

Istruzioni per 'uso
UE Dispositivo medico

IT

Descrizione del prodotto:

V-Print c&b temp ¢ una resina fotopolimerizzabile per la produzione generativa
di provvisori altamente estetici e provvisori a lungo termine tramite tecnica CAD/
CAM. La duratura massima clinica & di 12 mesi.

V-Print c&b temp & un materiale tissotropico con un contenuto di riempitivi
inorganici del 26% in peso.

Grazie alla Viscosity Change Technology basta agitare pili volte per riempire la
vasca di materiale con V-Print c&b temp in modo efficace.

Grazie alla tecnologia dei compositi, il materiale vanta una buona resistenza
all’abrasione e un’elevata resistenza alla rottura, dimostrandosi pertanto idoneo
anche per provvisori di lunga durata. V-Print c&b temp & fluorescente. | restauri
possono essere impiegati con un cemento provvisorio o con un metodo adesivo.

Indicazioni:
Provvisori a lungo termine come corone, ponti e mock-up

Controindicazioni:
V-Print c&b temp contiene (met)acrilati e ossido di fosfina. Non utilizzare
V-Print c&b temp in caso di nota ipersensibilita (allergie) a questi componenti.

Target di pazienti:
V-Print c&b temp puo essere impiegato per il trattamento di tutti i pazienti senza
alcuna limitazione per quanto riguarda eta o sesso.

Caratteristiche prestazionali:
Le caratteristiche prestazionali del prodotto sono conformi ai requisiti della
destinazione d’uso e alle norme di prodotto pertinenti.

Utilizzatore:
L’applicazione di V-Print c&b temp deve essere effettuata da un utilizzatore con
una formazione professionale in odontoiatria.

Scelta del colore:

Scegliere il colore usando il sistema di colori VITA® in corrispondenza di un dente
pulito e non ancora preparato, prima dell’anestesia e se possibile alla luce del
giorno.

Preparazione di moncone e cavita:

In linea di principio, la preparazione del moncone e/o della cavita dovrebbe essere
eseguita secondo le regole per la realizzazione di restauri in ceramica integrale.
Cio significa smussare gli angoli e i bordi interni e impiegare una preparazione a
spalla con bordi interni arrotondati o una preparazione a chamfer.

Requisiti hardware e software

Software CAD'
Scanner dentale

Software per la progettazione e la realizzazione di corone
e ponti.

Il software, compreso lo scanner dentale, deve essere
conforme alle specifiche locali dei dispositivi medici
applicabili e consentire la resa del progetto specifico del
paziente come set di dati STL.

Software CAM Software per la preparazione del lavoro di stampa. Il

componente non viene modificato nel processo. Vengono

create solo strutture che consentono la stampa 3D.

Per esempio:

- Autodesk Netfabb versione 2020 o successiva per
SolFlex stampa 3D.

'Per software come dispositivo medico (Software as Medical Device SaMD)
si intende un software autonomo (indipendente) che & un dispositivo medico (MP)
ma non ne fa parte.

Strutture di produzione Per esempio:

VOCO SolFlex 170
VOCO SolFlex 350
VOCO SolFlex 650

VOCO SolFlex 170 HD

Dispositivi di
post-fotopolimerizzazione

Per esempio:
Otoflash G171

Vedi anche: elenco delle risorse allegato o il sito www.voco.dental/3dprinting
partners

Devono essere rispettate le rispettive istruzioni per I'uso e/o i manuali d’uso dei
rispettivi programmi, produttori di dispositivi, materiali e/0 componenti necessari
per il processo di produzione.

Chiarire in anticipo se i programmi, i dispositivi e/o gli oggetti che si intende
utilizzare sono stati progettati e approvati per le relative applicazioni.
ATTENZIONE: Modifiche non autorizzate alle apparecchiature di processo, ai
parametri o al software possono far si che I'oggetto finale, realizzato con V-Print
c&b temp, non soddisfi le specifiche.

Utilizzo:

Preparazione:

Per una costruzione CAD adatta alle indicazioni devono essere rispettati i seguenti
requisiti di costruzione:

Minimi spessori delle pareti:

— occlusale 1,5 mmm

— circolare 1,0 mm

E possibile realizzare ponti con massimo un elemento di congiunzione.

Superfici di congiunzione sezione traversale:

- regione anteriore = 12 mm?

- regione posteriore = 15 mm?

— Annotazione: disegno della superficie traversale: altezza = larghezza
Preparare un lavoro di stampa con un software CAM.

Lavorazione:

Nota: per ogni materiale di stampa utilizzare vasche per materiale e bagni di pulizia
diversi, onde evitare contaminazioni incrociate.

Far oscillare il flacone un paio di volte, migliora le caretteristiche di fluidita del
materiale e deve essere fatto immediatamente prima dell’inizio di stampa. Durante
tale processo, cercare di non formare bolle nel materiale e rispettare il livello
massimo di riempimento.

Avviare I'ordine di stampa basandosi sui parametri selezionati in precedenza.

Al termine del processo di stampa si raccomanda di lasciar sgocciolare per
circa 10 minuti. In seguito, rimuovere con attenzione gli oggetti stampati dalla
piattaforma di costruzione.

In seguito, pulire, asciugare e sottoporre a post-fotopolimerizzazione gli oggetti di
stampa, in modo da garantire che il prodotto presenti le caratteristiche richieste.
Per una descrizione dettagliata di tali passaggi vedere il paragrafo Post-
lavorazione.

Dopo aver finito i lavori, spostate il materiale residuo dalla
vasca nel contenitore originale (utilizzare eventualmente un filtro in acciaio
inossidabile). Questo serve per controllare la vasca del materiale e per la
conservazione ottima del materiale da stampa.

Post-lavorazione:

Pulizia

Rimuovere la resina residua non polimerizzata dagli oggetti di stampa con un
penello impregnato con Ialcool isopropilico (purezza = 98%).
Successivamente, asciugare con cautela gli oggetti di stampa con aria
compressa. Nel caso in cui, dopo la pulizia finale, fossero presenti residui di resina
sull’oggetto di stampa o se fuoriuscissero dai sottosquadri durante I'asciugatura,
I'oggetto di stampa puo essere pulito ancora con un penello impregnato con
I’alcool isopropilico (purezza = 98%).

Preparazione post-fotopolimerizzazione:

Le strutture di supporto che sono d’intralcio dovrebbero essere staccate prima
della post-fotopolimerizzazione, con cautela e senza esercitare pressione,
utilizzando uno strumento rotante possibilmente direttamente sull’oggetto di
stampa. Utilizzare un impianto di aspirazione.

Rimuovere residui di polvere di resina leggermente con aria compressa e
eventualmente con un penello impregnato con I'alcool isopropilico (purezza =
98%).

In seguito asciugare nuovamente con cura gli oggetti di stampa mediante aria
compressa.

Post-fotopolimerizzazione:

Procedere con la post-fotopolimerizzazione solo 15 minuti dopo I'ultimo contatto
con isopropanolo. Verificare che gli oggetti di stampa non si sovrappongano né
si tocchino, in quanto la formazione di ombre potrebbe compromettere la post-
fotopolimerizzazione.

La post-fotopolimerizzazione puo essere eseguita con i seguenti dispositivi:

Dispositivi di post-
fotopolimerizzazione

Programma

Per esempio: 2 x 2000 flash
Dispositivo flash

xenon Otoflash G171

Dopo 2000 flash, consentire una
fase di raffreddamento di aimeno
2 minuti con il coperchio aperto.
Poi girare ed esporre di nuovo con
2000 flash.

Vedi anche: elenco delle risorse allegato

Altri oggetti di stampa possono essere polimerizzati solo dopo una fase di
raffreddamento di 10 minuti dell’apparecchio per evitare decolorazioni del
materiale.

Finitura/Lucidatura:

Utilizzare ad esempio fresoni in carburo di tungsteno a fine dentatura per la
molatura. Possono essere utilizzati anche per la lavorazione successiva di
particolari strutture.

Per una molatura ad accoppiamento di forma, ad esempio tra I'attaccatura
della struttura e I'oggetto di stampa, si raccomanda di irruvidire la superficie
della rispettiva parte con un lucidatore in silicone grosso o fine. Si pud anche
raggiungere un risultato simile con carta vetrata in diversi livelli di grana.
Lucidare i restauri chairside con lucidatori per compositi tradizionali. Un sistema
di lucidatura a piu stadi &€ una soluzione vantaggiosa.

In laboratorio & possibile utilizzare una pasta per lucidatura in combinazione con
spazzolini in pelo di capra o dischi per lucidatrici in cuoio o cotone.

Utilizzare un regime basso con movimenti leggeri per controllare al meglio
I'asportazione del materiale.

Personalizzazione:
Per ottenere un’otturazione provvisoria dall’elevato valore estetico, i restauri
possono essere personalizzati, caratterizzati o riparati con un composito/
ORMOCER?®. Irruvidire accuratamente la superficie del restauro tramite molatura o
sabbiatura (Al,0, 50 - 100 pm, 1 -2 bar). Eliminare accuratamente eventuali residui
di sabbiatura/polvere con un bagno a ultrasuoni (etanolo 70%) o con un pulitore
a vapore. Infine, asciugare il restauro con aria. Applicare un sistema adesivo
idoneo (per es. Futurabond U) osservandone le istruzioni per I'uso. Utilizzando
per es. GrandioSO, Flow o Heavy Flow in combinazione con FinalTouch, &
possibile personalizzare i restauri esclusivamente tramite fotopolimerizzazione
in modo semplice e veloce.
E necessario osservare le indicazioni per I'uso del produttore.
Cementazione:
Trattamento preliminare del restauro
Per un’adesione ottimale, sabbiare la superficie di cementazione del restauro
con ossido d’alluminio (50 — 100 ym) a 1 - 2 bar o irruvidirla con una
fresa in carburo metallico a grana fine. Utilizzare un impianto di aspirazione per
evitare la formazione di polvere.
Eliminare accuratamente eventuali residui di sabbiatura con un bagno a
ultrasuoni (etanolo 70%) o con un pulitore a vapore. Infine, asciugare il restauro
con aria. E possibile eseguire una pulizia finale con alcol medicale. Osservare
le rispettive istruzioni per I'uso.

Cementazione provvisoria per corone e ponti

Cementare V-Print c&b temp con un cemento temporaneo (per es. Provicol
Qam).

Nota: qualora I'otturazione definita venga poi cementata con metodo adesivo, &
necessario utilizzare un cemento temporaneo privo di eugenolo.

Cementazione con metodo adesivo per corone e ponti
Per un periodo di utilizzo >30 giorni & possibile cementare il restauro con
materiale di fissaggio adesivo a base di composito (per es. Bifix QM). Osservare
le rispettive istruzioni per I'uso.
Nota: - Una cementazione con metodo adesivo rende la rimozione del
provvisorio pill laboriosa.
— In caso di un impiego a lungo termine sono necessari con-
trolli periodici e visite postoperatorie.

Note, precauzioni:

V-Print c&b temp pud essere utilizzato a livello intraorale solo in stato
completamente polimerizzato. Prestare attenzione alla procedura di post-
lavorazione.

Il contatto tra V-Print c&b temp non polimerizzato e la pelle, le membrane mu-
cose e gli occhi pud causare un’irritazione e dovrebbe essere evitato.

Si consiglia di indossare indumenti protettivi. Assicurarsi inoltre di non
inalare vapori e/o polveri. Si consiglia di indossare adeguate mascherine
per la bocca e/o di utilizzare impianti di aspirazione.

Le nostre indicazioni e/o i nostri consigli non esonerano dall’esaminare I'idoneita
dei preparati da noi forniti per verificare che questi siano adatti agli ambiti di
utilizzo previsti.

Conservazione:

Conservare a una temperatura compresa tra 15°C e 28°C. Dopo ['utilizzo,
richiudere immediatamente il flacone. Se esposto alla luce, il materiale si
indurisce. Non utilizzare dopo che é stata superata la data di scadenza.

Smaltimento:
Smaltimento del prodotto in base alle normative amministrative locali.

Obbligo di notifica:

Incidentigravicomeil decesso, il grave deterioramento, temporaneo o permanente,
delle condizioni di salute del paziente, dell’utilizzatore o di un’altra persona e una
grave minaccia per la salute pubblica che si sono verificati o avrebbero potuto
verificarsi in combinazione con V-Print c&b temp devono essere segnalati a
VOCO GmbH e all’autorita competente.

Last revised: 2025-07
Phone +49 (4721) 719-0
Fax +49 (4721) 719-140
e-mail: marketing@voco.com
WWW.voco.com
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Germany
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V-Print® c&b temp (€=

[l O5nviec xpriong

EE latpotexvoloyiko Ttpoiov
NMepiypadn mpoiovtog:
To V-Print c&b temp cival éva GwTOOKANPUVOUEVO OUVBETIKO ULAIKO yia TNV
TIOANQTTAQOIACTIKY KATACKELH TIPOCWPIVIV/HIAKPOTIPOBEGHWY TIPOCWPIVIV EQYACIHOV
vPnAAG awodbNTIkAG pe TNV Texviky CAD/CAM. H péyiotn KAwIKR Sidpkela xpriong
eival 12 prjveg.
To V-Print c&b temp eivat €éva BIE0TPOTIIKO UAIKO TIOU TIEPIEXEL AVOPYAVO TIANPWTIKO
UAIKO O€ TI0000TO 26% Katd BAPOG.
Xapn otnv Texvoloyia Viscosity Change Technology apkei n emavelnuuévn
avakivnon g GraAng yia Ty anodoTik TApwan TG Aekavng bAoL pe V-Print
c&b temp.
Xapn otnv texvoloyia oUVOETOL LAIKOD, TO UAIKO SIaBETEL KAAr QvToxr oTnv eKTPIPr
Kal gival, Katd GLVETIELD, IOEWSEG Kal Yia HaKPOTIPOBECHES TIPOOWPIVEG EPYATiES. To
V-Print c&b temp eivat $pBopiCov. Ot amoKaTaoTaoel§ HTIOPOLV Va TOTIoBETNBOOV
€E(TE PE TIPOoWPLVH] KOVia EITE UE GUYKOAANOT).

Evéeieig:
MakpoTipdBeopeg TIPOoWPIVES EPYATIES, OTIWG OTEPAVEG, YéPUPEG kat Mock-up

Avtevdeigeig:

To V-Print c&b temp mepiéxet (meth)acrylates kat phosphine oxide. To V-Print c&b
temp Sev Ba TPETIEL va XPNOIUOTIOLEITAL OE TIEPUTTWOELG YVWOTWV UTIEPELAICONTIWV
(aAAePYLDY) OE OTTOLOBATIOTE ATIO AUTA TA CUCTATIKA.

ZTOXELOMEVN OpAda acBeVAIV:
To V-Print c&b temp prmopei va xpnoomoindei yia 6Aoug Toug acBeveic xwpiq
TIEPLOPIOHO avadoplkd pe TV NAKia i To GUAO TOuG.

XapaktnploTika enidoong:
Ta XapakTnploTIKA €T600NG TOU TIPOIOVTOG AVTICTOIKOUV OTIG ATalTOELS TNG
TIPOPBAETIOHEVNG XPAONG KAl TWV IOXUOVTWV TIPOTUTIWY TIPOIOVTOG.

Xpriotng:
H edpappoyn g V-Print c&b temp Tpaypatoroleitat aroé xprotn pe emayyeAHaTikn
EKTIAISELON TTNV 08OVTIATPIKT.

Emloyn anéxpwong:

EmuAé€te Tnv amdxpwon pe Tn Boribetla Touv cuotrpatog amnoxpwoewv VITA® oto
KaBaplopévo Kat Oxl aKOpn TIapacKeLATUEVO SOVTL TIpV amod Tnv avaiodnoia, katd
TIPOTIUNGN UTIO PWG NHEPAG.

Mapaokevr] KOAOBWHATOG Kal KOIAGTNTAG:

H Tmapaokeur) koAoPwpatog kat KoWotnTag Ba mpémel katapxiv va
TIPAYHATOTIOLEITAL CUHPWVA HE TOUG KAVOVEG YL TIG OAOKEPAHIKEG QTTOKATACTACELG.
AuTO onpaivel, arooTPOYYUAELON TWV ECWTEPIKWY YWVIWV KAl AKHWY, TIAPATKELT]
BdaBpouv opbG ywviag pe aTtooTPOYYUAEHEVEG ECWTEPIKEG AKHEG 1} TOGOEISOUG.

Antartiioel§ LMOUIKOD Kat AOYIOHIKOU

Noyiopiké CAD' \OYIOHIKO yIa TOV TIPOYPAMMATIONO Kal T oxediaon

OB0OVTOTEXVIKOG oTEPAVWV Kal YEPUPWV.

oapwtig To AoylopIKO padi Pe TOV OSOVTOTEXVIKO CapwTr| TIPETIEL
va TTANPOi TIG 1oXUOUOEG TOTIKEG TIPOSIAYPAPEG
LATPOTEXVOAOYIKWY TIPOIOVTWY Kat va Kablotd duvatn
v e§aywyr Tng oxediaong yla Tov ekaotoTe aoev wg
olvolo dedopévwy STL.

Noylopiké CAM NOyIoHIKG yla TNV TIPOETOINATIA TNG EVTOANG EKTOTIWONG.

To g€aptnpa Sev TPOTIOTOLEITAL OTO TIAQCIO QUTO.

Anpiovpyouvvtatl amAws Sopég Trou KabloTouv duvath TNV

ektOTwon 3D.

Ma mapadetypa:

- Autodesk Netfabb €kdoon 2020 rj petayevéatepn yla
ektUTIWon 3D SolFlex.

Q¢ AOyIopIKG KATA TNV évvola TOU LaTPOTEXVOAOYIKOU TIpoidvToG (Software as
Medical Device SaMD) voeital To autévopo (standalone) AoylopIko TIou amoTeAel
LaTPOTEXVOAOYIKO TIPOIdV (MP), aAAd OX1 HEPOG EVOG 1ATPOTEXVOAOYIKOU TIPOIOVTOG.

JuoTtipata apaywyng MNa mapadetypa:

VOCO SolFlex 170
VOCO SolFlex 350
VOCO SolFlex 650

VOCO SolFlex 170 HD

JUOKEVEG QUHTTANPWHATIKAG
EKPWTIONG

MNa mapadetypa:
Otoflash G171

BA. emtiong: ouvnppévog katdoyog Tiépwy i www.voco.dental/3dprintingpartners
Mpémel va AapBdvovtal uTtoYn oL eKACTOTE 0dNyieq XEWPIOHOL Kavr Xprong Twv
OXETIKWY TIPOYPAHHATWY, TWV KATAOKELATTWY GUOKELWY, LAIKOU KavT| e6apTndtwv
TIOL amarroLvTaAl yla TN 51adIkacia KATAoKELNG.

AIEUKPIVITETE EK TWV TIPOTEPWV AV TA TIPOYPAHHATA, Ol CUCKEVEG KAV TA QVTIKEipEVa
TIOU OKOTIEVETE VA XPNOIOTIOTETE £X0UVV OXESIATTEL KAl EYKPIBEL YIa TIC AVTIOTOIXEG
edappoyES.

MPOZOXH: Mn eyKeKPWEVEG TPOTIOTIOINOEIG TWV CUOKELWV ETEEEPYATIag, TwV
TIAPAPETPWY 1} TOU AOYIOHIKOU HTIOPOUV va €XOUV WG QATTOTEAECHd, TO TEAKO
avTikeipevo amo to V-Print c&b temp va pnv mAnpoi Ti¢ ipodiaypadeg.

Edappoyi:

Mpoetowaocia:

MNa pa avaioyn twv evdeifewv katackevri CAD mipémel va AapBdavovtal uttogn ot
€€MG OLVONKEG KATAOKEVNAG:

EAGx10TO TIdX0G TOXWHATOG:

— OUYKAELOlaKA 1,5 mm

— KUKAIKA 1,0 mm

MrTopouV va KataockeuaoTolV YEDUPEG pe TO TTIOAD Eva EVOIAUETO OKENOG.
Emudaveieg Slatopng ouvoeTipwy:

- Meproxr) Mpocblwv Sovtiv = 12 mm?

- Meploxr} TAeLPIKWY SovTiwy = 15 mm?

- YTiodelEn: Alapdpdwon Twv eridavelwy Slatopng: 'YPog = TTAATog
MPOETOIHACTE Hla £pYACia EKTUTIWANG HE TO AoYIopKO CAM.

Ene€epyaoia:

YTo5€e1€§n: XpnolHOTIOIEITE yia KABE LAIKO EKTUTIWONG EEXWPLOTEG AEKAVEG Kal AouTpd
KaBapLoPoU, TIPOKEIUEVOU VA ATTOKAEITETE TUXOV ETIIHOAUVOELG.

H moA\amAr avadevon tng GIAAng BEATIWVEL TIG IBIOTNTEG PONG TOL LAKOL Kat Ba
TIPETIEL VA TIPAYHATOTIOIEITAL HOALG TIPWV artd TNV €vapén Tng ekToTiwong. Mpémet va
AapBavetat Pépipva WOTe To LAIKO va TIANPWVETAL KATd To Suvatod xwpiG puoahideq
TNPOVHEVNG TNG OTABUNG TTAPWANG.

ApPOPONOYEITE TNV EVTOAN €KTUTIWONG AQUBAvOVTAG LTIOPN TIG TIAPAUETPOUG TIOU
£0€iG EXeTE ETUAEEEL TIPONYOULLEVWG.

Meta v ohokArjpwon tng Sladikaaiag eKTOTIWONG cuvioTATaAl £va SlaoTnua oTAAagng
NG TAENG Twv 10 AETTTWV. 2T CLVEXELQ ATIOOTIATE TA EKTUTIWHEVA QVTIKEIPEVA HE
TIPOCOXH ATIO TNV TAATPOPHA KATACKEUNG.

‘ETelta, Ta avTIKeipeva TG eKTUTIWONG TIPETTEL va KaBaploToly, va OTEYVWOoOoUV Kal
VA EKPWTIOTOOV CUMTIANPWHATIKA, WOTE Va SIaoPAATTOUV Ol ATIAITOUHEVES ISIOTNTEG
Tou LAIKOU. Mia avaAuTikr Tieptypadr] Twv TipoavadpepOUevwy BnudTwy TIapExeTal
otnv evotnta Metenegepyaoia.

Zootaon: Metd tnv OAOKAnpwon TNG €pyaciaq oag, €MAVATOTIOBETAOTE TO
UTTOAEIMHATIKO LAIKO amtd T Aekdvn LAIKOU OTO apxikd SOXeio (xpnatoTioriote
KATA TIEPiTTTWOoN orta anoé avofeidwto xahupa). H epyacia autr| xpnaotpelel yia Tov
ENeyX0 TNG AekAvng LAIKOL Kal kaBloTd etumAéov duvatr] T BEATIOTN amobrikevon
TOU UAKOU EKTUTIWONG.

Metenegepyaoia:

KaBapiopog

AdaipéoTe Ta KATAAOITTA TNG N TIOAUHEPIOHEVNG PNTIVNG aTtd TA QVTIKEIpEVA
eKTUTIWONG pe Tn PoriBela VoG EUTIOTIOUEVOL OE LOOTIPOTIAVOAN (KaBapotnta =
98%) TvéAou.

TN OULVEXEIQ TIPETIEL VA OTEYVWOETE TIPOOEKTIKA TA QVTIKEIPEVA EKTOTIWONG HE
TieTieopévo aépa. Eav petd tov TeAkO kabaplopd e§akohouBolv va uTdpxouv
KATAAoLTa PNTivNG OTO QVTIKEIPEVO EKTUTIWONG 1 va e§EpXovTal KATA TO OTEYVWHA
arnod eyKOTIEG, UTIOPEITE va KABAPICETE Kal TIAAL TO QVTIKEIPEVO EKTUTIWONG HE €va
EUTIOTIOPEVO OE LOOTIPOTIAVOAN (KaBapdTnTa = 98%) TivENO.

MpoeTtolpacia TNG CUHTANPWHATIKAG EKGWTIONG:

Ol TtapePANOUEVEG LTTOOTNPIKTIKEG KATAOKEVEG Ba TIPETIEL VA ATIOKOTIOUV HE
TIPOOOXN Kal XWPIG Aoknon SOvapung TPV armod TN CUMTIANPWHATIKY EKGWTION HE
TIEPIOTPEPOUEVO EPYAAEIO KATA TO SLVATOV ATIELOEIAG OTO AVTIKEIPEVO EKTUTIWONG.
Xpnolportoliote €€otAlopd avappodnong. Kabapiote pe mpocoxr Tn okévn tou
OULVOETIKOU LAIKOU TIOU QTTOHEVEL HE TIETIEOHUEVO AEPA Kal, KATA TIEPITITWON, HE
TIVEAO Kal IOTIPOTIAvVOAN (kaBapdtnTa = 98%). ZTeyvWOoTe Kal TIAAL OXOAAOTIKA Ta
QVTIKEIPEVA EKTOTIWONG HE TIETIIECUEVO AgPQ.

ZuPTANPWHATIKI] EKGWTION:

Al€AyeTe T CUPTTANPWHATIKY eKPWTION 15 AETTA peTd TV Teleutaia emadry pe
10OTIPOTIAVOAN.

Mpérel va PppovTi(eTe WOTE TA AVTIKEIPEVA EKTUTIWONG Va PNV aAAnAoKaAvTTovTal
Kal va pnv épxovtat oe emadn, STt SIaPOPETIKA O CUUTIANPWHATIKAG TIOANVHEPIOHOG
urtoBabpieTal amnd oKIAcELG.

H oupmAnpwpaTikr) eKPWTION PTTOPEL va SIEEAVETAL HE TIG TTAPAKATW CUOKEVEG:

Zuokevn oupmAnpwpatikig | Mpodypappa

eKPWTIONG

Ma mapadeiypa: 2x 2000 “Yotepa amoé 2000 avalapTiég
ouokeur) pAag Avyviag QVOAQUTIEG Tnpeite €va otadio Poeng

Xenon
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TOUAAXIOTOV 2 AETTTWV HE
QVOIKTO KATTAKL TN CUVEXEIQ
avacTtpePTe Kat ekpwTiote Eava
He 2000 avaAQTTEG.

BA. ertiong: ouvnupévog Katdhoyog Ttopwv

Mepartépw avTikeipeva ekTOTIWONG Ba TIPEMEL va eKPWTIOVTAl CUPTIANPWHATIKA
Hovo Lotepa amod éva otddlo PuENg 10 AETITWV TNG OULOKELAG yla TNV artopuyn
QATTOXPWHATIGHOV TOL LAIKOD.

Enegepyacia/oTiABwon:
a 1o TPOXIoHA TWV CTNPIYHATWY XPNOIUOTIOLETE, TLY., Ppela amd okAnpd pETarAo
He AeTtTr| 0d6vTWwon. AuTr PTTOPE va XPNOIHOTIONGE ETTIONG YA TNV EK TWV LOTEPWV
eTegepyacia ESIKWY SOpwV.
lMNa tv vhotoinon evég Tpoxiopatog axpiBeiag, TrX., METAED Tou OTNPiyHaTog
Kal TOUL QVTIKEWPEVOU EKTUTIWONG, ouvioTATal N emefepyacia TG emdavelag otn
OXETIKN TIEPIOXN HE YUAAOXAPTO, KATA TIEPITITWON SIAPOPETIKIAG KOKKWONG. AvAhoyo
arotéAeopa pTopei emiong va erutevxBel pe adpdtepa f AemtoTepa OTIABWTIKA
OINKOVNG.
ZTIABWOTE TNV amokatdoTtaon TTANciov Tou acBevr| pe ouvren oTABWTIKA CLVBETWV.
Ta ovotripata oTiABwong TTIOAAWV oTadiwv eival TTAEOVEKTIKOTEPA.
2TO epyaocTriplo PTIOPEL va XpnotpottoinBei pia oTIABWTIKY TIAoTa o€ oLVSLATHO HE
BoupToa armd tpixa katoikag kat BapBakepo r) Seppdtivo TPoxo Asiavong.
Aokeite povo ehadpda Suvaun Kat XpnoIHOTIOIEITE KIVAOEIG OLPGIHATOG yia va EAEYEETE
v adaipeon Tou LAKOU.
©a mpémel va AapBavovtal uTidPn ol AVTIOTOIXEG TTANPOPOPIEG TOL KATACKELATTH|
yia m xerion.
E€atopikevon:
Ma pia poowpivry arokatactaocn VPNANG ABNTIKAG, Ol ATIOKATATTATEIG PTTOPOLV
Tdvtote va efatopikebovtal, va xapakmpifovrat rj va emokevalovral pe éva
00vBeTo/ORMOCER®. TpaxUVeTe TV £TIPAVEIA TNG ATIOKATACTACNG HE TPOXIOHA 1}
appoBoAn (A0, 50 - 100 pm, 1 - 2 bar). ATIOPAKPUVETE T UTIOAEIPHATA TOL UAKOD
appoBoAic/okévng ge Aoutpd uteprixwv (alBavohn 70%) n pe BoAr atpol. Zn
OUVEXEIQ OTEYVWOTE TNV ATIOKATACTAN PE agpa.
Edappoote éva KatdAnAo cuyKoANTIKO cvotnua (.., Futurabond U) copdwva
He TIG 0dnyieg xpriong. MTopEiTe va EEATOHIKEVOETE TIG ATTIOKATACTACELG ypriyopa
Kal amhg, T.x., He 1o GrandioSO, To Flow rj To Heavy Flow o€ ouvéuaopo pe to
FinalTouch am\wg pe pwtoakAripuvan.
Oa Tpémel va AapBdavovtal uTtoPn Ol AVTIOTOIXEG TTANPOPOPIEG TOL KATACKEVATTH
yia m xprion.
Ztepéwon:
n ia g aong
Ma tn PéATIoTn Tpdoduon, auuoPoAfoTe TNV empdvela OTEPEWONG NG
aAToKaTAoTaoNG Ke o&eiblo Tou apythiou (50 - 100 pm) oe Ttieon 1 - 2 bar r TPaxOVETE
TNV PE AETITOKOKKN PPECA OKANPOL HETANAOL.
Xpnotporttolriote £E0TIAIOHO avappdPnong yia Tn SNUIOLPYOUHEVN TKOVI.
ATopaKPOVETE TA UTIOAEIPPATA TOU LAIKOU appOoBOAG o AouTpd LTIEPHXWY
(aBavoin 70%) 1 ue BOAr) atpol. ZTn CUVEXEID OTEYVWOTE TNV ATTOKATACTACN HE
aépa.
Mrtopei va yivel TEAkOG KaBaplopdg Pe aAkooAn latpikol BabBpol. Oa Tpémet va
AapBdavovtat uTIdYn oL avTioTOIXEG 0dnyieg Xprong.
] i OT: ya o Kat yé
Ztepewate 1o V-Print c&b temp pe ipoowplivr kovia (.., Provicol QM).
YTode§n: EQv n oploTIKY ATTOKATACTAON TIPOKELTAL OTN CUVEXELQ VA OTEPEWBEL
He oLYKOAANON, TOTE TIPETIEL VA XPNOLUOTIONBEL TIPOTWPLVE Kovia XWwPIG ELYEVOAN.
ZUYKOAANTIKN yao Kat yé
Ma ddpkela xpriong > 30 nUEPWV, N ATIOKATACTAON WTIOPEL va OTEPEWOEL pe
OULYKOMNTIKO 0UVBETO LAIKO oTepéwong (Tt.X., Bifix QM). Mpémel va AapBdavovtat
uTIOYPN Ol EKACTOTE 08NYIEG XPONG.
Yrnode§n: - Mia oLUYKOANTIKI OTEPEWON EXEL WG ATIOTEAETHA HIA TTLO XpovoRopa
QATOHAKPLVON TNG TIPOOWPIVAG EPYAsiag.
—  Ze TIepITTWOn HakpoTpOBETHNG XPriong, eival amapaitnTol TAKTIKOL
EAEYXOL KAl ETTAVEEETATELG.

Ymodeigelg, mpoduAageig:
- Xpnolporoleite evSoaTopatikd To LAIKG V-Print c&b temp arokAelotika otnv
TIAfPWG TIOAUKEPIOPEVN KaTaaTaaon. Tnpeite T Sladikacia PeTemeEepyaaniag.
- H emadr} Tou vAikoL V-Print c&b temp ou Sev €xel TirEeL Pe TO SEppa/BAevvoyo-
VO Kal Ta pdtia prtopei va xel epeBioTikr §pdon kat Ba TIPEMEL va arodevyetat.
SuvioTdtat n Xprion TIPOCTATEVTIKWY EVLpATWY. ETuAéov Tipémel va AapBavetal
HEPIUVA WOTE va PNV €10TIVEOVTAL QVaBUPIACELG KavT) OKOVEG. ZuvioTdtal n xprion
KATAAMNAWV PECWY TIPOCTAGIAG TOU OTOUATOG KAL/T) GUCTNHATWY avappopnong.
Ot uTToSEi€ELG r/Kat ot GUPBOUAEG pag Sev oag amaAAdcoouy armo Ty euBovn va
ENEYXETE TNV KATAAANAOTNTA TWV TIAPACKEVACKATWY TIOU OAG TIPOHNBEVOUE yia
TN OKOTIOUHEVN EDAPHOYH.

AmoBrikevon:

®uhaooeTe oe Beppokpacia 15 °C-28 °C. Idpayilete TN PIAAN apEéows PETA TN
xprion. To LAIKO TCeL péow €kBeang oe GwTEWVR akTvoBoAia. Mnv To xpnaotuortoleite
HETA TNV TIAPEAELON TNG NpEPOUNviag ARENG.

Antopppn:
ATOppIPTE TO TIPOIOV COPPWVA PE TIG TOTTIKEG SIATAEELG.

Ymoxpéwon SnAwong:
ZoPapd TepIOTATIKA OTIWG 0 BAVATOG, N TTApoSIKN f pdvipn, coapr emdeivwon TG
Karaotaong uyeiag evog aoBevolg, XproTn fj GAAWY TIPOCWTIWY Kal £vag coBapog
Kivéuvog yia tn dnpoaia vyeia, Tou cuvvéPnoav fj Ba propovoav va cupPoly oe
ouvaptnon e To V-Print c&b temp, Ba mpénel va avadépovtal otnv VOCO GmbH
Kat otnv appodia apxr.

Gebruiksaanwijzing
EU Medisch hulpmiddel

Beschrijving van het hulpmiddel:

V-Print c&b temp is een lichthardende kunststof voor de generatieve
vervaardiging van ultra-esthetische provisoria/duurzame provisoria in de CAD/
CAM-techniek. De maximale klinische draagduur bedraagt 12 maanden.
V-Print c&b temp is een thixotroop materiaal met een anorganisch vulstofgehalte
van 26 gew%.

Door de Viscosity Change Technology is een aantal malen ronddraaien van de
fles voldoende om de materiaalbak met V-Print c&b temp efficiént te vullen.
Door de composiettechnologie heeft het materiaal een goede abrasie-
bestendigheid en is het daardoor ook bij uitstek geschikt voor duurzame
provisoria. V-Print c&b temp is fluorescerend. De restauraties kunnen zowel
met een provisorisch cement als adhesief worden geplaatst.

Indicaties:
Duurzame provisoria zoals kronen, bruggen en mock-ups

Contra-indicaties:

V-Print c&b temp bevat (meth)acrylaten en fosfinoxide. Bij bekende
overgevoeligheden (allergieén) tegen deze bestanddelen van V-Print c&b temp
moet van het gebruik worden afgezien.

Patiéntendoelgroep:
V-Print c&b temp kan voor alle patiénten zonder beperking ten aanzien van
leeftijd of geslacht worden gebruikt.

Prestatie-eigenschappen:
De prestatie-eigenschappen van het hulpmiddel voldoen aan de eisen van het
beoogde doel en de geldende productnormen.

Gebruiker:
V-Print c&b temp wordt toegepast door professioneel in de tandheelkunde
opgeleide gebruikers.

Kleurkeuze

Zoek de kleur met behulp van het VITA®-kleursysteem, indien mogelijk bij
daglicht, op het gereinigde en nog niet geprepareerde element véér de verdoving
uit.

Stomp- en caviteitspreparati
De stomp- of caviteitspreparatie dient altijd volgens de regels voor volkeramische
restauraties plaats te vinden. Dat wil zeggen, rond binnenliggende hoeken en
randen af, gebruik een schouderpreparatie met afgeronde binnenranden oftewel
een chamferpreparatie.

Hardware- en softwarevereisten

CAD software'
Dentale scanner

Software voor planning en ontwerp van kronen en bruggen.
De software en de dentale scanner moeten voldoen aan

de plaatselijk geldende voorschriften voor medische
hulpmiddelen en moeten het patiéntspecifieke design
kunnen uitvoeren als STL-gegevensrecord.

CAM-software Software voor preparatie van de printopdracht. Het

onderdeel wordt hierbij niet gewijzigd. Er worden

uitsluitend structuren gecreéerd die het 3D-printen mogelijk

maken.

Bijvoorbeeld:

- Autodesk Netfabb versie 2020 of een latere versie voor
SolFlex 3D-printen.

'Onder software als i I (¢ eas | Device, SaMD)
wordt zelfstandige (standalone) software verstaan die een medisch hulpmiddel
(MH) vormt maar daarvan geen deel uitmaakt.

Apparatuur voor Bijvoorbeeld:

vervaardiging VOCO SolFlex 170
VOCO SolFlex 350
VOCO SolFlex 650

VOCO SolFlex 170 HD

Nabelichtingsapparatuur | Bijvoorbeeld:
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Zie ook: de bijgevoegde lijst met resources of www.voco.dental/3dprintingpartners
De bedienings- en/of gebruiksaanwijzingen van de fabrikanten van de
afzonderlijke programma’s, apparaten, materialen en/of onderdelen die nodig
zijn voor de vervaardiging, moeten in acht worden genomen.

Ga van tevoren na of de programma’s, apparaten en/of objecten die u wilt
gebruiken, ontworpen en goedgekeurd zijn voor de betreffende toepassingen.
LET OP: ongeautoriseerde wijzigingen in de procesapparaten, parameters of
software kunnen ertoe leiden dat het uiteindelijke object van V-Print c&b temp
niet voldoet aan de specificaties.

Toepassing:

Preparatie:

Voor een CAD-constructie volgens de indicaties moet aan de volgende
constructievoorwaarden worden voldaan:

Minimale wanddikten:

- occlusaal 1,5 mm

- circulair 1,0 mm

Er kunnen bruggen met maximaal één brugtussenelement worden vervaardigd.
Dwarsdoorsnede van verbinding:

- Frontale elementen = 12 mm?

— Laterale elementen = 15 mm?

— Aanwijzing: vormgeving van de dwarsdoorsneden: hoogte > breedte

Bereid een printjob met CAM-software voor.

Verwerking:

Aanwijzing: gebruik voor ieder printmateriaal afzonderlijke materiaalbakken en
reinigingsbaden, om kruisbesmetting te voorkomen.

De vloeieigenschappen van het materiaal worden verbeterd als de fles onmiddellijk
voor het printen enkele malen wordt rondgedraaid. Zorg dat er bij het vullen zo
weinig mogelijk luchtbelletjes in het materiaal komen en neem het vulpeil in acht.
Start de printopdracht met inachtneming van de vooraf ingestelde parameters.
Na afloop van het printproces wordt een uitdruppeltijd van ca. 10 minuten
aanbevolen. Maak de geprinte objecten vervolgens voorzichtig los van het
opbouwvlak.

Vervolgens moeten de printobjecten worden gereinigd, gedroogd en nabelicht
om de vereiste producteigenschappen te waarborgen. Een gedetailleerde
beschrijving van de genoemde stappen vindt u onder Nabewerking.



Aanbeveling: doe het restmateriaal uit de materiaalbak na beéindiging van
uw werkzaamheden terug in de originele houder (gebruik eventueel een
roestvrijstalen zeef). Dit dient enerzijds voor controle van de materiaalbak en
zorgt anderzijds voor een optimale opslag van het printmateriaal.

Nabewerking:

Reiniging

Verwijder ongepolymeriseerde harsresten op de printobjecten met behulp van
een kwastje dat in isopropanol (zuiverheid = 98%) is gedoopt.

Vervolgens dienen de printobjecten voorzichtig met perslucht te worden
gedroogd. Als er na de afsluitende reiniging nog harsresten op het printobject
zitten of bij het drogen uit ondersnijdingen naar buiten komen, kan het printobject
nogmaals worden gereinigd met een kwastje dat in isopropanol (zuiverheid =
98%) is gedoopt.

Preparatie van de nabelichting:

Storende ondersteunende structuren moeten véér de nabelichting voorzichtig
en zonder druk uit te oefenen met een roterend instrument zo dicht mogelijk

Brugsanvisning
EU Medicinsk udstyr

Produktbeskrivelse:

V-Print c&b temp er et lyshzerdende kunststof til generativ fremstilling
af hojeestetiske provisorier/langvarige provisorier i CAD/CAM-teknik. Den
maksimale kliniske baerevarighed er 12 maneder.

V-Print c&b temp er et thixotropt materiale med et anorganisk fyldstofindhold
pé 26 veegt-%.

Pa grund af Viscosity Change Technology er det nok at vende flasken nogle
gange, for at fylde materialekarret med V-Print c&b temp effektivt.

Pa grund af kompositteknologien har materialet en god abrasionsbestandighed
og er dermed ogsé ideelt til langvarige provisorier. V-Print c&b temp er
fluorescerende. Restaurationerne kan isaettes med en provisorisk cement samt
adheesivt.

op het printobject worden verwijderd. Gebruik een afzuigir Verwijder
achterblijvend stof van kunststof voorzichtig met perslucht en eventueel met een
kwastje met isopropanol (zuiverheid = 98%). Droog de printobjecten nogmaals
zorgvuldig met perslucht.

Nabelichting:

Voer de nabelichting pas 15 minuten na het laatste contact met isopropanol uit.
Zorg dat de printobjecten elkaar niet overlappen of raken, omdat anders door
schaduwwerking geen volledige polimerisatie plaatsvindt.

De nabelichting kan worden uitgevoerd met de volgende apparaten:

Nabelichtingsapparaat Programma

2 x 2000 flitsen Houd na 2000 flitsen een
afkoelfase van minstens 2
minuten bij een geopend deksel
aan. Draai het object vervolgens
en belicht het nogmaals met
2000 flitsen.

Bijvoorbeeld:
xenonflitsapparaat
Otoflash G171

Zie ook: de bijgevoegde lijst met resources

Overige printobjecten dienen pas na een afkoelfase van 10 minuten van het
apparaat te worden nabelicht, om verkleuringen van het materiaal te vermijden.

Afwerking/polijsten:

Gebruik voor het bijslijpen van de ondersteuningsresten bijvoorbeeld een
hardmetalen frees met fijne vertanding. Deze kan ook voor de afwerking achteraf
van speciale structuren worden gebruikt.

Voor vormgesloten bijslijpen, bijvoorbeeld tussen de ondersteuningsresten en het
printobject, is het raadzaam het opperviak van het betreffende gedeelte met grove
of fijnere rubberen polijstpunten te bewerken. Een vergelijkbaar resultaat kan ook
worden bereikt met schuurpapier, eventueel met verschillende korrelgrootten.
Polijst de restauratie chairside met gangbare composietpolijststiften. Een
meertraps polijstsysteem wordt aangeraden.

In het laboratorium kan een polijstpasta in combinatie met geitenhaarborstels en
katoenen of leren polijstschijven worden gebruikt.

Gebruik slechts weinig druk en veegbewegingen om controle te houden op de
afname.

Neem de gebruiksaanwijzingen van de fabrikanten in acht.

Individualisering
Voor een ultra-esthetische tijdelijke restauratie kunnen de restauraties met een
composiet/ORMOCER® op elk moment geindividualiseerd, gekarakteriseerd of
gerepareerd worden. Ruw het restauratieopperviak op door slijpen of gritstralen
(A,O, 50 - 100 pm, 1 - 2 bar). Verwijder straalmiddelresten/stofresten zorgvuldig
m.b.v. een ultrasoonbad (ethanol 70%) of stoomreiniger. Droog de restauratie
vervolgens met lucht.
Breng een geschikt adhesiefsysteem (bijv. Futurabond U) aan volgens de
gebruiksaanwijzing. Met bijv. GrandioSO, Flow of Heavy Flow in combinatie
met FinalTouch kunt u de restauraties zuiver lichthardend snel en eenvoudig
individualiseren.
Neem de gebruiksaanwijzingen van de fabrikanten in acht.
Bevestiging:
Preparatie van de restauratie
Zandstraal voor een optimale hechting het bevestigingsvlak van de restauratie
met aluminiumoxide (50-100 pm) bij 1-2 bar of ruw dit met een fijne hardmetalen
frees op.
Gebruik een afzuiginstallatie i.v.m. de stofvorming.
Verwijder straalmiddelresten zorgvuldig m.b.v. een ultrasoon bad (ethanol 70%)
of stoomreiniger. Droog de restauratie vervolgens met lucht.
Een afsluitend reinigen met medische alcohol is mogelijk. Er dient goed nota te
worden genomen van de gebruiksaanwijzingen.

Provisorische bevestiging voor kronen en bruggen
Bevestig V-Print c&b temp met een tijdelijk cement (bijv. Provicol QM).
Aanwijzing: als de definitieve restauratie aansluitend adhesief moet worden
bevestigd, moet een tijdelijk eugenolvrij cement worden gebruikt.
Adhesieve bevestiging voor kronen en bruggen
Voor een draagduur > 30 dagen kan de restauratie met een adhesief bevesti-
gingsmateriaal op composietbasis worden bevestigd (bijv. Bifix QM). Er dient
goed nota te worden genomen van de gebruiksaanwijzingen.
Aanwijzing: - een adhesieve bevestiging leidt ertoe dat het verwijderen van
het provisorium meer moeite kost.
— regelmatige controles en onderzoeken zijn bij een langduriger
gebruik noodzakelijk.

voorzor gelen:

— Gebruik V-Print c&b temp alleen intraoraal als het volledig gepolymeriseerd
is. Neem het proces voor nabewerking in acht.

— Contact tussen niet-uitgehard V-Print c&b temp en de huid/slijmvliezen en
ogen kan leiden tot irritatie en moet worden vermeden.

— Het dragen van beschermende kleding wordt aanbevolen. Zorg verder
dat er geen dampen en/of stoffen worden ingeademd. Het dragen van
geschikte mondbescherming en/of het gebruik van een afzuiginstallatie wordt
aanbevolen.

— Onze aanwijzingen en/of adviezen ontslaan u niet van de verplichting om door
ons geleverde preparaten te controleren op hun geschiktheid voor de beoogde
toepassingen.

Opslag:

Bewaren bij 15°C-28°C. Sluit de fles onmiddellijk na gebruik weer af. Het materiaal
hardt uit onder bestraling met licht. Gebruik het product niet meer nadat de
vervaldatum is verstreken.

Afvoer:
Afvoer van het hulpmiddel volgens de lokale officiéle voorschriften.

Meldingsplicht:

Ernstige incidenten zoals overlijden, tijdelijke of blijvende ernstige verslechtering
van de gezondheidstoestand van een patiént, gebruiker of andere personen
en een ernstige bedreiging voor de volksgezondheid, die in samenhang met
V-Print c&b temp zijn opgetreden of hadden kunnen optreden, moeten aan
VOCO GmbH en de verantwoordelijke autoriteiten worden gemeld.

Langvarige provisorier som kroner, broer og mock-ups

Kontraindikationer:

V-Print c&b temp indeholder (meth)akrylater og phosphinoxid. V-Print c&b
temp bor ikke bruges i tilfeelde af kendt hypersensitivitet (allergi) over for
materialets indholdsstoffer.

Patientmalgruppe:
V-Print c&b temp kan anvendes til alle patienter uden begraensning med hensyn
til alder eller ken.

Egenskaber:
Produktets egenskaber stemmer overens med kravene til det erkleerede formal
og de relevante produktstandarder.

Bruger:
V-Print c&b temp skal anvendes af en bruger, der har en professionel
uddannelse inden for odontologi.

Farvevalg:
Find farven ved dagslys ved hjeelp af VITA®-farvesystemet pa den rensede og
endnu ikke praeparerede tand for anzestesien.

Forberedelse af stumper og kaviteter:

Som grundregel skal forberedelsen af stumper og kaviteter ske i henhold til
reglerne for fuldkeramiske restaurationer. Det vil sige, at afrunde indadvendte
hjerner og kanter og bruge en skulderforberedelse med afrundede indvendige
kanter eller en skrakantsforberedelse.

Hardware- og softwarekrav

CAD-software’
Dentalscanner

Software til planlaegning og design af kroner og broer.
Softwaren samt dentalscanneren skal vaere i
overensstemmelse med de gaeldende lokale retningslinjer
for medicinsk udstyr og muliggere udlzesningen af det
patientspecifikke design som STL-filformat.

CAM-software Software til forberedelse af printjobbet. Komponenten

eendres ikke herved. Der skabes kun strukturer, der mulig-

geor 3D-print.

For eksempel:

- Autodesk Netfabb version 2020 eller nyere for SolFlex
3D-print.

'Under software som udstyr (¢ e as Device SaMD)
forstar man standalone (selvstaendig) software, der er medicinsk udstyr, men ikke
del af et sddant udstyr.

For eksempel:

VOCO SolFlex 170
VOCO SolFlex 350
VOCO SolFlex 650
VOCO SolFlex 170 HD

Produktionsanlaeg

Lyshzerdeapparater For eksempel:

Otoflash G171

Se ogsé: vedhaeftet ressourceliste eller www.voco.dental/3dprintingpartners
Overhold  betjeningsvejledningerne  og/eller  brugsanvisningerne for de
pégeeldende programmer, fra apparat-, materiale- og/eller delfabrikanterne, der
skal anvendes til fremstillingsprocessen.

Afklar pa fornadnd om de programmer, apparater og/eller objekter, som du har
teenkt dig at bruge, er konstrueret og godkendt til de padgeeldende anvendelser.

PAS PA: Uautoriserede eendringer af procesapparater, parametre eller software
kanmedfere, at slutobjektet fra V-Print c&b temp ikke lever op til specifikationerne.

Anvendelse:

Forberedelse:

| forbindelse med en indikationsbaseret CAD-konstruktion skal foelgende
konstruktionsbetingelser overholdes:

Min. veegtykkelser:

- okklusal 1,5 mm

- cirkulzer 1,0 mm

Der kan fremstilles broer med maksimalt et mellemled.
Tvaersnitsflader for forbindelsesstykker:

- Fortandsomrade = 12 mm?

- Tandomradet i siden = 15 mm?

— Bemazerk: Udformning af tveersnitsflader: Hojde = bredde

Forbered et printjob vha. CAM-software.

Forarbejdning:

Bemzerk: Anvend separate materialekar og rengeringsbade til hvert print-
materiale, s& krydskontamineringer udelukkes.

Hvis flasken vendes nogle gange forbedres materialets flydeegenskaber, og det
ber ske umiddelbart inden printstart. Veer opmaerksom p&, at materialet skal
pafyldes sa boblefrit som muligt under overholdelse af pafyldningsniveauet.
Start printjobbet under hensyntagen til de parametre, som du har valgt forinden.
Nar printprocessen er feerdig, anbefales en afdrypningstid pa ca. 10 minutter.
Derefter losnes de printede objekter forsigtigt fra platformen.

Derudover skal printobjekterne rengeres, torres og lysheerdes for at sikre de
pékraevede produktegenskaber. Du finder en detaljeret udferelse af de tidligere
nzevnte trin under Efterbearbejdning.

Anbefaling: Nér arbejdet er slut, skal du haelde det resterende materiale fra
materialekarret over i den originale beholder (anvend f.eks. en si i aedelstal). Dette
anvendes for det forste til en kontrol af materialekarret og muligger derudover en
optimal opbevaring af printmaterialet.

Efterbearbejdning:

Rengoring:

Fjern upolymeriserede harpiksrester pa printobjekterne ved hjzelp af en pensel,
der er dyppet i isopropanol (renhed = 98 %).

Derefter skal printobjekterne terres forsigtigt med trykluft. Hvis der efter
slutrengeringen stadig befinder sig harpiksrester pa printobjektet, eller hvis de
kommer ud af underskeeringer ved terringen, kan printobjektet rengeres endnu en
gang med en pensel, der er dyppet i isopropanol (renhed = 98 %).

Forberedelse af lyshzerdning:

Generende supportstrukturer ber inden lyshaerdningen fiernes forsigtigt og uden
at bruge kreefter med et roterende instrument s teet pa printobjektet som muligt.
Anvend et udsugningsanlaeg. Fjern forsigtigt resterende kunststofstov med trykluft
og evt. pensel og isopropanol (renhed = 98 %). Ter atter printobjekterne grundigt
med trykluft.

Lyshaerdning:

Gennemfor forst lyshaerdningen 15 minutter efter den sidste isopropanolkontakt.
Vaer opmaerksom p4, at printobjekterne ikke overlapper eller rerer hinanden, da en
efterfelgende polymerisation ellers pavirkes af skyggedannelse.

Den efterfolgende lyshzerdning kan gennemferes med felgende apparater:

Lyshzerdeapparat Program
For eksempel: 2 x 2000 blitz | Efter 2000 blitz overholdes en
Xenonblitzlampeapparat afkelingsfase pa min. 2 minutter
Otoflash G171 ved abent 1&g. Vend derefter,
og belys endnu en gang med
2000 blitz.

Se ogsé: vedheeftet ressourceliste

Yderligere printobjekter ber forst lyshaerdes efter en afkelingsfase for apparatet
pé 10 minutter, for at undgé misfarvninger af materialet.

Forarbejdning/polering:

Anvend f.eks. en fintandet hardmetalfraeser til slibning af supportendestykkerne.
Den kan ogsa anvendes til efterfolgende forarbejdning af specielle strukturer.
For at opnd en formsluttende slibning f.eks. mellem supportendestykke og
printobjekt kan det anbefales at bearbejde overfladen i det pageeldende omréde
med grovere eller finere gummipoleringsmaskiner. Et tilsvarende resultat kan ogsa
opnés med slibepapir evt. i forskellige kornsterrelser.

Polér restaurationen chairside med almindelige komposit-poleringsmidler. Et
poleringssystem med flere trin er at foretraekke.

En poleringspasta i kombination med gedehdrsberster og bomulds- eller
lzederpolerskiver kan bruges pa laboratoriet.

Anvend kun let tryk og viskende bevaegelser for at kontrollere afslibningen.
Fabrikantens brugsanvisninger skal overholdes.

Individuel tilpasning:

Til opnéelse af en hojeestetisk midlertidig restauration kan restaurationen altid
tilpasses personligt, karakteriseret eller repareres med et komposit/ORMOCER®.
Gor restaurationsfladen ru ved hjeelp af forslibning eller sandbleesning (Al,O,
50-100 pm, 1-2 bar). Fjern sliberester/stovrester omhyggeligt med et ultralydsbad
(ethanol 70 %) eller en damprenser. Tor derefter restaurationen med Iuft.

Pafor et egnet adheesiv-system (f.eks. Futurabond U) i henhold til
brugsanvisningen. Med f.eks. GrandioSO, Flow eller Heavy Flow kombineret
med FinalTouch kan du med ren lyshaerdning tilpasse restaurationerne personligt
hurtigt og let.

Fabrikantens brugsanvisninger skal overholdes.

Fastgorelse:
Forberedelse af restaurationen
Optimal forbindelse opnés ved at sandbleese fastgerelsesfladen til restaura-
tionen ved hjeelp af aluminiumoxid (50-100 pm) ved 1-2 bar eller gore den ru
med en fin HM-fraeser.
Brug et udsugningsanlzeg til evt. stevdannelse.
Fjern sliberester omhyggeligt med et ultralydsbad (ethanol 70 %) eller en dam-
prenser. Tor derefter restaurationen med luft.
Der kan foretages en afsluttende rengering med medicinsk alkohol. De tilheren-
de brugsanvisninger skal overholdes.
Provisorisk fastgerelse til kroner og broer
Fastger V-Print c&b temp med en midlertidig cement (f.eks. Provicol QM).
Bemaerk: Hvis den endelige restauration derefter skal fastgores adhaesivt,
skal der anvendes en midlertidig eugenolfri cement.
Adhzesiv fastgorelse til kroner og broer
Ved en bzerevarighed > 30 dage kan restaurationen fastgeres med et adhaesivt
fastgorelsesmateriale pa komposit-basis (f.eks. Bifix QM). De tilherende
brugsanvisninger skal overholdes
Bemaerk: - En adhaesiv fastgorelse indebaerer en mere kreevende fiernelse
af provisoriet.
- Regelmasssige kontroller og opfelgende undersogelser er pakrae-
vet ved laengerevarende anvendelse.

Anvisninger, forholdsregler:

— Anvend kun V-Print c&b temp intraoralti komplet polymeriseret tilstand. Overhold

efterbearbejdningsprocessen.

Kontakten mellem ikke haerdet V-Print c&b temp og hud/slimhinder eller gjne

kan virke irriterende og ber undgas.

Det anbefales at bzere beskyttelsestej. Derudover skal man vaere opmaerksom

pa ikke at inddnde dampe og/eller stov. Det anbefales at baere et egnet

mundbind og/eller at anvende udsugningsanlaeg.

- Vores anvisninger og/eller vejledning fritager ikke brugeren for selv at kontrollere
om produkter, der leveres af os, egner sig til de tilsigtede anvendelsesformal.

Opbevaring:

Opbevaring ved 15 °C - 28 °C. Luk flasken igen straks efter brug. Materiale
hezerder under lysbestraling. Efter udlebsdatoen ma produktet ikke leengere
anvendes.

Bortskaffelse:
Bortskaffelse af produktet iht. de lokale forskrifter.

Meldepligt:

Alvorlige haendelser som deden, en midlertidig eller varig forringelse af en
patients, en brugers eller andre personers helbredstilstand og en alvorlig fare for
den offentlige sundhed, der er opstaet eller havde kunnet opsta i forbindelse med
V-Print c&b temp, skal meldes til VOCO GmbH og de ansvarlige myndigheder.




Kayttoohjeet
EU Laakinnallinen laite

Tuotekuvaus:

V-Print c&b temp on valokovetteinen muovi, jota kaytetdan erittain esteettisten
véliaikaistdiden / pitkaaikaisesti kaytettavien véliaikaistdiden lisaavaan
valmistukseen CAD/CAM-tekniikalla. Kliinisen kaytén enimmaéiskesto on 12
kuukautta.

V-Print c&b temp on tiksotrooppinen materiaali, ja sen epaorgaanisten fillerien
pitoisuus on 26 painoprosenttia.

Viscosity Change Technology -teknologian ansiosta V-Print c&b temp
-materiaali taytetdan tehokkaasti materiaalialtaaseen k&antdmalla pulloa useita
kertoja.

Komposiittiteknologian ansiosta materiaalilla on hyva abraasiokestévyys, joten
se soveltuu erinomaisesti myds pitk&aikaisesti kaytettaviin valiaikaistoihin.
V-Print c&b temp on fluoresoivaa. Restauraatioita voidaan kayttaa seka
véliaikaissementin kanssa etté adhesiivisesti.

Kayttoaiheet:
Pitkaaikaisesti kdytettavét valiaikaistyot, kuten kruunut, sillat ja mock-up-mallit

Vasta-aiheet:
V-Print c&b temp sisaltdd (met)akrylaattia ja fosfiinioksidia. Mikéli potilaan
tiedetaan olevan yliherkka (allerginen) naille V-Print c&b temp aineosille, tuotetta
ei saa kayttaa.

Potilaskohderyhma:

V-Print c&b temp voidaan kayttaa kaikilla potilailla ilman ik&an tai sukupuoleen
liittyvia rajoituksia.

Suorituskyky:

Tuotteen suorituskyky on kayttétarkoituksen edellyttamien vaatimusten ja
asianomaisten laitenormien mukaisia.

Kayttajat:
V-Print c&b temp kéyttdvat hammaslaaketieteellisen ammattikoulutuksen
saaneet kayttéjat.

Vérin valinta:
Valitse vari VITA®-véarijarjestelman avulla puhdistetussa ja viela
preparoimattomassa hampaassa ennen anestesiaa mieluiten paivanvalossa.

Pilarien ja kaviteettien preparointi:

Pilarien ja kaviteettien preparoinnissa on p&aasaantdisesti noudatettava
téyskeraamisia restauraatioita koskevia saant Se merkitsee sité, ettd
sisépuoliset kulmat ja reunat pyoristetaan, ja kdytetdan porrastettua preparointia
pyoristetyin sisareunoin tai koverrettua preparointia.

Laittei ja

CAD-ohjelmisto’
Hammasskanneri

Kruunuijen ja siltojen suunnitteluun ja muotoiluun
tarkoitettu ohjelmisto.

Ohjelmiston ja hammasskannerin on oltava laakinnallisia
laitteita koskevien voimassa olevien paikallisten
méaérédysten mukaisia, ja niiden on mahdollistettava
potilaskohtaisten muotoilujen luonti STL-
tiedostomuodossa.

CAM-ohjelmisto Tulostuksen valmisteluun tarkoitettu ohjelmisto. Itse osaa

ei muuteta. Tassé luodaan ainoastaan rakenteet, jotka

mahdollistavat 3D-tulostuksen.

Esim.:

- Autodesk Netfabb versio 2020 tai uudempi
3D-tulostukseen SolFlex-laitteella.

'Ohjelmisto 1aakinnéllisena laitteena (Software as Medical Device, SaMD)
tarkoittaa itsenaista ohjelmistoa, joka on ladkinnéllinen laite, mutta ei osa sita.

Esim.:

VOCO SolFlex 170
VOCO SolFlex 350
VOCO SolFlex 650
VOCO SolFlex 170 HD

Valmistuslaitteet

Esim.:
Otoflash G171

Valokovetuslaitteet

Katso myos liitteena oleva resurssiluettelo tai verkkosivut www.voco.dental/

3dprintingpartners.

Noudata valmistusprosessissa tarvittavien ohjelmien, laitteiden, materiaalien ja/
tai osien kayttoohijeita, jotka niiden valmistajat ovat laatineet.

Selvita etukateen, ovatko kéyttamasi ohjelmat, laitteet ja/tai objektit suunniteltu ja
sallittu kaytettavéksi kyseisessa tarkoituksessa.

HUOMIO: Luvattomat muutokset prosessilaitteissa, parametreissd tai
ohjelmistossa voivat johtaa siihen, ettd V-Print c&b temp -materiaalista
valmistettu lopullinen objekti ei ole spesifikaatioiden mukainen.

Kaytto:
Valmistelu:

Indikaatioiden mukaisen CAD-rakenteen aikaansaamiseksi on huomioitava
seuraavat rakennetta koskevat edellytykset:

Seinémien véhimmaisvahvuudet:

— okklusaali 1,5 mm

— ympaéréiva 1,0 mm

Siltoja voidaan valmistaa enintaén yhdesta valihampaasta koostuen.

Liitoksen poikkileikkausalat:

- etuhampaat = 12 mm?

— poskihampaat = 15 mm?

— Huomautus: Poikkileikkausalojen muoto: korkeus > leveys

Valmistele tulostus kayttamalla CAM-ohjelmaa.

Tyosto:

Huomautus: Ristikontaminaatioiden vélttamiseksi kayté jokaiselle tulostusmate-
riaalille erillista materiaaliallasta ja puhdistushaudetta.

Pullon k&&ntédminen useita kertoja parantaa materiaalin juoksevuutta, joten sitd
suositellaan juuri ennen tulostuksen aloittamista. Varmista, ettd materiaalissa
on mahdollisimman véhén ilmakuplia, ja huomioi tayttdtaso allasta téyttdessasi.
Aloita tulostus ja noudata aiemmin valitsemiasi parametreja.

Tulostusprosessin paatyttya suositellaan n. 10 minuutin kuivumisaikaa. Irrota
tulostettu objekti tdman jalkeen varovasti tulostusalustasta.

Vaadittujen tuoteominaisuuksien varmistamiseksi tulostusobjektit on puhdistet-
tava, kuivattava ja jalkikovetettava. Nama vaiheet on kuvattu yksityiskohtaises-
ti kohdassa Jalkikasittely.

Suositus: Kaada tulostuksen jalkeen materiaalialtaaseen jéljelle jaanyt materiaali
i issé (kayta tarvittaessa ruostumattomasta terdksestd
. Téma& mahdollistaa materiaalialtaan tarkastamisen ja
tulostusmateriaalin optimaalisen sailytyksen.

Jalkikasittely:
Puhdistaminen
Poista polymerisoitumattomat hart: mét tulostusobjekteista isopropanolilla
(puhtausaste = 98 %) kostutetuilla siveltimilla.

Puhdistuksen jélkeen tulostusobjektit on kuivattava varovasti paineilmalla. Jos
tulostusobjektissa on lopullisen puhdistuksen jélkeen viela hartsijagmia tai niita
valuu alapinnasta kuivumisen aikana, tulostusobjekti voidaan puhdistaa vielda
kerran isopropanolilla (puhtausaste = 98 %) kostutetuilla siveltimilla.

Jélkikovetuksen valmistelu:

Hairitsevat tukirakenteet on poistettava ennen jélkikovetusta varovasti ja
hellavaroen pydrivélld instrumentilla mahdollisimman |&heltd tulostusobjektia.
Kaytd imulaitetta. Poista jéljelle ja&nyt muovipdly varovasti paineilmalla seka
tarvittaessa siveltimella ja isopropanolilla (puhtausaste = 98 %). Kuivaa
tulostusobijektit vield kerran huolellisesti paineilmalla.

Jélkikovetus:

Jalkikovetuksen saa suorittaa vasta 15 minuuttia sen jalkeen, kun objekti on ollut
kosketuksissa isopropanoliin.

Varmista, etté tulostusobjektit eivat ole paallekkéin tai kosketa toisiaan, silla
varjojen muodostuminen voi heikentéé jalkipolymerointia.

Jalkikovetuksessa voidaan kayttdé seuraavia laitteita:

Valokovetuslaite Ohjelma

Esim.: 2 x 2000 2 000 salamavalon jalkeen

Valokovetuslaite kse- salamavaloa tulosteen annetaan jaghtya

non-valolla vahintaan n. 2 minuutin aj

Otoflash G171 kannen ollessa avattuna. Kéanna
tuloste ja valokoveta vielé kerran
2 000 salamavalon verran.

Katso my®s liitteena oleva resurssiluettelo.

Ennen seuraavien tulostusobjektien jélkikovetusta laitteen on annettava jadhtya
10 minuutin ajan materiaalin varjaytymien valttamiseksi.

Viimeistely/kiillotus:

Kéyta tukien hiontaan esimerkiksi hienohampaista kovametallijyrsinta. Sita
voidaan kayttaa myos erityisten rakenteiden jalkikéasittelyyn.

Muotoutetun hionnan takaamiseksi esim. tuen ja tulostusobjektin valissa
suositellaan kyseisen pinnan késittelyd karkeammilla tai hienommilla kumisilla
kiillotuskarjilla. Asianmukainen tulos voidaan saavuttaa myds hiomapaperilla,
jonka rakeisuus valitaan tarpeen mukaan.

Vastaanotolla restauraatio kiillotetaan tavanomaisilla komposiittikiillottajilla.
Monivaiheista kiillotusjarjestelmaa suositellaan.

Laboratoriossa voidaan kéyttaa kiillotustahnaa vuohenkarvaharjan ja puuvilla- tai
nahkakiillotuslaikan kanssa.

Kayta poistoon vain véhéista voimaa ja pyyhkivia liikkeita.

Valmistajien toimittamia kayttdohjeita on noudatettava.

Yk
Erittéin esteettisen 6n aikaansaamiseksi restauraatiot voidaan aina
yksiloida, karakterisoida tai korjata komposiitilla / ORMOCER®-materiaalilla.
Karhenna restauraation pinta hiomalla tai puhaltamalla (Al,0,, 50-100 um,
1-2 bar). Poista puhallusjgamat/polyjaamét huolellisesti ultradénihauteessa
(70-prosenttinen etanoli) tai hoyrypesurilla. Kuivaa restauraatio sitten ilmalla.
Levitd pintaan sopivaa sidosainetta (esim. Futurabond U) kayttdohjeen
mukaisesti. Kayttdmalld esim. GrandioSO-, Flow- tai Heavy Flow -materiaalia
yhdessé FinalTouch-materiaalin kanssa voidaan restauraatiot yksilollistaa
nopeasti ja yksinkertaisesti valokovettamalla.
Valmistajien toimittamia kayttdohjeita on noudatettava.

Kiinnitys:

Restauraation valmistelu

Optimaalisen sidoksen varmistamiseksi puhalla restauraation kiinnityspinta
alumiinioksidilla (50-100 pum) 1-2 baarin paineella tai karhenna hienolla

kovametallijyrsimella.

Poista muodostunut pély asianmukaisella imulaitteella.

Poista puhallusjaamat huolellisesti ultradénihauteessa (70-prosenttinen etanoli)
tai hoyrypesurilla. Kuivaa restauraatio sitten iimalla.

Bruksanvisning
EU Medisinsk utstyr

Produktbeskrivelse:

V-Print c&b temp er et lysherdende plastmateriale for generativ fremstilling av
hoyestetiske provisorier/langtidsprovisorier i CAD/CAM-teknikk.

Den maksimale kliniske brukstiden er 12 maneder.

V-Print c&b temp er et tiksotropisk materiale med et uorganisk fyllstoffinnhold
pa 26 vektprosent.

Ved hjelp av Viscosity Change Technology holder det & svinge pa flasken noen
ganger for & fylle materialkaret effektivt med V-Print c&b temp.

Takket veere kompositteknologien har materialet god slitasjebestandighet og
er dermed perfekt egnet ogsa for langtidsprovisorier. V-Print c&b temp er
fluorescerende. Restaureringene kan ogsé settes inn med provisorisk sement
eller limes pé plass.

Indikasjoner:
Langtidsprovisorier som kroner, broer og modeller

Kontraindikasjoner:
V-Print c&b temp inneholder (met)akrylater og fosfinoksid. V-Print c&b temp
ma ikke brukes ved kjent overemfintlighet (allergier) overfor innholdsstoffene.

Pasientmalgruppe:
V-Print c&b temp kan brukes hos alle pasienter uten begrensninger med tanke
pa alder eller kjgnn.

Egenskaper:
Produktets egenskaper samsvarer med kravene til den tiltenkte bruken og
relevante produktstandarder.

Bruker:
V-Print c&b temp skal brukes av profesjonelle brukere med odontologisk
utdanning.

Fargevalg:
Fargen mé& velges ved hjelp av VITA®-fargesystemet p& den rengjorte, men
fortsatt upreparerte tannen for anestesi, helst i dagslys.

Preparering av tannstumper og kaviteter:

Prinsipielt skal prepareringen av tannstumper/kaviteter utferes etter reglene
for helkeramisk restaurering. Dette betyr at inneliggende hjorner og kanter
ma avrundes, og det ma brukes en tannstumppreparering med avrundede
innvendige kanter / en konkavpreparering.

Krav til maskinvare og programvare

CAD-programvare’
Dentalskanner

Programvare for planlegging og utforming av kroner

og broer.

Programvaren, inkludert dentalskanneren, ma vaere

i samsvar med gjeldende lokale forskrifter for medisinsk
utstyr og gjere det mulig & sende ut det pasient-
spesifikke designet som et STL-datasett.

CAM-programvare | Programvare for klargjering av utskriftsjobben.

Komponenten endres ikke i prosessen. Det utarbeides

kun strukturer som muliggjer 3D-utskrift.

For eksempel:

- Autodesk Netfabb Version 2020 eller nyere for SolFlex
3D-utskrift.

"Med programvare som medisinsk utstyr (SaMD) menes frittstdende (uavhengig)
programvare som er et medisinsk utstyr, men ikke en del av et medisinsk utstyr.

Produksjonssystemer For eksempel:

VOCO SolFlex 170
VOCO SolFlex 350
VOCO SolFlex 650

VOCO SolFlex 170 HD

Utstyr til ettereksponering | For eksempel:

Otoflash G171

Restauraation voi lopuksi puhdistaa ladketieteelliselld alkoholilla. Asianomaisia
kéyttoohjeita on noudatettava.

Viliaikainen kiinnitys kruunuija ja siltoja varten

Kiinnita V-Print c&b temp véliaikaisella sementilla (esim. Provi
Huomautus: Jos lopullinen restauraatio on tarkoitus kiinnitt:
adhesiivisesti, on kaytettava valiaikaista eugenolitonta sementtia.
Adhesiivinen kiinnitys kruunuja ja siltoja varten

Jos kayttdaika on > 30 paivaa, restauraation voi kiinnittdd komposiittipohjaisella
adhesiivisella kiinnitysmateriaalilla (esim. Bifix QM). Asianomaisia kéyttdohjeita
on noudatettava.

Huomautus: - Adhesiivinen kiinnitys vaikeuttaa valiaikaistyon poistamista.
— Saanndlliset kontrollit ja jélkitarkastukset ovat tarpeen
pitk&aikaiskéytossa.
H itukset,

- Kéyta V-Print c&b temp -materiaalia suun sisdisesti vain taysin
polymerisoituneessa tilassa. Huomioi jélkikasittelyprosessi.

— Jos V-Print c&b temp ei ole kovettunut ja se joutuu kosketuksiin
ihon/limakalvon tai silmien kanssa, voi ilmetd &rsytystd. Kosketusta
kovettumattomaan materiaaliin on véltettava.

— Suojavaatteiden kaytto on suositeltavaa. Taman lisaksi tulee valttaa hoyryjen

ja/tai polyn siséénhengittdmista. Sopivan suusuojaimen ja/tai imulaitteiston

kéyttd on suositeltavaa.

Antamamme tiedot tai neuvot eivat vapauta kayttdjaa velvollisuudesta arvioida

toimittamiemme tuotteiden soveltuvuutta aiottuun kayttéon.

Siilytys:
Sailytys 15-28°C:ssa. Sulje pullo heti kayton jalkeen. Materi;
vaikutuksesta. Ainetta ei saa kdyttaa viimeisen kéyttépaivam:

Havittdminen:
Hévité tuote pai

1 viranomaismaaréysten mukaisesti.

limoitusvelvollisuus:

Vakavista vaaratilanteista, kuten kuolema, potilaan, kayttdjan tai muiden
henkildiden terveydentilan ohimeneva tai pysyva vakava heikkeneminen, ja
vakava vaara julkiselle terveydelle, joita iimenee tai olisi voinut ilmeté V-Print
c&b temp kaytdssa, on ilmoitettava VOCO GmbH:lle seké asiasta vastaavalle
viranomaiselle.

Se ogsé: vedlagt ressursliste eller www.voco.dental/3dprintingpartners
Bruksanvisningene og/eller bruksanvisningene til de respektive programmene,
apparatene, materialene og/eller delprodusentene som er nedvendige for
produksjonsprosessen, ma folges.

Avklar pa forhand om programmene, enhetene og/eller gjenstandene du har tenkt
& bruke, er utviklet og godkjent for de aktuelle bruksomrédene.

OBS! Uautoriserte endringer i prosessenheter, parametere eller programvare
kan feore til at det endelige produktet fra V-Print c&b temp ikke oppfyller
spesifikasjonene.

Anvendelse:

Klargjering:

Foelgende konstruksjonsbetingelser ma tas i betraktning ved CAD-konstruksjon
iht. indikasjon:

Min. veggtykkelser:

- okklusalt 1,5 mm

— sirkuleert 1,0 mm

Det kan opprettes broer med maks. ett mellomledd.
Kontakttverrsnittsflater:

- fortannomréde = 12 mm?

- sidetannomrade > 15 mm?

— Merk: Utforming av tverrsnittsflatene: hoyde = bredde
Klargjer en utskriftsjobb ved hjelp av CAM-programvare.

Bearbeiding:

Merknad: Bruk separate materialbrett og rengjeringsbad for hvert utskrifts-
materiale for & unnga krysskontaminering.

Gjentatt svingning av flasken forbedrer materialets flytegenskaper, og ber derfor
gjeres umiddelbart for utskriftsstart. Serg for at materialet fylles inn s fritt for
bobler som mulig, og ta hensyn til fyllingsnivaet.

Start utskriftsjobben, og ta hensyn til parameterne du valgte tidligere.

Etter at utskriftsprosessen er fullfert, anbefales en avdryppingstid pa ca. 10
minutter. Fjern deretter de trykte objektene forsiktig fra konstruksjonsplattformen.
De trykte objektene mé ogsa rengjeres, torkes og ettereksponeres for & sikre de
nedvendige produktegenskapene. En detaljert forklaring av trinnene nevnt ovenfor
finner du under Etterbehandling.

Anbefaling: Nar du er ferdig med arbeidet, ma du overfore restmaterialet
fra materialkaret til den opprinnelige beholderen (bruk om nedvendig en sil i
rustfritt stal). Dette tjener til & kontrollere materialkaret og muliggjer ogsé optimal
oppbevaring av utskriftsmaterialet.

Etterbehandling:

Rengjering

Fjern upolymeriserte harpiksrester pa det trykte objektet med en pensel dyppet
i isopropanol (renhet = 98 %).

Deretter skal de trykte objektene torkes forsiktig med trykkluft. Hvis det fortsatt
er harpiksrester pa det trykte objektet etter den siste rengjeringen, eller hvis de
kommer ut fra skér under terkingen, kan det trykte objektet rengjeres en gang til
med en pensel dyppet i isopropanol (renhet > 98 %).



For til ettereksp ing:

Forstyrrende stottestrukturer ber for ettereksponeringen skilles forsiktig og
uten kraft direkte fra det trykte objektet med et roterende instrument. Bruk
oppsugingsinnretning. Resterende plaststov fiernes forsiktig med trykkluft og om
nedvendig med pensel og isopropanol (renhet = 98 %). Tork det trykte objektet
forsiktig med trykkluft.

Ettereksponering:

Utfor ettereksponeringen forst 15 minutter etter siste kontakt med isopropanol.
Sorg for at de trykte objektene ikke overlapper eller bererer hverandre, da
etterpolymeriseringen ellers vil svekkes pa grunn av skyggedannelse.
Ettereksponering kan utferes med folgende enheter:

Utstyr til etterekspo- Program
nering
For eksempel: 2 x 2000 blits Etter 2000 blits ma det folge en

Xenon-blitsenhet
Otoflash G171

avkjolingsfase pa minst 2 minutter
med apent deksel. Snu deretter og
eksponer pa nytt med 2000 blits.

Se ogsé vedlagt ressursliste.

La apparatet avkjeles i 10 minutter for ettereksponering av ytterligere trykte
objekter for & unngd misfarging av materialet.

Utforming/polering:

Bruk for eksempel en finfortannet hardmetallfres til sliping av stotteansatsene. De
kan ogsa brukes til senere utforming av spesielle strukturer.

For & sikre en formtilpasset sliping, f.eks. mellom stotteanlegg og det trykte
objektet, anbefales det & bearbeide overflaten i det respektive omradet med
grovere eller finere gummipolering. Det kan ogsa oppnés et tilsvarende resultat
med slipepapir, om nadvendig i forskjellig korning.

Polerrestaureringen chairsidemed vanlige poleringsmidlerforkomposittmaterialer.
Et flertrinns poleringssystem er fordelaktig.

En poleringspasta kan brukes pé laboratoriet i kombinasjon med geiteharsberster
og bomulls-/Izerslipere.

Legg lite trykk og svingende bevegelser for & holde kontroll p& avslipingen.

Ta hensyn til bruksinformasjonen fra produsentene.

Individualisering:
For en hoyestetisk, midlertidig behandling kan restaureringene nar som
helst individualiseres, forsynes med saerpreg eller repareres med kompositt/
ORMOCER®. Ru opp restaureringsoverflaten ved hjelp av sliping eller sandblasing
(AL,O, 50-100 um, 1-2 bar). Rester av slipemateriale/stev ma fiernes grundig
ved hjelp av et ultralydbad (etanol, 70 %) eller dampvasker. Tork deretter
restaureringen med luft.
Péfor et egnet selvklebende system (f.eks. Futurabond U) i henhold til
bruksanvisningen. Ved for eksempel & bruke GrandioSO, Flow eller Heavy Flow
i kombinasjon med FinalTouch kan du individualisere restaureringene raskt og
enkelt kun med lysherdende teknikker.
Ta hensyn til bruksinformasjonen fra produsentene.
Feste:
Klargjering av restaureringen
For optimalt feste m& festeflaten til restaureringen rues opp ved hjelp av
sandblésing med aluminiumoksid (50-100 pm) ved 1-2 bar eller en fin HM-fres.
Bruk en oppsugingsinnretning for stev som dannes.
Rester av slipemateriale mé& fiernes grundig ved hjelp av et ultralydbad (etanol,
70 %) eller dampvasker. Tork deretter restaureringen med luft.
Rengjering med medisinsk alkohol til slutt er mulig. Ta hensyn til
bruksanvisningene fra produsentene.
Provisorisk festing for kroner og broer
Fest V-Print c&b temp med en midlertidig sement (f.eks. Provicol QM).
Merknad: Bruk en midlertidig eugenolfri sement, dersom den permanente
restaureringen skal limes pa i etterkant.
Festing med lim for kroner og broer
For en brukstid pa > 30 dager kan restaureringen festes med et komposittbasert
selvklebende festemateriale (f.eks. Bifix QM). Ta hensyn til bruksanvisningene
fra produsentene.
Merknad: - Selvklebende festing gjer det vanskeligere & fierne provisoriet.
- Ved langvarig bruk kreves det regelmessige kontroller og
etterundersokelser.

Merknader, sikkerhetstiltak:

— Bruk kun V-Print c&b temp intraoralt nar det er ferdig polymerisert. Overhold etter-
behandlingsprosessen.

Kontakt mellom ubehandlet V-Print c&b temp og hud/slimhinner og eyne kan
veere lett irriterende og ber unngés.

- Det anbefales & bruke verneklzer. | tillegg mé& man passe pa at man ikke puster
inn damp og/eller stov. Bruk av egnet munnbind og/eller bruk av oppsugings-
innretning anbefales.

Vére merknader og/eller rad fritar deg ikke fra & kontrollere om produktene
som leveres av oss, er egnet til det tiltenkte forméalet.

Lagring:
Oppbevaring ved 15-28 °C. Lukk flasken umiddelbart etter bruk. Materialet
stivner nar det utsettes for lys. Ikke bruk produktet etter utlepsdatoen.

Kassering:
Produktet mé avfallsbehandles i henhold til lokale forskrifter.

Meldeplikt:

Alvorlige tilfeller som dedsfall, midlertidig eller permanent alvorlig forringelse av
helsen til pasienten, brukeren eller andre personer og en alvorlig folkehelserisiko
som er oppstatt eller kunne ha oppstétt i forbindelse med bruk av V-Print c&b
temp, mé rapporteres til VOCO GmbH og de ansvarlige myndighetene.

Bruksanvisning
EU Medicinteknisk produkt

Produktbeskrivning:

V-Print c&b temp &r en ljushdardande plast for generativ tillverkning av
hogestetiska provisoriska tandlagningar/l&ngvariga provisoriska tandlagningar
inom CAD-/CAM-teknik. Den maximala kliniska anvandningstiden ar

12 manader.

V-Print c&b temp &r ett tixotropt material med en oorganisk halt pa 26
viktprocent.

Tack vare Viscosity Change Technology récker det att man rér flaskan fram och
tillbaka flera ganger for att effektivt fylla materialbrickan med V-Print c&b temp.
Tack vare kompositteknologin har materialet en bra slitstyrka och &r dédrmed
aven perfekt for langvariga provisoriska tandlagningar. V-Print c&b temp &r
fluorescerande. Lagningarna kan séttas i bade med provisoriskt cement och
adhesivt.

Indikationer:
Langvariga provisoriska tandlagningar som kronor, broar och mock-ups

Kontraindikationer:
V-Print c&b temp innehaller (met)akrylater och fosfinoxid. V-Print c&b temp ska
inte anvandas vid kind hypersensivitet (allergi) mot nagot av innehallet.

Patientmalgrupp:
V-Print c&b temp kan anvéndas for alla patienter utan begrénsning avseende
&lder eller kon.

Prestandaegenskaper:
Produktens prestandaegenskaper motsvarar kraven enligt dess avsedda
4ndamél samt géllande produktstandarder.

Anvéndare:
Anvéndningen av V-Print c&b temp ska utféras av professionellt utbildad tandvards-
personal.

Val av farg:
Vilj farg med hjélp av VITA®-fargsystemet mot en 1amplig och &nnu ej prepare-
rad tand fére anestesin och helst vid dagsljus.

Forberedelser av stump och tandexkavering:

Principiellt bor férberedelserna av stump och tandexkavering utféras enligt reg-
lerna fér helkeramisk tandlagning. Det innebar avrundning av inneliggande hérn
och kanter, en forberedelse av ansatser med avrundade innerkanter resp. for-
beredelse av halkal.

Krav pa maskin- och programvara

CAD-mjukvara’
Dentalscanner

Programvara fér planering och utformning av kronor och
bryggor.

Programvaran, inklusive dentalscannern, maste uppfylla
tillampliga lokala specifikationer for medicintekniska
produkter och méjliggéra utmatning av den patientspecifika
designen som STL-datasats.

CAM-mijukvara Programvara for férberedelse av utskriftsjobbet.

Komponenten andras inte. Endast strukturer som méjliggér

3D-utskrift skapas.

Till exempel:

- Autodesk Netfabb version 2020 eller senare fér SolFlex
3D-utskrift.

Med programvara som medicir produkt eas | Device
SaMD) avses fristdende (standalone) programvara som &r en medicinteknisk
produkt (MP) och inte en del av en s&dan.

Tillverkningssystem Till exempel:

VOCO SolFlex 170
VOCO SolFlex 350
VOCO SolFlex 650

VOCO SolFlex 170 HD

Ljushardningsapparater Till exempel:

Otoflash G171

Se aven: bifogad resurslista eller www.voco.dental/3dprintingpartners

Respektive drifts- och/eller bruksanvisningar fran respektive program-, anord-
nings-, material- och/eller komponenttillverkare som behdvs for tillverkningspro-
cessen maste beaktas.

Klargoér i férvag om de program, anordningar och/eller objekt som ska anvéndas
ar utformade och godkanda for respektive tilldmpningar.

OBSERVERA: Obehtriga andringar av processenheter, parametrar eller
programvara kan leda till att slutprodukten frn V-Print c&b temp inte uppfyller
specifikationerna.

Anviéndning:

Forberedelser:

Fér CAD-konstruktion enligt indikationerna méste foljande konstruktionsvillkor
beaktas:

Minsta vaggtjocklek:

- ocklusalt 1,5 mm

- cirkuldrt 1,0 mm

Bryggor med hégst en mellanled kan tillverkas.
Kontaktytor fér anslutningar:

- Framtandsomréade = 12 mm?

- Kindtandsomréde > 15 mm?

- Obs: Utformning av kontaktytor: Hojd = Bredd
Forbered ett utskriftsjobb med hjélp av CAM-mjukvara.

Bearbetning:

Obs: Anviand separata materialbehdllare och
utskriftsmaterial for att undvika korskontaminering.
Om man ror flaskan fram och tillbaka flera ganger forbattras materialets
flodesegenskaper och detta bér géras omedelbart fore utskrift. Undvik luftbubblor
s& mycket det gar under pafylining med beaktande av fyllnadsnivan.

Starta utskriftsjobbet med hénsyn till de parametrar du tidigare har valt.

Nér utskriftsprocessen &r klar rekommenderas en dropptid pa cirka 10 minuter. Ta
sedan forsiktigt bort de utskrivna objekten fran konstruktionsplattformen.
Dessutom maste utskriftsobjekten rengoras, torkas och ljushérdas for att
de nédvéndiga produktegenskaperna ska kunna sakerstéllas. En detaljerad
beskrivning av stegen ovan finns i Efterbehandling.

rengoringsbad for varje

Rekommendation: N&r du har slutfért arbetet verfér du restmaterial fran
materialbehéllaren till originalbehallaren (anvand vid behov en sikt i rostfritt stal).
Detta gér du for att & ena sidan kontrollera materialformen och & andra sidan
mojliggdrs optimal férvaring av utskriftsmaterialet.

Efterbearbetning:

Rengoring

Tabort opolymeriserade hartsrester fran utskriftsobjekten med en borste indrénkt
i isopropanol (renhet = 98 %).

Torka sedan utskriftsobjekten forsiktigt med tryckluft. Om det fortfarande finns
hartsrester pa utskriftsobjektet efter slutrengéring eller om det tranger ut fran
undersnitt under torkning, kan utskriftsobjektet rengéras igen med en borste
indrankt i isopropanol (renhet = 98 %).

Forberedelse ljushardning:

Storande stédstrukturer bér avliagsnas forsiktigt och utan kraft med ett roterande
instrument s direkt pa utskriftsobjektet som méjligt fére ljushardning. Anvénd
utsugssystem. Ta forsiktigt bort eventuella rester av plastdamm med tryckluft
och, vid behov, med en borste och isopropanol (renhet = 98 %). Torka forsiktigt
utskriftsobjekten igen med tryckluft.

Ljushérdning:

Utfér inte ljushdrdning férrén 15 minuter efter den senaste kontakten med
isopropanol.

Se till att utskriftsobjekten inte ligger pa eller vidrér varandra, annars paverkar
skuggning efterpolymerisationen.

Ljushérdning kan utféras med f6ljande anordningar:

Ljushardningsapparat | Program

Till exempel: 2 x 2000 blixtar | Efter 2000 blixtar krévs en ned-
Blixtlampa Xenon kylningsfas pa minst 2 minuter
Otoflash G171 med Oppet lock. Vand och belys

med 2000 blixtar igen.

Se &ven: Bifogad resurslista

Ljushardning av ytterligare utskriftsobjekt ska inte utféras férrdn enheten har
svalnat i 10 minuter, eftersom materialet annars kan missfargas.

Slutbearbetning/polering:

Anvand till exempel en fintandad hardmetallfras for att slipa stédstumparna.
Denna kan ocksa anvéndas fér senare bearbetning av speciella strukturer.

For att kunna genomféra en precis slipning, t.ex. mellan stédstump och
utskriftsobjekt, rekommenderar vi att du bearbetar ytan i respektive omrade med
grovre eller finare gummipolerare. Ett motsvarande resultat kan dven uppnas med
slippapper, vid behov med olika kornstorlekar.

Polera lagningens chairside med konventionella kompositpolerare.
poleringssystem i flera steg &r att féredra.

| laboratoriet kan en poleringspasta anvandas i kombination med getharsborstar
och bomulls- resp. l&dertrasa.

Anvand endast I&tt tryck och svepande rérelser for att kontrollera avnétningen.
Respektive bruksanvisning frén tillverkaren ska féljas.

Ett

Individualisering:

Forenhdgestetisk temporarlagning kan lagningarna nérsom helstindividualiseras,
karakteriseras eller repareras med en Composite/ORMOCER®. Rugga upp
lagningens yta genom att slipa eller blastra (Al,0, 50-100 pm, 1-2 bar). Avlagsna
omsorgsfullt rester av blastermedel/damm med hjélp av ultraljudsbad (etanol
70 %) eller &ngrengorare. Torka sedan lagningen med luft.

Appliceraettlampligt adhesivsystem (t.ex. Futurabond U) enligt bruksanvisningen.
Med exempelvis GrandioSO, Flow eller Heavy Flow i kombination med
FinalTouch kan du snabbt och enkelt ljushérdande individualisera lagningarna.
Respektive bruksanvisning fran tillverkaren ska féljas.

Fastsattning:
Forberedelse av lagningen
For en s& bra férbindelse som méjligt ska lagningens féstyta ruggas upp med
aluminiumoxid (50-100 um) vid 1-2 bar eller med en fin HM-fras.
Anvand ett utsugssystem for det damm som bildas.
Avlagsna omsorgsfullt rester av blastermedel med hjélp av ultraljudsbad (etanol
70 %) eller angrengérare. Torka sedan lagningen med luft.
En avslutande rengéring med medicinsk alkohol &r méjlig. Respektive
bruksanvisning ska féljas.
Provisorisk infastning av kronor och bryggor
Fést V-Print c&b temp med ett temporart cement (t.ex. Provicol QM).
Obs: Om den permanenta lagningen sedan ska féstas adhesivt méste ett
temporért cement utan eugenol anvandas.
Adhesiv infastning av kronor och bryggor
For en anvandningstid p& > 30 dagar kan lagningen féstas med ett adhesivt
fastmedel p& kompositbas (t.ex. Bifix QM).
Respektive bruksanvisning ska foljas.
Obs: - En adhesiv inféstning leder till att det blir besvarligt att ta ur den
provisoriska lagningen.
— Regelbundna kontroller och efterundersékningar krévs vid langre
anvandning.

Information, férsiktighetsatgarder:

— V-Print c&b temp ska endast anvéndas intraoralt i ett fullstandigt polymeriserat
tillstdnd. Observera efterbehandlingsprocessen.

— Kontakt mellan ej hdrdad V-Print c&b temp och hud/slemhinnor och 6gon kan
ha en irriterande verkan och bér undvikas.

— Vi rekommenderar att du bér skyddsklader. Se &ven till att inte andas in angor
och/eller damm. Vi rekommenderar anvandning av lamplig ansiktsmask och/
eller utsugssystem.

— Véra anvisningar och/eller vér radgivning befriar dig inte fran att kontrollera de
av oss levererade preparaten avseende deras ldmplighet fér den avsedda
anvéandningen.

Forvaring:
Férvaras vid 15 °C - 28 °C. Efter anvandning ska flaskan omedelbart &terférslutas.
Materialet hardar under ljusstréining. Anvand inte efter utgangsdatum.

Avfallshantering:
Produkten ska avfallshanteras enligt féreskrifter fran lokala myndigheter.

Rapporteringsskyldighet:

Allvarliga tillbud som dédsfall, tillféllig eller permanent bestédende férsémring av
en patients, en anvéndares eller andra personers halsotillstand samt allvarlig fara
for folkhélsan, som uppkommer eller skulle ha kunnat uppkomma i samband
med V-Print c&b temp ska rapporteras till VOCO GmbH samt till ansvarig
myndighet.
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V-Print® c&b temp (€=

Hasznalati utasitas
EU Orvostechnikai eszkéz

Termékleiras:

A V-Print c&b temp egy fényre keményed6 mlianyag, amely magas esztétikai
értéki ideiglenes fogpétlasok/hosszu tavu ideiglenes fogpétlasok CAD/CAM
technikaval torténd generativ gyartasara szolgal. A leghosszabb klinikai kihordasi
id6 12 honap.

A V-Print c&b temp egy tixotrép anyag 26 tdmeg% szervetlen téltéanyag-
tartalommal.

A viszkozitasvaltozasi technoldgianak készénhetéen elegends a flakont tobbszor
megforgatni ahhoz, hogy az anyagtélcat hatékonyan meg lehessen tolteni a
V-Print c&b temp termékkel.

A kompozit technoldgianak koszénhetden az anyag kopéasallésaga kivalo, ezért
alkalmas a hosszu tavon alkalmazott ideiglenes fogpétlasokhoz is. A V-Print
c&b temp fluoreszkald. A fogrestauraciok ideiglenes ragasztécementtel,
ragasztdanyaggal is behelyezhetdk.

Javallatok:
— Hosszu tavu ideiglenes fogpotlasok, példaul koronak, hidak és mock-upok.

Ellenjavallatok:
A V-Print c&b temp (met)akrilatokat, és foszfin-oxidot tartalmaz. A V-Print c&b
temp ezen Osszetevéivel szembeni ismert tulérzékenység (allergia) esetén nem
hasznalhato fel.

Beteg célcsoport:
A V-Print c&b temp minden beteg esetében korra és nemre vonatkozé
megkétések nélkil alkalmazhatd.

Teljesitmény jellemzék:
A termék teljesitmény jellemz6i megfelelnek a rendeltetés szerinti
kovetelményeknek és a vonatkozo termékszabvanyoknak.

Felhasznalék:
A V-Print c&b temp csak szakképzett fogaszati személyzet hasznélhatja.

Szinvélasztas:

A szint a megtisztitott, de még nem elékészitett fognal a VITA® szinrendszer
segitségével valassza ki az érzéstelenités elétt, lehetéleg nappali fényviszonyok
mellett.

A csonk és az lireg el6készitése:

A csonk és az lreg elSkészitését alapvetden a teljes keramia fogpétlasok
szabdlyai szerint kell végrehajtani. Tehat a bellil 1évé sarkokat és peremeket
le kell kerekiteni és lekerekitett belsé perem(i vallas preparaciot kell kialakitani.

Hardver- és szoftverkdvetelmények

Ezenkivil a nyomtatott targyakat meg kell tisztitani, meg kell szaritani és
utélagosan meg kell vildgitani a termék kivant tulajdonsagainak biztositasa
érdekében. A fent emlitett Iépések részletes magyarazata az Utéfeldolgozas
menupontban talalhatd.

Javaslat: A munka befejezése utan helyezze at a maradék anyagot az
anyagtalcabdl az eredeti tartalyba (sziikség esetén hasznaljon nemesacél szitat).
Ez az anyagtalca ellenGrzésére szolgadl, és lehetévé teszi a nyomtatasi anyag
optimalis tarolasat is.

Utéfeldolgozas:

Tisztitas

A nem polimerizalt gyantamaradvanyokat a nyomtatasi targyakrol izopropanolba
(tisztasag = 98 %) martott ecsettel tavolitsa el.

A nyomtatott targyakat ezutan stiritett leveg6vel gondosan meg kell szaritani.
Ha a végsé tisztitas utdn még mindig vannak gyantamaradvanyok a nyomtatasi
targyon, vagy ha azok a szaritas soran kijonnek az alulvagasokbdl, a nyomtatasi
targyat izopropanollal (tisztasag = 98 %) atitatott ecsettel Ujra meg lehet tisztitani.
Az utévilagitas elGkészitése:

A zavar6 tartészerkezeteket az utovildgitas el6tt dvatosan és nem erészakkal
kell eltavolitani egy forgd eszkodzzel, lehetbleg kozvetlenll a nyomtatasi targynal.
Hasznaljon elszivé berendezést. A visszamaradt mlanyagport évatosan tavolitsa
el siritett levegGvel, illetve sziikség esetén ecsettel és izopropanollal (tisztasag
> 98 %). Ovatosan szritsa meg Ujra stiritett leveg6vel a nyomtatott targyakat.
Utovilagitas:

Az utdvilagitast csak 15 perccel az utolséd izopropanollal valé érintkezés utan
végezze el.

Ugyelni kell arra, hogy a nyomtatott targyak ne fedjék egymast, illetve ne érienek
egymashoz, mert az arnyékképzédés miatt romlik az utélagos polimerizacio.

Az utovilagitast a kovetkezd készuilékekkel lehet elvégezni:

Utovilagito készulék Program
Példaul: 2 x 2000 2000 villanas utan legalabb
Xenon vaku egység villanas 2 percig tart6 hiitési fazisra van

Otoflash G171 sziikség nyitott fedéllel. Ezutan
forditsa meg és vilagitsa meg Ujra

2000 villanassal.

Lasd még: a csatolt forraslistan

A tovabbi nyomtatott targyakat csak a késziilék 10 perces leh(lése utan szabad
utdvilagitani, hogy ne szinezédjon el az anyag.

Kidolgozas/polirozas:

Haszndljon példaul finom fogazasi keményfémmarét a tartéidomok
lecsiszolasdhoz. Ez a specidlis struktirdk kés6bbi kidolgozasahoz is
felhasznalhat6.

A formazaré csiszolas megvaldsitasa érdekében, pl. a tartéidom és a nyomtatott
targy kozott, ajanlott a felllletet a megfelelé teriileten durvabb vagy finomabb
gumipolirozékkal megmunkalni. Hasonlé eredményt lehet elérni csiszoldpapirral
is, esetleg mas szemcsemérettel.

A fogaszati rendelében a fogpétlast a kompozitpolirozéval polirozza. Ehhez egy
tobbfokozatl polirozé rendszer elényés lehet.

A laborban a kecskeszérkefére és a pamut- vagy bércsiszoléra polirozépasztat
kell kenni.

Csak enyhe nyomassal és torl6 mozdulatokkal ellendérizze az anyag eltavolitasat.
Vegye figyelembe a gyarté vonatkozd hasznalati utasitasait.

CAD-szoftver'
Fogaszati
szkenner

Szoftver korondk és hidak tervezésére és kialakitasara.

A szoftvernek, beleértve a fogaszati szkennert is, meg
kell felelnie az orvostechnikai eszk6zokre vonatkozé helyi
eléirasoknak, és lehetévé kell tennie a paciensspecifikus
formaterv el6allitasat STL adatallomanyként.

CAM-szoftver Szoftver a nyomtatasi feladat el6készitéséhez. Az alkatrész

a folyamat soran nem valtozik. Csak olyan struktirak

jonnek létre, amelyek lehetévé teszik a 3D nyomtatast.

Példaul:

— Autodesk Netfabb 2020-as vagy Ujabb verzié a SolFlex
3D nyomtatashoz.

A szoftver mint orvostechnikai eszkéz (Software as Medical Device, SaMD)
olyan standalone (6nallé) szoftverre utal, amely orvostechnikai eszk6z, de nem
része annak.

Példaul:

VOCO SolFlex 170
VOCO SolFlex 350
VOCO SolFlex 650
VOCO SolFlex 170 HD

Gyartasi berendezések

Példaul:
Otoflash G171

Utdvilagité késziilékek

Egyedi
A rendkiviil esztétikus kialakitishoz a fogpétidsok egyedileg kompozit/
ORMOCER® kétéanyaggal is rogzithetok, formalhatok vagy javithatok. Erdesitse
a fogpodtlas felszinét csiszoloval vagy homokfavéval (A,O, 50-100 pm,
1-2 bar). A szérédott forgdcsanyagot/port alaposan el kell tavolitani ultrahangos
tisztitdberendezéssel (70 %-os etanollal) vagy géztisztitéval. Ezt kdévetden
levegével szaritsa meg a fogpotlast.
A haszndlati utasitasnak megfeleléen alkalmazzon megfelelé ragasztérendszert
(pl. Futurabond U). Pl. a GrandioSO, Flow vagy Heavy Flow FinalTouch anyaggal
valé alkalmazéasaval a fogpétlasok fényre kétédve gyorsan és egyszer(ien egyénre
szabva formalhatok.
Vegye figyelembe a gyarté vonatkozé hasznalati utasitasait.
Rogzités:
A fogpétlas elGkészitése
A fogpotlas optimalis tapadasahoz a rogzités felliletét érdesitse aluminium-oxid-
dal (50-100 pm) 1-2 bar nyomason, vagy egy finom keményfém frézerrel csis-
zolja meg.
A porképzédés ellen alkalmazzon elszivoberendezést.
A szérédott forgacsanyagot alaposan el kell tavolitani ultrahangos tisztitéberen-
dezéssel (70 %-os etanollal) vagy géztisztitoval. Ezt kdvetSen levegbvel szarit-
sa meg a fogpotlast.
A fogpétlast utolsé fazisként orvosi célra hasznalt alkohollal tisztithatja. Vegye
figyelembe a vonatkozé hasznalati utasitasokat.
A korondk és hidak ideiglenes rogzitése
A V-Print c&b temp terméket ideiglenes cementtel (pl. Provicol QM) régzitse.
M Haszndljon ideiglenes, eugenolmentes cementet, ha a végleges

Lasd még: a csatolt forraslistan vagy a www.voco.dental/3dprintingpartners
weboldalon

A gyartasi folyamathoz sziikséges megfelelé programok, késztilékek, anyagok
és/vagy alkatrészek gyartéinak vonatkozo kezelési és/vagy hasznalati tmutatoit
be kell tartani.

Elézetesen tisztazza, hogy az On 4ltal haszndlni kivant programokat, késziilékeket
és/vagy targyakat a megfelel$ alkalmazasokhoz tervezték-e és engedélyezték-e.

FIGYELEM: Az eljarasok soran hasznalt készulékek, paraméterek vagy szoftverek
jogosulatlan megvaltoztatésa azt eredményezheti, hogy a V-Print c&b temp altal
készitett végleges targy nem felel meg a specifikacioknak.

A felhasznalas médja:

El6készités:

A kovetkezd konstrukcios feltételeket kell figyelembe venni egy indikécidorientalt
CAD-tervezésnél:

Minimalis falvastagsagok:

— Okkluzalis 1,5 mm

- Cirkularis 1,0 mm

A hidak legfeljebb egy kdztes taggal készithetdk.

Osszekoték keresztmetszeti feliiletei:

- Ellilsé fogterulet = 12 mm?

- Oldals¢ fogteriilet = 15 mm?

— Megjegyzés: A keresztmetszeti feliiletek kialakitdsa: magassag = szélesség

Készitsen elé egy nyomtatasi feladatot a szeletelS szoftver segitségével.

Feldolgozas:

Megjegyzés: A keresztszennyezddés elkeriilése érdekében haszndljon kilén
anyagtalcakat és tisztitofiirdéket minden egyes nyomtatasi anyaghoz.

A flakon tobbszori megforgatdsa javitia az anyag folyasi tulajdonsagait, és
kozvetleniil a nyomtatas megkezdése elétt kell elvégezni. Ugyelien arra, hogy
az anyagot lehet6leg buborékmentesen toltse be, figyelembe véve a toltéttségi
szintet.

Inditsa el a nyomtatasi feladatot, figyelembe véve az On 4ltal korabban kivalasztott
paramétereket.

A nyomtatasi folyamat befejezése utan kb. 10 perc csepegtetési id6 ajanlott.
Ezutan 6vatosan tavolitsa el a nyomtatott targyakat az épitSlaprol.

fogpétlast késébb ragasztéval régziti.

A koronak és hidak ragasztéval valé rogzitése

A 30 napot meghalado viselési idéhéz a fogpdtlas kompozit bazist ragasztoa-

nyaggal régzithet6 (pl. Bifix QM). Vegye figyelembe a vonatkozé haszndla-

ti utasitasokat.

Megjegyzés: - A ragasztoval vald rogzités az ideiglenes fogpétlas nehézkes
eltavolitasahoz vezet.

- A fogpétlds hosszan tartd haszndlatdhoz rendszeres
ellenérzésre és utévizsgalatokon valé részvételre van
szlikség.

— AV-Print c&b temp-t csak teljesen polimerizalt dllapotban szabad intraorélisan

hasznalni. Tartsa szem elétt az utéfeldolgozasi folyamatot.

A nem kikeményedett V-Print c&b temp bdrrel/nydlkahartyaval és szemmel

valo érintkezése irritald lehet, ezért keriini kell.

Védoruhazat viselése ajanlott. Tovabba ligyeljen arra, hogy ne lélegezzen

be gézoket és/vagy port. Megfelelé szajmaszk viselése és/vagy elszivd

berendezés hasznalata ajanlott.

- Utmutatéink és/vagy tanacsaink nem mentesitik Ont az aldl, hogy ellendrizze
az altalunk szallitott készitményeknek a szandékolt alkalmazasi célokra vald
megfeleléségét.

Tarolas:
Tarolja 15 °C-28 °C koz6tt. Hasznalat utan azonnal zarja le a flakont. Az anyag
fény hatasara kikeményedik. A lejarati id6 utan ne haszndlja fel.

Artalmatlanitas:
A termék artalmatlanitasa a helyi hatésagi eléirdsok szerint torténik.

Jelentési kotelezettség:

A V-Print c&b temp alkalmazasaval kapcsolatos olyan, ténylegesen vagy
esetlegesen felmerUl6 stlyos eseményeket, mint a beteg, a felnasznalé vagy mas
személyek haldla vagy egészségi dllapotanak ideiglenes vagy tartdsan sulyos
romlasa, illetve a sulyos kdzegészséglgyi veszély, be kell jelenteni a VOCO
GmbH és az illetékes hatésag szamara.

Instrukcja uzycia
UE Wyréb medyczny

PL

Opis produktu:

V-Print c&b temp c&b temp to swiattoutwardzalny kompozyt do generatywnego
wytwarzania wysoce estetycznych uzupetnieri tymczasowych/dtugotrwatych
uzupetnier tymczasowych w technice CAD/CAM. Kliniczny czas noszenia w jamie
ustnej wynosi maksymalnie 12 miesigcy.

V-Print c&b temp to materiat tiksotropowy zawierajacy nieorganiczny wypetniacz
w ilosci 26% wag.

Dzigki Viscosity Change Technology, w celu skutecznego napetnienia wanny na
materiat wyrobem V-Print c&b temp wystarczy kilka razy obréci¢ butelke.

Dzigki technologii kompozytowej, materiat posiada dobra odporno$¢ na
$cieranie, przez co doskonale nadaje sie réwniez do wykonywania dtugotrwatych
uzupetniert tymczasowych. V-Print c&b temp jest materiatem fluorescencyjnym.
Uzupetnienia moga by¢ osadzane za pomoca cementu tymczasowego oraz
materiatu adhezyjnego.

Wskazania:
Dtugotrwate uzupetnienia tymczasowe, takie jak korony, mosty i elementy
mock-up

Przeciwwskazania:

V-Print c&b temp zawiera (met)akrylany i tienek fosfiny. W przypadku rozpoznanej
nadwrazliwos$ci (alergii) na sktadniki produktu V-Print c&b temp nalezy
zrezygnowac z jego zastosowania.

Grupa docelowa pacjentow:
V-Print c&b temp moze by¢ stosowany bez ograniczen u wszystkich pacjentéw,
niezaleznie od ich wieku i ptci.

Wiasciwosci:
Wiasciwosci produktu odpowiadaja wymogom wynikajacym z jego przeznaczenia
oraz obowigzujgcych norm produktowych.

Uzytkownik:
V-Print c&b temp jest przeznaczony do stosowania przez uzytkownika
profesjonalnego posiadajacego wyksztatcenie stomatologiczne.

Dobér odcienia:

Kolor nalezy dobiera¢ przy uzyciu kolornika VITA® na oczyszczonym i jeszcze
nieopracowanym zebie przed znieczuleniem, w miare mozliwosci przy $wietle
dziennym.

Preparacja kikuta i ubytku:

Zasadniczo, preparacja kikuta i ubytku powinna by¢ przeprowadzana zgodnie z
zasadami dla uzupetnien petnoceramicznych. Oznacza to, ze nalezy zaokragli¢
wewnetrzne rogi i krawedzie oraz stosowaé preparacje kikuta z zaokraglonymi
krawedziami wewnetrznymi lub ze schodkiem rozwartym.

Wymogi odnosnie sprzetu i oprogramowania

Oprogramowanie Oprogramowanie do planowania leczenia i projektowania

CAD' koron i mostéw.
Skaner stomato- Oprogramowanie i skaner stomatologiczny musza
logiczny spetnia¢ obowiazujace miejscowe warunki okreslone

dla wyrobéw medycznych i umozliwia¢ zapisanie
indywidualnego projektu dla pacjenta w formacie STL.

Oprogramowanie
CAM

Oprogramowanie do przygotowania zadania wydruku.

Element nie jest na tym etapie zmieniany. Tworzone sa

wytacznie struktury umozliwiajace wydruk 3D.

Na przyktad:

- Autodesk Netfabb wersja 2020 lub pézniejsza do
drukarki 3D SolFlex.

'Poprzez oprogramowanie jako wyréb medyczny (Software as Medical Device
SaMD) rozumiane jest oprogramowanie typu standalone (samodzielne), ktére
stanowi wyréb medyczny (MD), lecz nie jest czescia wyrobu medycznego.

Urzadzenia do produkcji Na przyktad:

VOCO SolFlex 170
VOCO SolFlex 350
VOCO SolFlex 650

VOCO SolFlex 170 HD

Urzadzenia do polimery-
zacji koricowej

Na przykfad:
Otoflash G171

Patrz réwniez: dotagczona lista zasobéw lub www.voco.dental/3dprintingpartners

Nalezy przestrzegac¢ instrukcji obstugi i/lub uzywania odpowiednich programéw,
urzadzen, materiatéw i/lub czesci niezbednych w procesie produkcii.

Na wstepie nalezy ustali¢, czy dane programy, urzadzenia i/lub obiekty sa
przeznaczone i zatwierdzone do odpowiednich zastosowan.

UWAGA: Wszelkie nieupowaznione zmiany wprowadzane w urzadzeniach
procesowych, parametrach lub oprogramowaniu moga skutkowaé niezgodnoscia
obiektu koricowego z materiatu V-Print c&b temp ze specyfikacjami.

Zastosowanie:

Przygotowanie:

W celu uzyskania konstrukcji CAD zgodnej ze wskazaniami, nalezy uwzglednié¢

nastepujace dane konstrukcyjne:

Minimalne grubosci $cian:

— powierzchnia zwarciowa 1,5 mm

- obwodowo 1,0 mm

Materiat umozliwia wykonywanie mostéw z maksymalnie jednopunktowym

przestem.

Powierzchnia przekroju poprzecznego tacznika:

— w obszarze zgb6éw przednich = 12 mm?

- w obszarze zgbéw bocznych = 15 mm?

— Wskazéwka: Ksztatt powierzchni przekroju poprzecznego: wysoko$é =
szerokos$¢

Przygotowaé zadanie drukowania za pomoca oprogramowania do CAM.

Sposéb uzycia:

Wskazdéwka: Nalezy uzywac oddzielnych wanien z materiatem oraz oddzielnych
kapieli czyszczacych dla kazdego materiatu do drukowania, aby wykluczy¢
mozliwosé zanieczyszczenia krzyzowego.

Kilkakrotne obrécenie butelki poprawia ptynno$é materiatu i powinno mie¢
miejsce bezposrednio przed rozpoczeciem druku. Materiat nalezy wlewac unikajac
powstawania pecherzykdw powietrza i przestrzegajac poziomu napetnienia.
Nalezy uruchomi¢ zadanie wydruku z uwzglednieniem wczesniej wybranych
parametrow.

Po zakoriczeniu procesu drukowania zaleca sie¢ zachowanie czasu odsaczania
wynoszacego ok. 10 minut. Nastepnie nalezy ostroznie odtgczyé wydrukowane
obiekty od platformy konstrukcyjnej.

Ponadto nalezy wyczysci¢, osuszyé i poddaé obiekty koricowej polimeryzacii,
aby zapewni¢ wymagane wiasciwosci wyrobu. Szczegétowy opis wymienionych
krokéw znajduje sie w punkcie Obrébka koricowa.

Zalecenie: Po zakoriczeniu pracy nalezy przetozyé reszte materiatu z wanny
do oryginalnego pojemnika (ew. uzy¢ sitka ze stali nierdzewnej). Umozliwia to
kontrole wanny na materiat, a jednoczesnie wtasciwe przechowywanie materiatu
do drukowania.



Obrébka koricowa:

Czyszczenie

Niespolimeryzowane pozostatosci zywicy na wydrukowanych obiektach nalezy
usuna¢ pedzelkiem zwilzonym izopropanolem (czystos$¢ = 98%).

Na koniec nalezy ostroznie osuszyé obiekty sprezonym powietrzem. Jesli
po czyszczeniu koricowym na wydrukowanym obiekcie nadal znajduja sie
pozostatosci zywicy lub jesli pozostatosci zywicy wydostaja sie z podciec¢ podczas
suszenia, mozna ponownie oczysci¢ obiekt pedzelkiem zwilzonym izopropanolem
(czystosc = 98%).

Przygotowanie do polimeryzacji koricowej:

Przeszkadzajace elementy podtrzymujace nalezy przed polimeryzacja koficowa
ostroznie i bez uzycia sity usuna¢ za pomoca narzedzia obrotowego, odcinajac
je mozliwie jak najblizej wydrukowanego obiektu. Nalezy stosowaé system
odsysajacy. Pozostaty pyt kompozytowy nalezy ostroznie usuna¢ za pomoca
sprezonego powietrza oraz ew. pedzelka zwilzonego izopropanolem (czysto$¢
> 98%). Ponownie nalezy starannie osuszy¢ wydrukowane obiekty sprezonym
powietrzem.

Polimeryzacja koricowa:

Polimeryzacje koricowa nalezy przeprowadzi¢ dopiero w 15 minut po ostatnim
kontakcie z izopropanolem.

Nalezy zwréci¢ uwage, aby wydrukowane obiekty nie przemieszczaly sie ani nie
stykaly sie ze soba, poniewaz skutkuje to niedostateczna polimeryzacja wskutek
przestonigcia $wiatfa.

Polimeryzacje koricowa mozna przeprowadzi¢ za pomoca nastepujacych urzadzen:

Urzadzenie do Program

polimeryzacii

koricowej

Na przykfad: 2 x 2000 Po wykonaniu 2000 btyskéw
polimeryzator z btyskéw nalezy pamieta¢ o zachowaniu

ksenonowa lampa
btyskowa
Otoflash G171

fazy chtodzenia przez min. 2
minuty przy otwartej pokrywie.
Nastepnie nalezy obréci¢ obiekt
i ponownie polimeryzowaé za
pomoca 2000 btyskow.

Patrz réwniez: dotgczona lista zasobow

Kolejne wydrukowane obiekty powinny byé poddawane polimeryzaciji dopiero po
10-minutowej fazie chtodzenia urzadzenia, aby unikna¢ przebarwien materiatu.

Wykariczanie/polerowanie:

Do zeszlifowania nasady elementéw podtrzymujacych nalezy uzyé na przyktad
drobnoziarnistego frezu weglikowego. Mozna uzy¢ go réwniez w celu pézniejszego
opracowania specjalnych struktur.

W celu réwnego zeszlifowania np. obszaru pomiedzy nasada elementu
podtrzymujgcego a wydrukowanym obiektem, zaleca si¢ opracowac powierzchnie
na danym obszarze za pomoca grubo- lub drobnoziarnistych polerek gumowych.
Odpowiedni efekt mozna uzyskaé réwniez przy uzyciu papieru $ciernego o
réznorodnej ziarnistosci.

Prace nalezy wypolerowa¢ w warunkach gabinetu za pomoca typowych akcesoriow
polerskich do kompozytéw. Korzystne jest zastosowanie wielostopniowego
systemu polerujacego.

W pracowni protetycznej mozna uzy¢ pasty polerskiej w potaczeniu ze szczotkami
z wiosia koziego oraz polerkami z bawetny lub zamszu.

Nalezy stosowac niewielki nacisk i ruchy wycierajace, aby kontrolowa¢ stopier
$cierania.

Nalezy przestrzega¢ odpowiednich instrukcji uzywania udostepnionych przez
producentow.

Indywidualizacja:
Celem uzyskania wysoce estetycznego zaopatrzenia tymczasowego, uzupetnienia
mozna na dowolnym etapie poddac indywidualizacji, charakteryzacji lub naprawie
za pomocag materiatu kompozytowego/ORMOCER®. Nalezy schropowaci¢
powierzchnie uzupetnienia poprzez wyszlifowanie lub wypiaskowanie (Al,O,
50-100 pm, 1-2 bar). Pozostato$ci materiatu $ciernego/resztki pytu nalezy usunac za
pomoca myjki ultradzwigkowej (70% etanol) lub parowej. Nastepnie nalezy osuszy¢
uzupetnienie powietrzem.
Nalezy nanies¢ odpowiedni system wiazacy (np. Futurabond U) zgodnie z jego
instrukcja uzywania. Uzycie produktéw np. GrandioSO, Flow lub Heavy Flow w
potaczeniu z FinalTouch pozwala na szybka i tatwa indywidualizacje uzupetnienia
wytacznie za pomoca utwardzania $wiattem.
Nalezy przestrzega¢ odpowiednich instrukcji uzywania udostepnionych przez
producentéw.
Zamocowani
Przygotowanie uzupetnienia
Celem uzyskania optymalnej sity wigzania, powierzchnig¢ mocowania uzupetnienia
nalezy wypiaskowac¢ tlenkiem glinu (50-100 pum) pod ci$nieniem 1-2 bar lub
schropowaci¢ drobnoziarnistym frezem weglikowym.
Nalezy stosowac przy tym system odsysania pytu.
Pozostatosci materiatu Sciernego nalezy usunaé za pomoca myjki ultradzwigkowej
(70% etanol) lub parowej. Nastepnie nalezy osuszy¢ uzupetnienie powietrzem.
Dopuszczalne jest réwniez koricowe oczyszczenie alkoholem medycznym. Nalezy
przestrzegac zalecen odpowiednich instrukcji uzywania.
Mocowanie tymczasowe koron i mostéow
V-Print c&b temp nalezy zamocowac za pomoca cementu tymczasowego (np.
Provicol QM).
Wskazéwka: Jezeli uzupetnienie ostateczne ma by¢ pézniej zamocowane
adhezyjnie, nalezy zastosowaé cement tymczasowy niezawierajacy eugenolu.
M ie adt koron i
Jezeli uzupetnienie ma by¢ noszone przez > 30 dni, mozna je zamocowa¢ przy
uzyciu adhezyjnego materiatu mocujgcego na bazie kompozytu (np. Bifix QM).
Nalezy przestrzegac zaleceri odpowiednich instrukciji uzywania.
Wskazéwka: - Mocowanie adhezyjne utrudnia podZniejsze
uzupetnienia tymczasowego.
- W przypadku dtugotrwatego stosowania uzupetnienia
wymagane sg regularne kontrole i przeglady.

usuwanie

Informacje d Srodki

Materiat V-Print c&b temp nalezy stosowa¢ w jamie ustnej pacjenta wytacznie
w stanie utwardzonym. Nalezy przestrzega¢ procesu obrébki korncowej.

— Kontakt nieutwardzonego materiatu V-Print c&b temp ze skora/btong $luzowa
i oczami moze mie¢ dziatanie draznigce i nalezy go unikac.

Zaleca sig noszenie odziezy ochronnej. Ponadto nalezy unika¢ wdychania
oparéw oraz/lub pytéw produktu. Zaleca sie stosowanie odpowiedniej maseczki
oraz/lub systemu odsysania.

Udzielane przez nas informacje i/lub porady nie zwalniaja Panstwa z
obowigzku sprawdzenia przydatnosci dostarczonych przez nas preparatéw do
zamierzonych zastosowan.

Przechowywanie:

Przechowywaé w temperaturze 15°C - 28°C. Po uzyciu nalezy natychmiast
zamkna¢ butelke. Materiat ulega utwardzeniu pod wptywem $wiatta. Nie stosowaé
po uptywie terminu waznosci.

Utylizacja:
Produkt nalezy utylizowaé zgodnie z miejscowymi przepisami.

Obowigzek zgtaszania:

Wszelkie powazne incydenty, takie jak zgon pacjenta, czasowe lub trwate powazne
pogorszenie stanu zdrowia pacjenta, uzytkownika lub innej osoby oraz powazne
zagrozenie zdrowia publicznego, ktére wystapity badz mogty wystapi¢ w zwiazku z
zastosowaniem produktu V-Print c&b temp, nalezy zgtaszac firmie VOCO GmbH
oraz wiasciwym organom.

Navod k pouziti
EU Zdravotnicky prostiedek

CS

Popis produktu:

Material V-Print c&b temp je svétlem vytvrzovany plast pro generativni vyrobu
vysoce estetickych provizorii / dlouhodobych provizorii technikou CAD/CAM.
Maximalni klinicka doba noseni je 12 mésicu.

V-Print c&b temp je tixotropni material s obsahem anorganického piniva 26
hmotnostnich procent.

Diky technologii zmény viskozity ,,Viscosity Change Technology“ sta¢i nékolikrat
naklonit lahev, aby se zasobnik na materiél efektivné naplnil materidlem V-Print
c&b temp.

Diky kompozitni technologii ma material dobrou odolnost proti otéru, a je proto
také idedlné vhodny pro dlouhodobé provizorni nahrady. Material V-Print c&b
temp je fluorescenéni. Nahrady se mohou pouzit s provizornim cementem a
také adhezivné.

Indikace:
Dlouhodobé provizorni nahrady, jako korunky, mustky a mock-upy.

Kontraindikace:

V-Print c&b temp obsahuje (met)akrylaty a fosfinoxid. V pfipadé znamé
precitlivélosti (alergie) na tyto slozky produktu V-Print c&b temp je nutné od
pouZiti upustit.

Cilova skupina pacient(:
V-Print c&b temp Ize pouzit pro vSechny pacienty bez omezeni véku nebo
pohlavi.

Funkéni charakteristiky:
Funkéni charakteristiky produktu odpovidaji pozadavkim uréeného téelu pouziti
a pfislusnych standard(i vyrobkd.

Uzivatel:
Aplikaci produktu V-Print c&b temp provadi uZivatel odborné vzdélany v oboru
zubniho Iékafstvi.

Vybér odstinu:
Odstin se vybere s pomoci barevného systému VITA®, a to pfed anestezii, u
vycisténého a jesté nepreparovaného zubu, pokud mozno pfi dennim svétle.

Preparace pahylu a kavity:

Preparace pahylu a kavity by se méla provadét zasadné podle pravidel pro
celokeramické nahrady. To znamena zaoblit vnitfni rohy a hrany, pouZzit
stupriovitou preparaci se zaoblenymi vnitfnimi hranami, resp. preparaci se
zkosenim.

Pozadavky na hardware a software

Software' CAD
Zubni skener

Software pro planovani a navrhovani korunek a mastkoi.
Software, véetné zubniho skeneru, musi byt v souladu s
platnymi mistnimi predpisy pro zdravotnické prostredky a
musi umoziiovat vystup navrhu specifického pro pacienta
ve formé datové sady STL.

Software CAM Software pro pripravu tiskové uUlohy. Soucast se v

tomto procesu neméni. Vytvari se pouze struktury, které

umozriuji 3D tisk.

Napriklad:

— Autodesk Netfabb verze 2020 nebo novéjsi pro 3D
tisk SolFlex.

Software jako zdravotnicky prostiedek (Software as Medical Device SaMD)
oznacduje samostatny (nezavisly) software, ktery je zdravotnickym prostfedkem
(ZP), ale neni jeho soucasti.

Vyrobni systémy Napriklad:

VOCO SolFlex 170
VOCO SolFlex 350
VOCO SolFlex 650

VOCO SolFlex 170 HD

UV vytvrzovaci jednotky Napfiklad:

Otoflash G171

Viz také: pfilozeny seznam zdrojii nebo www.voco.dental/3dprintingpartners

Je tfeba dodrzovat pfislusné navody k obsluze a/nebo navody k pouZiti
piislusnych program, zafizeni, material a/nebo vyrobed dilli, které jsou potfebné
pro vyrobni proces.

Predem si ujasnéte, zda jsou programy, zafizeni a/nebo predmeéty, které hodlate
pouzivat, navrzeny a schvéleny pro pfislu$né aplikace.

POZOR: Neopravnéné zmény procesnich zafizeni, parametrl nebo softwaru
mohou vést k tomu, Ze vysledny pfedmét z V-Print c&b temp nebude odpovidat
specifikacim.

Pouziti:

Pfiprava:

Pro navrh CAD, ktery je v souladu s indikacemi, je tfeba vzit v Gvahu nasleduiji-
ci podminky navrhu:

Minimalni tloustky stény:

- okluzni 1,5 mm

- cirkularni 1,0 mm

Lze zhotovit mistky s maximainé jednim meziclankem.

Prafezové plochy spojek:

- Pfedni oblast 212 mm?

— Zadni oblast 215 mm?

- Upozornéni: Podoba prifezovych ploch: Vyska = Sitka

Pripravte tiskovou tlohu pomoci softwaru pro CAM.

2Zpusob pouziti:

Upozornéni: Pro kazdy tiskovy materidl pouZivejte samostatné zasobniky
materidlu a Gistici lazné, abyste zabranili kiizové kontaminaci.

Neékolikeré naklonéni lahve zlepSuje vlastnosti te¢eni materidlu a mélo by se
provadét bezprostiedné pred zahdjenim tisku. Dbejte na to, aby byl material
naplnén pokud mozno bez bublin, pfi dodrZzeni Grovné napinéni.

Spustte tiskovou Ulohu s ohledem na pfedem zvolené parametry.

Po dokonceni tisku se doporucuje doba odkapavani pfiblizné 10 minut. Poté
opatrné odstrarite vytisténé pfedméty z konstrukeni plosiny.

Dale je tfeba vytisténé predméty odistit, vysusit a vystavit UV zéreni, aby byly
zajiStény pozadované vlastnosti vyrobku. Podrobné vysvétleni vyse uvedenych
krokd naleznete v &asti Dodateéné opracovani.

Doporuceni: Po dokonéeni prace preneste zbyvajici material ze zasobniku
materidlu do piivodni nadoby (v pfipadé potfeby pouzijte nerezové sito). To
slouzi ke kontrole zasobniku materidlu a také umoZziiuje optimalni skladovani
tiskového materialu.

Dodate&né opracovani:

Cisténi

Nepolymerizované zbytky pryskyfice na vytisténych predmétech odstrarite
Stétcem namocenym v isopropanolu (Cistota =98 %).

Vytisténé predméty je pak tfeba peclivé vysusit stlaéenym vzduchem. Pokud
jsou na vytisténém pfedmétu po zavérec¢ném Cisténi stale zbytky pryskyfice nebo
pokud béhem suseni vystupuiji z podrezani, Ize vytistény pfedmét znovu odistit
Stétcem namocenym v isopropanolu (Cistota =98 %).

Pfiprava na dodateény osvit:

Rusivé podplrné struktury by se pfed dodatecnym osvitem mély opatrné a
bez pouziti sily oddélit rotacnim nastrojem pokud mozno pfimo u vytisténého
predmétu. PouZijte odsavaci jednotku. Zbytkovy prach plastu opatrné odstrarite
stlaéenym vzduchem a pfipadné $tétcem a isopropanolem (Cistota =98 %).
Vytisténé pfedméty znovu peclivé vysuste stlacenym vzduchem.

Vystaveni UV zareni:
Vystaveni UV zafeni provadéjte az 15 minut po poslednim kontaktu s
isopropanolem.

Je tieba dbat na to, aby se vyti§téné predméty vzajemné neprekryvaly nebo
nedotykaly, protoZe jinak dojde k narugeni nasledné polymerizace vznikem stind.
Vystaveni UV zéfeni Ize provést pomoci nasleduijicich zafizeni:

UV vytvrzovaci Program

jednotka

Napiiklad: 2 x 2000 Po 2000 zéblescich dodrzujte

Xenonova zableskova | zablesk{ fazi chladnuti po dobu nejméné

jednotka 2 minut s otevienym vikem. Poté

Otoflash G171 obratte a znovu exponujte 2000
zablesky.

Viz také: pfiloZzeny seznam zdrojd

Dalsi vytisténé predmeéty by se mély dodatecné osvitit teprve po 10 minutové fazi
chladnuti pfistroje, aby nedo$lo ke zméné barvy materialu.

Dokoncovaci prace / lesténi:

K brougeni opérnych vystupkd pouzijte napfiklad frézu s jemnymi zuby ze slinutého
karbidu. Tu Ize pouZit také k naslednému vypracovani specidlnich struktur.

K provedeni brouseni s tvarovym stykem, napf. mezi opérnym vystupkem
a tisténym pfedmeétem, doporucujeme zpracovat povrch v pfislu$né oblasti
dosahnout pfipadné také brusnym papirem s rliznou zrnitosti.

Nahradu vylestéte na kiesle béznymi lestickami na kompozity. Vyhodny je
vicestupriovy lestici systém.

V laboratofi Ize pouzit lestici pastu ve spojeni s karta¢ky z kozich chlupl a
bavinénych, pfip. koZenych lesticich kotougt.

Pouzivejte pouze lehky tlak a stiraci pohyby, abyste mohli kontrolovat ubér.

Je nutné dodrZovat pfislusny navod k pouZiti od vyrobce.

Individualizace:
Pro vysoce estetickou do¢asnou nahradu mohou byt nahrady kdykoliv
individualizovany, charakterizovany nebo opraveny s pomoci kompozitu /
materidlu ORMOCER®. Zdrsnéte povrch zubni néahrady zbrouSenim nebo
otryskanim (Al,0, 50-100 pm, 1-2 bar). Zbytky otryskévaciho prostfedku / zbytky
prachu peclivé odstrarite pomoci ultrazvukové lazné (70% etanol) nebo parni
gisticky. Potom nahradu vysuste vzduchem.
Podle navodu k pouZziti naneste vhodny adhezivni systém (napf. Futurabond U).
S pouzitim napf. GrandioSO, Flow nebo Heavy Flow v kombinaci s FinalTouch
muzete nahrady rychle a jednoduse individualizovat Cisté vytvrzovanim svétlem.
Je nutné dodrZovat pfislusny navod k pouZiti od vyrobce.
Upevnéni:
Priprava nahrady
Pro dosazeni optimalniho spojeni zdrsnéte upeviiovaci plochu nahrady pomoci
otryskavani oxidem hlinitym (50-100 um) pfi 1-2 bar nebo pomoci jemné
dokoncovaci frézy s hrotem z tvrdokovu.
K odstranéni vznikajiciho prachu pouZijte odsavaci jednotku.
Zbytky otryskavaciho prostfedku peclivé odstrarite pomoci ultrazvukové lazné
(70% etanol) nebo parni Cisticky. Potom nahradu vysuste vzduchem.
Je mozné zavére¢né Cisténi medicinskym alkoholem. Je nutno dodrzovat pfis-
lusny navod k pouZiti.
Dogéasné upevnéni pro korunky a miistky
Material V-Print c&b temp upevnéte do¢asnym cementem (napf. Provicol QM).
Upozornéni: Pokud by se definitivni nahrada méla poté adhezivné upevnit, musi
se pouzit do¢asny cement bez obsahu eugenolu.
Adhezivni upevnéni pro korunky a mistky
Pro dobu noseni del3i nez 30 dnll je mozné nahradu upevnit adhezivnim upe-
viiovacim materidlem na béazi kompozitu (napf. Bifix QM). Je nutno dodrZovat
pfislusné navody k pouZziti.
Upozornéni: — Adhezivni upevnéni ma za nasledek naroc¢néjsi odstrariovani
provizorni néhrady.
— P¥i dlouhodobéj$im pouzivani jsou zapottebi pravidelné kont-
roly a nasledna vysetieni.

Informace, preventivni bezpeénostni opatfeni:

— V-Print c&b temp pouZivejte intraoralné pouze po Uplné polymeraci.
Sledujte proces dokoncovani.

— Kontakt nevytvrzeného materialu V-Print c&b temp s kdZi/sliznici a o¢ima
muze byt drazdivy a je tfeba se mu vyhnout.

— Doporucuije se pouzivat ochranny odév. Dale je tfeba dbat na to, aby nedoslo
ke vdechnuti pfipadnych vypard a/nebo prachu. Doporucuje se nosit vhodné
obli¢ejové masky a/nebo pouzivat odsavaci zafizeni.

— Nase informace a/nebo rady Vés nezbavuiji povinnosti zkontrolovat, zda jsou
nami dodané pfipravky vhodné pro zamyslené ucely pouziti.

Skladovani:
Skladujte pfi teploté 15°C-28 °C. Po pouziti lahvi¢ku ihned uzaviete. Material pfi
vystaveni svétlu vytvrzuje. Nepouzivejte po uplynuti data exspirace.

Likvidace:
Likvidace produktu podle mistnich dfednich predpis.

Ohlasovaci povinnost:

Zavazné nezadouci udalosti, jako smrt, do¢asné nebo trvalé zavazné zhorseni
zdravotniho stavu pacienta, uzivatele ¢i jinych osob a zavazné ohrozeni
verejného zdravi, které se vyskytly nebo mohly vyskytnout v souvislosti s
prostfedkem V-Print c&b temp, je nutno ohlasit spole¢nosti VOCO GmbH a
pfislusnym organim.
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Instructiuni de folosire
UE Dispozitiv medical

Descrierea produsului:

V-Print c&b temp este o masa plastica fotopolimerizabila destinata realizarii
generative de dispozitive temporare/dispozitive pentru termen lung cu estetica
superioara, prin tehnologie CAD/CAM.

Durata maxima de utilizare din punct de vedere clinic este de 12 luni.

V-Print c&b temp este un material tixotropic, cu 26 de procente de masa
materiale de umplere anorganice.

Datoritd Viscosity Change Technology (tehnologie de modificare a viscozitatii),
este suficienta rasturnarea de céateva ori a flaconului pentru umplerea eficienta a
vanei de material cu V-Print c&b temp.

Datorita tehnologiei compozite, materialul are o buna rezistenta la abraziune,
fiind astfel ideal si pentru dispozitive pentru termen lung. V-Print c&b temp
este fluorescent. Restaurarile pot fi aplicate cu un ciment provizoriu, precum
si adeziv.

Indicatii:
Dispozitive pentru termen lung, cum ar fi coroane, punti si mock-up-uri

Contraindicat

V-Print c&b temp contine (met)acrilat si oxid de fosfind. Dacd se cunoaste
o hipersensibilitate (alergie) la aceste substante continute se va renunta la
utilizarea V-Print c&b temp.

Grupa tinta de pacienti:
V-Print c&b temp se poate utiliza pentru toti pacientii, fara limitare in ceea ce
priveste varsta sau sexul.

Caracteristici de performanta:
Caracteristicile de performanta ale produsului corespund cerintelor utilizarii
conforme si normelor aplicabile cu privire la produs.

Utilizator:
Utilizarea V-Print c&b temp este rezervata utilizatorilor profesionisti, calificati in
domeniul medicinii dentare.

Selectia cromatica:
Selectati culoarea cu ajutorul sistemului de culoare VITA® cu dintele curatat si
nca nepregatit, inainte de anestezie si, pe cat posibil, la lumina naturala.

Pregitirea bontului si a cavit
Pregétirea bontului, resp. a cavitatii trebuie sa aibd loc in conformitate cu
regulile privind restaurérile realizate integral din ceramica. Acest lucru presupune
rotunjirea colturilor si muchiilor interioare, aplicarea unei pregétiri intre trepte cu
muchii interioare rotunjite, resp. un preparat pentru sanfrenare.

Cerinte hardware si software

Software CAD'
Scaner dentar

Software pentru proiectarea si designul coroanelor si
puntilor.

Software-ul, impreuna cu scanerul dentar trebuie sa
corespunda prevederilor locale in vigoare cu privire la
dispozitivele medical si s& permitd punerea la dispozitie
a designului specific pacientului, sub forma unui set de
date STL.

Software CAM Software pentru pregétirea comenzii de printare.

Componenta nu este modificata in acest fel. Sunt

realizate doar structurile care fac posibild printarea 3D.

De exemplu:

- Autodesk Netfabb versiunea 2020 sau ulterioard pentru
printare 3D SolFlex.

"Prin software, ca dispozitiv medical (Software as Medical Device SaMD) se
intelege un software standalone (independent), care este un dispozitiv medical
(MP), insd nu este parte a unuia.

Instalatii de fabricatie De exemplu:

VOCO SolFlex 170
VOCO SolFlex 350
VOCO SolFlex 650

VOCO SolFlex 170 HD

Dispozitive de fotopolimerizare De exemplu:

Otoflash G171

Prelucrarea ulterioara:

Curétare

indepértati resturile de rasin nepolimerizate de pe obiectele printate cu ajutorul
unei pensule imbibate cu alcool izopropilic (puritate = 98%).

Apoi, obiectele printate trebuie curatare cu atentie cu aer comprimat. Daca dupa
curéatarea finala mai exista resturi de rasina pe obiectul printat sau daca acestea
ies din zonele retentive la uscare, obiectul printat mai poate fi curatat inca o data
cu o pensuld imbibate cu alcool izopropilic (puritate = 98%).

Pregatirea fotopolimerizai
inainte de fotopolimerizare, detasati structurile de sustinere deranjante pe cat
posibil direct de langa obiectul printat, cu atentie si fara folosirea fortei, apeland
la un instrument rotativ. Utilizati o instalatie de aspirare. indepartati cu atentie
praful de material plastic rdmas, cu aer comprimat si, eventual, o pensula si alcool
izopropilic (puritate = 98%). Uscati inca o data obiectele printate, cu atentie si
folosind aer comprimat.

Fotopolimerizare:

Efectuati fotopolimerizarea la 15 minute dupa ultimul contact cu alcoolul
izopropilic.

Trebuie avut in vedere ca obiectele printate sa nu se suprapuna si sa nu se atinga,
deoarece umbra astfel formatéa afecteaza fotopolimerizarea.

Fotopolimerizarea poate fi efectuata cu urmatoarele dispozitive:

Dispozitiv de Program

fotopolimerizare

De exemplu: 2 x 2000 de Dupa 2000 de flashuri, respectati

Dispozitiv cu lumind flashuri o perioada de racire de min. 2

flash xenon minute, cu capacul deschis. Apoi

Otoflash G171 intoarceti si polimerizati inca o
daté cu 2000 de flashuri.

A se vedea si: lista de resurse anexatad

Alte obiecte printate se vor fotopolimeriza abia dupa o perioada de racire de 10
minute a masinii, pentru a evita modificarea culorii materialului.

Finisare/lustruire:

Pentru slefuirea elementelor de sustinere utilizati, de exemplu, o freza din met-
al dur, cu dintii fini. Aceasta poate fi utilizata si pentru finisarea ulterioara a struc-
turilor speciale.

Pentru a asigura slefuirea corespunzatoare formei, de ex., intre elementul
de sustinere si obiectul printat, se recomanda prelucrarea suprafetei in zona
corespunzatoare cu slefuitoare din cauciuc, fine sau grosiere. Un rezultat
corespunzator poate fi obtinut si cu hartie de slefuit, eventual cu granulatie diferita.
Lustruiti restaurarea in cabinet cu un polizor obisnuit pentru compozit. Se reco-
manda un sistem de lustruire in mai multe trepte.

in laborator se poate utiliza o pasta de lustruire in combinatie cu perii din par de
capra si discuri de lustruit din bumbac, resp. piele.

Aplicati o presiune redusa si efectuati miscari de stergere, pentru a controla inde-
pértarea.

Respectati instructiunile de utilizare ale produciétorilor.

Individualizare:
Pentru o lucrare temporaré cu estetica superioara restaurérile pot fi oricand indi-
vidualizate, definite sau reparate cu un compozit/ORMOCER®. inaspriti suprafata
restaurérii prin polizare sau sablare (Al,0, 50 - 100 um, 1 - 2 bar). Indeprtati cu
atentie resturile de sablare / de pulbere cu o baie cu ultrasunete (70% etanol) sau
cu un dispozitiv de curatat cu abur. Uscati apoi restaurarea cu aer.
Aplicati un sistem de adeziv adecvat (de ex., Futurabond U) conform instructi-
unilor de utilizare. De ex., cu GrandioSO, Flow sau Heavy Flow, in combinatie
cu FinalTouch, puteti individualiza restaurarile exclusiv prin fotopolimerizare, sim-
plu si rapid.
Respectati instructiunile de utilizare ale producétorilor.
Fixare:
Pregatirea restaura
Pentru o imbinare optima, sablati suprafata de fixare a restaurarii cu oxid de alu-
miniu (50 - 100 um) la 1 - 2 bar sau inaspriti-o cu o freza fina de carburd metalica.
Utilizati un aspirator pentru pulberea generata.
indepértati cu atentie resturile de sablare cu o baie cu ultrasunete (70% eta-
nol) sau cu un dispozitiv de curatat cu abur. Uscati apoi restaurarea cu aer.
Este posibila o curatare finala cu alcool medicinal. Respectati instructiunile de
utilizare corespunzatoare.
Fixare provizorie pentru coroane si punti
Fixati V-Print c&b temp cu un ciment temporar (de ex., Provicol QM).

A se vedea si: lista de resurse anexata sau www.voco.dental/3dprintingpartners

Trebuie respectate instructiunile de utilizare ale programelor, masinilor,
materialelor respective si/sau ale producatorilor componentelor, care sunt
necesare pentru procesul de productie.

Clarificati in prealabil daca programele, masinile si/sau obiectele pe care doriti sa
le utilizati sunt concepute si autorizate pentru aplicatiile respective.

ATENTIE: Modificarile neautorizate ale dispozitivelor de proces, ale parametrilor
sau ale software-ului pot face ca obiectul final rezultat din V-Print c&b temp sa
nu corespunda specificatiilor.

Utilizarea:

Pregatirea:

Pentru o constructie CAD conforma indicatiilor trebuie respectate urmatoarele
conditii constructive:

Grosimi minime ale peretelui:

-ocluzal 1,5 mm

—circular 1,0 mm

Pot fi realizate punti cu maximum un element intermediar.

Suprafata sectiunilor transversale a conectorilor:

— Zona dintilor anteriori = 12 mm?

- Zona dintilor frontali, premolari $i molari = 15 mm?

- Indicatie: Realizarea suprafetei sectiunilor transversale inaltime > latime
Pregatiti un job de printare cu ajutorul software CAM.

Prelucrarea:

Indicatie: Utilizati vane de material separate pentru fiecare material de printare,
pentru a exclude posibilitatea de contaminare incrucisata.

Rasturnarea de cateva ori a flaconului imbunétateste proprietatile de curgere ale
materialului si trebuie efectuatd neaparat inaintea inceperii printarii. Trebuie avut in
vedere ca materialul sa fie turnat, pe cét posibil, fara formare de bule si respectand
nivelul de umplere.

ncepeti comanda de printare tinand cont de parametrii alesi in prealabil.

Dupa incheierea procesului de printare se recomanda un interval de uscare de
cca 10 minute. Apoi desprindeti cu atentie obiectele printate din platforma de
constructie.

in continuare, obiectele printate trebuie curétate, uscate si fotopolimerizate,
pentru a asigura caracteristicile de produs necesare. O prezentare detaliata a
pasilor mentionati anterior este disponibild in sectiunea Prelucrare ulterioara.

Recomandare: Dupa incheierea lucrului transferati restul de material din vana
de material in recipientul original (utilizati o sita din otel inoxidabil, daca este
necesar). Acest lucru serveste verificarii vanei de material si, in plus, permite
depozitarea optimé a materialului de printare.

tie: Daca apoi urmeaza fixarea cu adeziv a unei lucrari definitive, trebuie
utilizat un ciment temporar, fara eugenol.
Fixare cu adeziv pentru coroane si punti
Pentru o durata de utilizare >30 de zile, restaurarea poate fi fixata cu un materi-
al de fixare adeziv, pe bazé de compozit (de ex., ix QM).
Respectati instructiunile de utilizare corespunzatoare.
Indicatie: - Fixarea cu adeziv face ca indepartarea dispozitivului temporar
sa fie mai complicata.
— In cazul utilizarii pe termen mai lung sunt necesare controale si
verificari ulterioare regulate.

Indicatii, masuri de precautie:

— Utilizati V-Print c&b temp intraoral doar in stare complet polimerizata.
Respectati procesul de prelucrare ulterioara.

Contactul dintre V-Print c&b temp neintérit si piele/mucoasa si ochi poate
avea efect coroziv si trebuie evitat.

- Se recomanda purtarea imbracamintei de protectie. in plus, aveti in vedere
sd nu inspirati vapori si/sau pulberi. Se recomanda purtarea unei protectii
adecvate pentru fata si/sau utilizarea instalatiilor de aspirare.

Indicatiile si/sau consilierea noastra nu va exonereaza de obligatia de a verifica
daca preparatele livrate de noi sunt adecvate pentru scopurile de utilizare
prevazute.

Pastrarea:
A se depozita la 15 °C - 28 °C. Inchideti imediat sticla dupa utilizare. Materialul
se intareste in contact cu lumina. A nu se utiliza produsul dupa data expirarii.

Eliminarea:
Eliminarea produsului conform dispozitiilor legale locale.

Obligatia de anuntare:

Incidentele grave cum sunt decesul, deteriorarea grava, temporard sau
permanentd, a starii de sanatate a unui pacient, a unui utilizator sau a unei alte
persoane si amenintare grava la adresa sanétatii publice, care au aparut sau ar
putea aparea in legatura cu V-Print c&b temp trebuie comunicate VOCO GmbH
si autoritatii competente.

WUHcTpykuum 3a ynotpeba
EC MeanuvHcKo usaenne

OnucaHwue Ha npoaykTa:

V-Print c&b temp npepactaensea oTononumepusnpalla nnactmaca 3a
reHepaTiBHa M3paboTKa Ha BUCOKOECTETUYHM BPEMEHHN KOHCTPYKLn/
13MoN3BaHN 3a Ab/TbI Nepuoa BpeMeHH KoHCTpyKumun 8 CAD/CAM TexHonorusTa.
MakcumanHara KIMHHHO [JONyCTMa MPOABLIKUTENHOCT Ha HOCeHe € 12 Mecela.
V-Print c&b temp npepcTasnsea TMKCOTPONeH MaTepnan cbC CbibpXXaHue Ha
HeopraHn4H1 MbaHUTENN oT 26 Tern. %.

Bnaropapenue Ha Viscosity Change Technology HSIKONKOKPaTHO HaknaHsiHe Ha
nakoHa e AocTaTb4HO 3a eheKTUBHO HambiBaHe Ha BaHaTa 3a Matepuana ¢
V-Print c&b temp.

BnaropapeHne Ha KOMMO3UTHaTa TEXHOMOMMA MaTepuansT nputexasa Ao6pa
YCTOMYMBOCT Ha abpasws v 3aToBa e WAeanHo NOAXOAsLY 3a WU3MON3BaHN 3a
ObNbr Nepuop BPeMeHHN KoHeTpykuuun. V-Print c&b temp e dnyopecuypaly.
PecTaBpauuiTe Morar fja ce NoCTaBsiT C BPEMEHEH LIMMEHT Win Ypes afxesus.

Mokaszauus:
WN3nonasann 3a AbNbr Nepuoa BpeMeHHN KOHCTPYKLMN KaTo KOPOHKW, MOCTOBE
N MOKbNKN

MpoTusonokasanus:

V-Print c&b temp cbabpxa (MeT)akpunatu n dochuHokeug,. Mpun yctaHoBeHa
CBPBbX4YBCTBUTENIHOCT (anepruv) kbm Tean cbeTasku V-Print c&b temp He
Tpsi6Ba Aa ce npunara.

LleneBa rpyna nauueHTu:
V-Print c&b temp moxe aa ce npunara 3a BCUYKW NauneHTn 6e3 orpaHnyeHns
npeasv Bb3pactra unn nona um.

XapakTepucTuku:
XapaKTepMCTI/IKI/ITe Ha npoAykTa CbOTBETCTBAT Ha W3UCKBaHuATa Ha
npegHasHa4YeHneTo U CbOTBETHUTE NPOAYKTOBN CTaHAapTW.

MoTtpe6urenu:
V-Print c&b temp ce npunara ot npogdecroHanHo o6y4YeHn cneunanucTn B
obnacTTa Ha cTomaronorusTa.

W360p Ha uBAT:

LiBeTbT ce nog6upa ¢ nomowyta Ha ueetosata cuctema VITA® Ha NOYUCTEH U
BCe Olle HerpernapupaH 3b6 Npeau aHecTeansiTa U Mo Bb3MOXHOCT Ha [iHeBHa
CBET/MHA.

Mpenapauvs Ha 3b6GHO NbHYE U KaBUTET:

3a npenapauusita Ha 3b6HO MbHYe, PEC. KaBUTET, Mo NPUHLMN TPsiGBa Aa ce
npunaraTt npasunarta 3a u3LANO KepamuiHu pectaspauun. ToBa o3HavaBa
3a065He Ha BbTPELUHUTE BN 1 PLGOBE, U3MoM3BaHe Ha nparosa npenapawys
CbC 3a06/1€HN BLTPELLHIN PLGOBE, PECT. Npenapauvs Ha KaBuTeT.

W3ncksaHus KbM Xxappyepa u cotyepa

CAD codryep’ CodbTyep 3a NPOeKTNPaHe U KOHCTPYMPaHe Ha KOPOHKN

[eHTaneH 1 MOCTOBE.

CKeHep CobTyepbT 3ae[HO C fieHTaNHUs CkeHep Tpsibea fa
CbLOTBETCTBA Ha BANMAHUTE MECTHI U3NCKBaHWA 33
MEAINLIMHCKM U3AEeNNs 1 Aa NO3BONsBA NoNy4aBaHe Ha
cneumnduyeH 3a nauyveHTa AusaiiH kato STL Habop AaHHU.

CAM codryep CobTyep 3a NOAroToBKa Ha 3ajavara 3a npuHtupaxe. Mpu

TOBa KOMMOHEHTLT He Ce NpomeHs. Camo ce cbafasar

KOHCTPYKLWY, No3Bonssauy 3D npuHTupaHe.

Hanpumep:

— Autodesk Netfabb Bepcus 2020 unu no-kbcHo 3a SolFlex
3D npuHTUpaHe.

Mop codTyep Kato MemuumMHCKO e as Device
SaMD) ce pas6upa camocTosiTeneH (standalone) codTyep, kolito npepacTasnssa
MEAMLUVMHCKO M3AeNKe, HO He € 4acT OT Takosa.

MpoussoacTeeHo Hanpumep:
o6opyfsaHe VOCO SolFlex 170
VOCO SolFlex 350
VOCO SolFlex 650
VOCO SolFlex 170 HD
Anapartu 3a Hanpumep:
[LAOMbJIHUTENHO Otoflash G171
eKCMOoHNpaHe

BX. cblLo fo6aBeHNs CnnchK ¢ pecypcu unn www.voco.dental/3dprintingpartners

CboTBETHUTE PBKOBOACTBA 3a O6CNyXBaHe W/unu ynotpeba Ha CbOTBETHUTE
npon3soguTenuTe Ha nporpamMu, anapartu, Marepuann e vactu, HeOﬁXOﬂMMVI
3a NPOM3BOACTBEHMS NpoLec, Tpsibsa Aa ce B3emar nog BHUMaHue.

MpeaBapuTeNHO U3siCHETe Aanu NNaHpaH1Te 3a U3nosnssare oT Bac nporpamu,
anapati wunn oGekTM ca npeaHasHaueHu 1 paspelleHn 3a CbOTBETHUTE
MPUIOXKEHNS.

BHUMAHME: HeoTopuanpaHn M3MeHeHUs Ha TeXHONOrn4HUTEe anapartv, Ha
napameTpu Unn Ha cothTyepa Morart Aa fIoBeAaT A0 HECLOTBETCTBIME Ha KpaitHNs
06ekT oT V-Print c&b temp cbe cneundukauuvTe.

Mpunoxenue:

MoaroToBka:

3a cwoTBeTCTBalA Ha nokasaHusita CAD KOHCTPYKLusi TpsiGBa fja ce B3emat
npenBIa CNeHNTE KOHCTPYKTUBHI YCNOBUS:

MuHumanHu ge6enHin Ha cTeHata:

- okny3anHo 1,5 mm

— uvpkynapHo 1,0 mm

Bb3MOXHO € 3paGoTBaHe Ha MOCTOBE C MaKCUMyM eANH MEXNHEH eNEMEHT.
MOBBLPXHOCTI Ha HAMPEYHOTO CEYEHNE HA CLEANHUTESNHIA ENEMEHT:

— B o6nacTTa Ha npefgHuTe 3b6u = 12 mm?

— B 06nacTTa Ha CTpaHu4HuTE 3661 = 15 mm?

- YkazaHue: OdopmsiHe Ha NOBbPXHOCTUTE Ha HaNPEYHOTO CeYeHUe: BUCOUNHA
= W1puHa

MoproTesiiTe 3apaya 3a NpuHTUpaHe nocpeactsom CAM codTyep.

Ynotpe6a:

YkasaHue: 3a Bceku NpUHTUPaH mMatepuan n3nonasaiite OTAENHN BaHW 3a
Marepuana n BaHn 3a Nno4NCTBaHe, 3a fa U3K/I4YNTE KpbCTOCaHa KOHTaMHauus.
HsIKoNKOKPaTHO o6pbLLaHe Ha (iakoHa NoAoGPsBa TEHNMBOCTTA Ha MaTepuana
1 TpsibBa Aa ce U3BbPLUN HEMOCPEACTBEHO Npean 3arnoyBaHe Ha NPUHTUPaHETO.
Mo BB3MOXHOCT MaTepuantT TpsiGBa Aa ce Hanmea 6e3 MexypyeTa npu cnassaqe
Ha HMBOTO Ha Hanb/BaHe.

CrapTupaiiTe 3agadara 3a MNpUHTUPaHe,
n3bpaHuTe oT Bac napameTpu.

Cnen 3aBbpluBaHe Ha npoueca Ha MNpUHTUpPaHe ce npenopbYBa Bpeme 3a
oTUexnaaHe oT okono 10 MuHyTU. Crien ToBa OTAENeTe BHUMATENHO NPUHTUPaHUTE
06ekTu oT NnatopmaTa Ha KOHCTPyKLMsATa.

MpuHTUpaHnTe o6GekTn TpsiGBa fa Ce MOYUCTAT, W3CylaT W ekcroHupat
DOMb/HUTENHO, 3a [la Ce rapaHTMpaT HeOGXOAUMUTE CBOWCTBA Ha W3fenveTo.
Flop,poﬁHo n3nNb/HEHWe Ha nOoCOo4YeHUTe norope CTbMKW LWe HaMmepute B
JAonbnHutenHa o6paboTka.

KaTo cnassate npefsapuUTeNHO

Mpenopuka: Cnep 3aBbpluBaHe Ha Balata paGota npexsbpreTe ocTaHanMs
maTepuan oT BaHaTa 3a MaTepuana B OpuriiHanHaTa onakoska (Mpu He06XOoANMOCT
uanonasaiite (UATLP OT BUCOKOKa4ecTBeHa cTomaHa). OT efHa CTpaHa, ToBa
Cnyu 3a NPoBEPKa Ha BaHaTa 3a MaTepuana 1, oT Apyra CTpaHa, 3a oNTUMasnHo
CbXpaHeHue Ha Matepuana 3a npuHTUpaHe.
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AonbnHutenHa o6paboTka:

Mounctsaxe

OTcTpaHeTe HEeMonMMepusvpaHn OcTaTbUy OT CMONa BbPXYy MPUHTUPaHUTE
06eKTI C MoMoLLTa Ha HarnoeHa ¢ M3onponaHon (YncToTa = 98 %) veTka.

Cnep TOBa NPUHTUPaHUTE 06EKTV TPAGBA fla Ce N3CYLLAT BHUMATENHO CbC CrbCTeH
BbL3AlyX. AKO Cflef] OKOHYaTeNHOTO MOYMCTBAHE OCTaTbLLYM OT CMONa BCe OLe ce
HamuUpaT Mo NPUHTUPaHNS OGEKT UM NPY U3CYLLIABAHETO U3TUYAT OT NOApPesuTe,
MPUHTUPAHNSAT 0GEKT MOXe [1a CE NMOHMCTY OLLE BEIHBXK C HanoeHa G n3onponaHosn
(4mcToTa = 98 %) YeTka.

I'lonroroaxa 3a AONBJIHUTENHO eKCNOHNpaHe:

Mpean AOMBAHUTENHOTO EKCMOHMPaHe NPeYeLLTE ONOPHU KOHCTPYKLMN TpsiGBa
Na ce OTAENAT BHUMATENHO 1 Ge3 npunaraHe Ha cuna ¢ NOMOLLTa Ha poTvpaLly
WHCTPYMEHT MO Bb3MOXHOCT AVPEKTHO MPpU NPpUHTUPaHNs o6ekT. U3nonssaite
acnupaynoHHa cuctema. BHumarenHo OTCTpaHeTe ocTasalunsa nnacTMacos npax
CbC CrbCTEH Bb3AyX U NPU HEOGXOAUMOCT C YeTKa U 130NponaHon (Yucrtorta =
98 %). CTapaTenHo uscylueTe oLle BeAHbX NPUHTUPaHUTE 06EKTU CbC CrbCTEH
Bb3AyX.

[LLONMbAHUTENHO eKCMOHMPaHe:

M3BbpLLIETE [OMLAHUTENHOTO eKCroHMpaHe esa 15 MUHYTU Cnea nocneaHns
KOHTaKT C 130MponaHos.

MpuHTUpaHKTe 06eKTU He TpsIGBa Aa Ce MPUNOKPUBAT WM [ONMPaT, Thil KaTo B
NPOTUBEH Cry4ait BCNEACTBIE HA eKPaHUPAHETO Ce HapyluaBa AoMbAHUTENHaTa
noMMepu3aLys.

[loMbAHATENHOTO eKCroHNPaHe MOXe f1a Ce U3BLPLUM CbC CNeAHUTe anapaTi:

Anapart 3a Mporpama

AOMBAHUTENHO

eKCroHUpaHe

Hanpumep: 2 x 2000 Cnep 2000 ceBeTkaBuLM

Anapar ¢ KCeHoHoBa cBeTKaBULM cnageTe (hasa Ha oxnaxpaaHe ot

cBeTKaBuLa MUHAMYM 2 MIUHYTV MPW OTBOPEH

Otoflash G171 kanak. Cnep ToBa o6bpHeTe U
EKCMOHMPANTe OLLe BEAHBX C
2000 cBeTKaBuLM.

BX. CbLLO J06aBEHUS CNIUCBK C PECYPCH

[pyru NpUHTUPaHn 06eKT TpsiGBa Aa ce NoAnaraT Ha JOMbIHUTENHO EKCMOHPaHe
ensa cnen 10-MuHyTHa (hasa Ha Oxnax/aaHe Ha MaluMHaTa, 3a Aa ce usberHat
ouBeTsaBaHUsA Ha maTtepuana.

OkoHuaTenHa o6pa6otka/Monupaxe:

3a npewnudoBaHe Ha MecTata 3a 3aKperBaHe Ha OMOPHUTE KOHCTPYKLMN
n3nonseaiite HanpuMep uHo HasbGeHa TBbpAocnnasHa dpesa. Ta Moxe aa ce
n3non3ea CbLo 3a AOoNb/IHUTENHA wspaéo'n(a Ha cneunanHn KOHCTpyKunn.

3a OCbllecTBsABAaHE Ha reOMeTpU4HO 3aTBOPEHO I'IpeLLIJ'II/IlhOEﬁHe, Hanpumep
MeXay MACTOTO 3a 3aKpensaHe Ha onopHaTta KOHCTPYKUUS U NPUHTUPaHuA
OﬁeKT, Cce npenopb4Ba NOBbPXHOCTTA B CbOTBETHATA obnact Aa ce oﬁpaBon
C NO-rpy6u 1nu No-huHN NOAMPHN rymudkn. CbOTBETEH pesynTaT MoXe fa ce
NOCTUrHe CbLO, ako e HeOﬁXOFlIIIMO, C WWKypKa C pasnuyHa 3bpHeCToCT.

B ctomatonornyeH kabuHet pecTtaspauyusTa ce nonvpa c OBVKHOBEHN nonvpn 3a
Komno3aut. 3a npeanoynTaHe e MHOrocTeneHHa nonvpHa cuctema.

B naGopatopusi MoXe fa ce n3nonssa nonvpatla nacta B KOMGMHaLWA C YeTKU OT
KO31 KOCBbM 1 Namy4HU Unu KoXXeHu nonnpaium guckose.

Mpunaraiite MHOroO MaTbK HaTVUCK 1 M3GbPCBALLV ABVKEHUSA, 3@ Aid KOHTponMpare
OTHEMaHeTo.

CbOTBETHUTE WHCTPYKUUM 3a ynoTpe6a Ha npoussoauTenute TpsibBa Aa ce
cnassar.

Wnaveuayanuaupaxe:

C uen BUCOKOECTETUHHO BPEMEHHO MpOTe3npaHe pecTaspauunTe Morar
fa GbAaT WHOVBMAYanM3MpaHW, TUNW3VPAHW WM penapupaHn ¢ Komnoaut/
ORMOCER® no Bcsiko BpeMme. HarpanaseTe MOBbPXHOCTTa Ha pecTaspauvsita
Ypes npelwngoBaHe UM NACHKOCTPYiHa obpabotka (ALO, 50 - 100 pm,
1 - 2 bar). CTapaTenHo oTCTpaHeTe OcTaTbLy OT aGpasus/mpax MocpeACcTBOM
ynTpassykoBa 6aHs (70 %-0B eTaHon) WK NapoumncTayka. Cref ToBa nscyliete
pecTaBpaLvsiTa ¢ Bb3ayX.

HaHecete nopxopsija apxesnsHa cuctema (Hanp. Futurabond U) cbrnacHo
WHCTPyKuuaTa 3a ynotpe6a. Hanmp. ¢ GrandioSO, Flow unn Heavy Flow B
kom6uHaums ¢ FinalTouch moxeTe 6bp30 M NecHo Aa vHAMBMAyanuaupare
pecTaBpaLmuTe camo 4pe3 hoToMoNMMEPN3aLVS.

CbOTBETHUTE WHCTPYKLMM 3a ynoTpe6a Ha npoussoauTenute TpsibBa aa ce
cnassar.

3akpenBaHe:
MoparoTtoBska Ha pecTaBpauusita
3a onTumanHo cBbp3BaHe 06paboTeTe MACLKOCTPYWHO MOBBLPXHOCTTA 3a
3aKpernBaHe Ha pecTaBpauvsTa ¢ anymmHues okcug (50 — 100 pm) npu 1 - 2 bar
WM 5i HarpanaseTe C TBbPAOCNNaBHa (hpesa.
M3nonasaiite acnMpauyoHHa cucTema 3a OTAENSLMS Ce npax.
CrapaTenHo OTCTpaHeTe OCTaTbLy OT ab6pasnB MOCPEfCTBOM YNTpassykosa
6aHst (70 %-0B eTaHoN) UK NapocTpyiika. Cnep ToBa U3cyLLeTe pecTaspaumsTa
C Bb3AYX.
OKOHYaTeIHO MOYMCTBAHE MOXE Aa Ce W3BLPWN C MEAULMHCKMA CrnpT.
CbOTBETHUTE MHCTPYKLMN 3a yrioTpe6a Tpsibsa Aa ce cnasear.
BpeMeHHO 3aKpenBaHe Ha KOPOHU U MOCTOBE
3akpenete V-Print c&b temp ¢ BpemeHeH uumeHT (Hanp. Provicol QM).
YKasaHue: AKo criefj ToBa NoCTOsiHHATa MPOTe3a Ce 3aKpersa afxesnBHo, Tpsibea
[l Ce M3MoN3Ba BPEMEHEH LMMEHT 63 eBreHO.
Anxe3uBHO 3aKpenBsaHe Ha KOPOHW U MOCTOBE
3a NPOABLMKUTENHOCT Ha HoceHe > 30 HWN pecTaBpaLnsTa MOXe fia Ce 3aKpenu
C afixe3vBeH 3aKpenBall, Matepuan Ha ocHoBaTa Ha KomnoauT (Hanp. Bifix QM).
CbOTBETHUTE MHCTPYKLMN 3a yrioTpe6a TpsiGsa Aa ce cnasear.
YkasaHue: - Anxe3nBHO 3aKpensaHe BOAW 10 NO-TPYA0EMKO OTCTPaHsIBaHe Ha
BPeMeHHaTa KOHCTPYKLINS.
— [pu nanonssaHe 3a AbMbI NEPUOR OT Bpeme ca HeoGXoarMM
PEAOBHY MPOBEPKY 1 KOHTPONHU Mpernieav.

Ykasanus, Mpeanasum mepku:

- Wanonasaiite uHTpaopanHo V-Print c&b temp camo B HanbnHO NoMMepuapaHo

cbeTosiHMe. CnassaliTe NpoLeca Ha AoMbAHUTEIHA 06paboTKa.

KoHTakTbT Ha HeHambHO BTBbpAeH V-Print c&b temp ¢ koxxarta/nurasvuyarta u

ounTe MoXe fa uma ApasHell, edekT 1 TpsiéBa Aa ce n3bsrea.

- MpenopbyBa ce HoceHe Ha 3alMTHO o6nekro. OcBeH ToBa He TpsGBa fia ce
BAVLWBAT Napyu w/unu npaxose. MpenopbyBa ce HOCeHe Ha NoAXoAsLIa Macka
3a ycTara u/unn U3nonasaHe Ha acrpaLMoHHN ypeaou.

- HawwTe ykasanus w/unu cbeeT He Bn ocBo6oX/jasaT OT 3afbiXeHUeTo Aa
npoBepuTe roAHOCTTa Ha JOCTaBEHUTE OT HaC MpenapaTtyu 3a nNpeasuaeHuTe
uenu Ha ynotpe6a.

CbxpaHeHue:

CobxpaHsiBaiite npu 15 — 28 °C. Cnep ynoTtpe6a He3a6aBHO 3aTBOpETE OTHOBO
dnakoHa. MaTepuansT ce BTBbpAABa Ha cBeT/IMHA. He n3nonasaiite noseve cnep
n3Tn4aHe Ha CpokKa Ha rogHocCT.

WN3xsbpnsiHe:
MpoAyKTBT Ce U3XBLPASA CbOGPA3HO Pa3NopPeAGUTe Ha MECTHUTE BNACTU.

3 3a

Cepuo3HN NPOMBLLECTBUS, KAaTO CMBLPT, BPEMEHHO MAN TPaiHO Cepuo3HO
BfOLLABAHE Ha 3[PaBHOTO CbCTOsIHIE Ha NaLWeHTa, NOTPeGUTeNs UK ApYri iuua
1 Cepro3Ha ONacHOCT 3a 06LIECTBEHOTO 3[jpaBe, KOUTO Ca Bb3HUKHANM U MoraTt
[a Bb3HWKHAT BbB Bpb3ka ¢ V-Print c&b temp, Tpsi6ea aa ce cbobwsaT Ha VOCO
GmbH 1 KoMneTeHTHUTe BRacTu.

Navodila za uporabo
EU Medicinski pripomocek

Opis proizvoda:

V-Print c&b temp je svetlobno polimerizirajo¢a umetna masa za generativno
proizvodnjo visoko estetskih zaCasnih/dolgotrajnih zobnih nadomestkov z
uporabo CAD/CAM tehnologije. NajdaljSe kliniéno trajanje uporabe je 12
mesecev.

V-Print c&b temp je tiksotropni material z vsebnostjo anorganskega polnila 26
mas. %.

Za ucinkovito polnjenje pladnja z V-Print c&b temp zadostuje zahvaljujo¢
tehnologiji spreminjanja viskoznosti preprosto veckratno obracanije steklenice.
Zaradi kompozitne tehnologije material odlikuje dobra odpornost na obrabo,
zato je kot nalas¢ za dolgoroéne zobne nadomestke. V-Print c&b temp je
fluorescencen. Restavracije lahko uporabljate z za¢asnim cementom ter tudi
kot lepilo.

Indikacij:
Dolgoro¢ni zobni nadomestki, kot so krone, mosticki in makete

Kontraindikacije:
V-Print c&b temp vsebuje (met)akrilate in fosfinoksid. Pri znani preobcutljivosti
(alergijah) na te sestavine materiala V-Print c&b temp ne smete uporabiti.

Ciljna skupina pacientov:
V-Print c&b temp se lahko uporablja za vse paciente brez kakrsnih koli omejitev
glede njihove starosti ali spola.

Znadilnosti:
Znadilnosti izdelka ustrezajo zahtevam za predvideni namen in veljavnim
standardom za izdelek.

Uporabnik:
V-Print c&b temp uporablja strokovno usposobljen uporabnik zobne medicine.

Izbira barve:
Barvo izberite s pomoéjo barvnega sistema VITA® na ocis¢enem in $e ne
pripravljenem zobu pred anestezijo, po moznosti pri dnevni svetlobi.

Priprava krna in kavitet:

Naceloma je treba pripravo krna oz. kavitet opraviti v skladu s pravili za
popolnoma keramicne restavracije. To pomeni zaobljenje notranjih vogalov in
robov, stopenjska priprava z zaobljenimi notranjimi robovi ali priprava obmodja
zobnega vratu.

Zahteve za strojno in programsko opremo

Programska
oprema CAD'
Dentalscanner

Programska oprema za nacrtovanje in oblikovanje zobnih
kron in mosti¢kov.

Programska oprema, vkljuéno z optiénim bralnikom
Dentalscanner, mora biti v skladu z veljavnimi lokalnimi
predpisi 0 medicinskih pripomockih in omogogati izpis za
bolnika specifi¢ne zasnove kot nabor podatkov STL.

Programska
oprema CAM

Programska oprema za pripravo opravil tiskanja.
Komponenta se s tem ne spremeni. Ustvarijo se samo
strukture, ki omogocajo 3D-tiskanje.

Na primer:

— Autodesk Netfabb razli¢ica 2020 ali novej$a za 3D tiskan-

je z orodjem SolFlex.

'Programska oprema kot medicinski pripomocek (Software as Medical Device;
SaMD) je samostojna programska oprema, ki je medicinski pripomocek (MP),
vendar ni del le-tega.

Proizvodni obrati Na primer:

VOCO SolFlex 170
VOCO SolFlex 350
VOCO SolFlex 650

VOCO SolFlex 170 HD

Bliskovne naprave Na primer:

Otoflash G171

Glejte tudi: prilozen seznam virov ali www.voco.dental/3dprintingpartners
Upostevajte zadevna navodila za delovanije in/ali uporabo ustreznih proizvajalcev
programov, pripomockov, materialov in/ali delov, ki so potrebni za proizvodni
proces.

Vnaprej razjasnite, ali so programi, pripomocki in/ali predmeti, ki jih nameravate
uporabljati, zasnovani in odobreni za ustrezno uporabo.

POZOR: Nepooblaséene spremembe procesne opreme, parametrov ali
programske opreme lahko povzrocijo, da konéni izdelek V-Print c&b temp ne
ustreza specifikacijam.

Uporaba:

Priprava:

Za nacrt CAD, ki ustreza indikacijam, upostevajte naslednje pogoje nacrtovanja:
Najmanjse debeline sten:

- okluzalno 1,5 mm

- cirkularno 1,0 mm

Mosticki so lahko izdelani z najve¢ enim vmesnim ¢lenom.
Precni prerez konektorja:

— obmocdje sprednjih zob =12 mm?

— obmodje stranskih zob =15 mm?

— Opozorilo: zasnova povrsin pre¢nega prereza: Visina = Sirina
Pripravite opravilo tiskanja s programsko opremo CAM.

Obdelava:

Opozorilo: Za vsak material za tiskanje uporabite lo¢ene pladnje za material in
Cistilne kopeli, da preprecite navzkrizno kontaminacijo.

Veckratno sukanje plastenke, ki ga opravite tik pred zaCetkom tiskanja, izbolj$a
pretocnost materiala. Poskrbite, da bo med polnjenjem material brez mehurckov,
upostevajoc stopnjo polnjenja.

Zazenite opravilo tiskanja v skladu s parametri, ki ste jih predhodno izbrali.

Po kon&anem opravilu tiskanja je priporocen ¢as susenja priblizno 10 minut. Nato
previdno odstranite natisnjene predmete z gradbene plo$¢adi.

Poleg tega natisnjene predmete ocistite, posusite in izpostavite bliskovni napravi,
da zagotovite zahtevane lastnosti izdelka. Za podrobno izvedbo zgoraj omenjenih
korakov glejte poglavje Naknadna obdelava.

Priporocilo: Po kon¢anem delu prenesite preostali material s pladnja za material
v originalno posodo (po potrebi uporabite sito iz nerjavnega jekla). S tem po
eni strani pregledate pladenj za material, hkrati pa vam omogoc¢a optimalno
shranjevanije tiskanega materiala.

Dodatna obdelava:

Cisgenje

Nepolimerizirane ostanke smole z natisnjenih predmetov odstranite s Copi¢em,
namocenim v izopropanol (istost 298 %).

Natisnjene predmete nato previdno posusite s stisnjenim zrakom. Ce na
natisnjenem predmetu po konénem ¢i$€enju e vedno zasledite ostanke smole ali
Ce ti med susenjem izhajajo iz podrezov, lahko natisnjeni predmet znova odistite
s Gopi¢em, namocenim v izopropanol (Cistost 298 %).

Priprava na izpostavitev bliskovni napravi:

Pred izpostavitvijo bliskovni napravi s pomocjo vrteGega se instrumenta previdno
in nezno odstranite motece podporne strukture, ¢e je le mogoce neposredno
na natisnjenem predmetu. Uporabljajte sesalno napravo. Preostali prah umetne
mase previdno odstranite s stisnjenim zrakom in po potrebi $e s Copi¢em ter
izopropanolom (Cistost =98 %). Natisnjene predmete s stisnjenim zrakom znova
previdno posusite.

Izpostavitev bliskovni napravi:

Izpostavitev bliskovni napravi izvedite Sele 15 minut po zadnjem stiku z
izopropanolom.

Pazite, da se natisnjeni predmeti ne prekrivajo ali dotikajo drug drugega, sicer bo
postpolimerizacija oslabljena zaradi nastajanja senc.

Izpostavitev bliskovni napravi lahko izvedete z naslednjimi napravami:

Bliskovna naprava Program

Na primer: 2 x 2000 Po 2000 bliskavicah pocakajte

Ksenonska bliskovna bliskavic vsaj 2 minuti in ohlajajte z odprtim

naprava pokrovom. Nato predmet obrnite

Otoflash G171 in ga ponovno osvetlite z 2000
bliskavicami.

Glejte tudi: priloZzen seznam virov

Za prepreéitev razbarvanja materiala izpostavite dodatne natisnjene predmete
bliskovni napravi $ele zatem, ko se naprava 10 minut ohlaja.

Obdelava/poliranje:

Za brusenje podpornih nastavkov uporabite na primer rezalnik iz karbidne trdine s
finimi zobmi. Tega lahko uporabite tudi za poznej$o obdelavo posebnih struktur.
Da bi dosegli obliki prilegajoce se brusenje, na primer med nosilnim nastavkom
in natisnjenim predmetom, priporoéamo, da povr§ino na ustreznem obmodju
obdelate z bolj grobimi ali finimi gumijastimi polirnimi sredstvi. Podoben rezultat
lahko po potrebi doseZete tudi z brusnim papirjem drugacne velikosti zrn.
Restavracijo, izdelano na stolu, polirajte z obi€ajnimi kompozitnimi polirnimi
sredstvi. Prednost ima vecstopenijski sistem poliranja.

V laboratoriju lahko uporabite polirno pasto skupaj s $¢etkami iz kozje dlake in
bombaznim ali usnjenim polirnim sredstvom.

Za nadzor odstranjevanja uporabite le rahel pritisk in brisanje.

Upostevaijte informacije proizvajalca za uporabo.

Individualna obdelava:
Za visoko estetsko zacasno obnovo lahko restavracije kadarkoli individualizirate,
karakterizirate ali popravite s kompozitom/ORMOCER®. Povrsino za restavracijo
obdelajte z bru$enjem ali peskanjem (Al,O, 50-100 um, 1-2 bar) do te mere, da
postane hrapava. S pomodjo ultrazvocne kopeli (70-odstotni etanol) ali parnega
Cistilnika skrbno odstranite ostanke abraziva/prahu. Nato restavracijo posusite
z zrakom.
V skladu z navodili za uporabo nanesite ustrezen adhezivni sistem (npr. Futurabond
U). Z GrandioSO, Flow ali Heavy Flow v kombinaciji s FinalTouch lahko hitro in
preprosto individualizirate restavracije samo s svetlobnim strjevanjem.
Upostevajte informacije proizvajalca za uporabo.
Pritrditev:
Priprava restavracije
Za optimalno lepljenje peskajte povrsino za pritrditev restavracije z aluminijevim
oksidom (50-100 pm) pri 1-2 barih ali pa jo s finim rezalnikom s karbidno trdino
naredite hrapavo.
Za nastali prah uporabite sesalno napravo.
S pomocjo ultrazvoéne kopeli (70-odstotni etanol) ali parnega cistilnika skrbno
odstranite ostanke abraziva. Nato restavracijo posusite z zrakom.
Mozno je zaklju¢no &is¢enje z medicinskim alkoholom. Upostevaijte vsakokratna
navodila za uporabo.
Zacasna pritrditev kron in mosti¢kov
V-Print c&b temp pri¢vrstite z za¢asnim cementom (npr. Provicol QM).
Opozorilo: ¢e konéno restavracijo naknadno pri¢vrstite z lepilom, je treba
uporabiti zacasni cement brez evgenola.
Adhezivna pritrditev kron in mosti¢kov
Za obdobje nosenja >30 dni lahko restavracijo pritrdite z lepilnim materialom za
cementiranje na osnovi kompozita (npr. Bifix QM). Upostevati je treba ustrezna
navodila za uporabo.
Opozorilo: - Pritrditev z lepilom pomeni bolj zapleteno odstranitev zobnega
nadomestka.
- Dolgoro¢na uporaba zahteva redne kontrole in naknadne
preglede.

Opozorila, previdnostni ukrepi:

— V-Print c&b temp uporabljajte samo intraoralno, v popolnoma polimeriziranem
stanju. Upostevajte postopek naknadne obdelave.

Stik nestrjenega V-Print c&b temp s koZo/sluznicami in o¢mi je mozno
drazenje in se mu je treba izogibati.

- Priporocljivo je, da nosite zasc¢itno obleko. Poleg tega pazite, da ne vdihavate
hlapov in/ali prahu. Priporocljiva je uporaba ustrezne zaS¢ite za usta in/ali
uporaba sesalnega sistema.

Nasa navodila in/ali nasveti vas ne odvezujejo dolznosti, da sami preverite
primernost nasih izdelkov za nacrtovano uporabo.

Shranjevanje:

Shranjujte na temperaturi med 15 °C in 28 °C. Stekleni¢ko zaprite takoj po
uporabi. Material se strdi, ko je izpostavljen svetlobi. Materiala ne smete
uporabljati po preteku datuma uporabe.

Odlaganje med odpadke:
Izdelek zavrzite v skladu z lokalnimi predpisi.

Dolznost prijave:

O resnih incidentih, kot so smrt, zacasno ali trajno resno poslabsanje
zdravstvenega stanja pacienta, uporabnika ali drugih oseb in resno tveganje za
javno zdravje, do katerih je priSlo oz. bi lahko priSlo v zvezi z uporabo sredstva
V-Print c&b temp, je treba obvestiti druzbo VOCO GmbH in pristojni organ.
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V-Print® c&b temp (€=

Navod na pouzitie
EU Zdravotnicka pomécka

Popis vyrobku:

V-Print c&b temp je svetlom vytvrdzovany plasticky materidl na generativnu
vyrobu vysoko estetickych doc¢asnych nahrad/dlhodobych do¢asnych nahrad
pomocou techniky CAD/CAM. Maximalna klinicka doba nosenia je 12 mesiacov.
V-Print c&b temp je tixotropny material s obsahom anorganickej vyplne 26
hmot. %.

Vdaka technoldgii Viscosity Change Technology staci flaSu niekolkokrat otocit,
aby sa zasobnik na material u¢inne naplnil materidlom V-Print c&b temp.
Vdaka kompozitnej technoldgii materidl vykazuje dobru odolnost voéi oderu, ¢o z
neho robi idedlny materidl aj pre dlhodobé do¢asné nahrady. V-Print c&b temp
je fluoreskujuci. Rekonstrukcie je mozné pouzivat s provizérnym cementom, ako
aj adhezivom.

Indikacie:
Dlhodobé docasné nahrady ako korunky, mostiky a makety

Kontraindikacie:

V-Print c&b temp obsahuje (met)akrylat a fosfinoxid. Pri znamych
precitlivenostiach (alergiach) na tieto zlozky pripravku V-Print c&b temp je nutné
upustit od jeho pouZitia.

Cielova skupina pacientov:
V-Print c&b temp je mozné pouzivat pri vSetkych pacientov bez obmedzenia
veku alebo pohlavia.

Parametre vyrobku:
Parametre vyrobku zodpovedaju poZiadavkam ur¢eného pouzitia a platnym
normam.

Pouzivatel:
Pripravok V-Print c&b temp maju pouzivat profesionaini absolventi zubného
lekarstva.

Vyber farby:

Farbu vyberte prostrednictvom farebného systému VITA® podla moZznosti
za denného svetla a na zaklade vyéisteného a nepreparovaného zuba pred
anestéziou.

Preparacia pahyla a kavity:

Preparéacia pahyla a kavity by sa mala v zasade vykondvat podla pravidiel pre
celokeramické rekonstrukcie. To znamena zaoblenie vnitornych rohov a hran,
preparacia pahyla so zaoblenymi vndtornymi hranami, resp. preparacia so
Zliabkom.

Hardvérové a softvérové poziadavky

CAD softvér
Dentalny skener

Softvér na planovanie a dizajnovanie koruniek a
mostikov.

Softvér aj s dentalnym skenerom musi zodpovedat
platnym miestnym nariadeniam pre zdravotnicke
pomdcky a musi umozriovat vystup dizajnu $pecifického
pre pacienta ako datovy zaznam STL.

CAM softvér Softvér na pripravu tlaGovej tlohy. Komponent sa pritom

nezmeni. Len sa vytvoria Struktdry, ktoré umoziuju

3D tlag.

Napriklad:

- Autodesk Netfabb, verzia 2020 alebo novsia pre 3D
tla¢ SolFlex.

'Pod softvérom ako zdravotnickou poméckou (Software as Medical Device,
SaMD) sa chape standalone (samostatny) softvér, ktory je zdravotnickou
pomaéckou, ale nie je stcastou ziadnej pomdcky.

Vyrobné zariadenia Napriklad:

VOCO SolFlex 170
VOCO SolFlex 350
VOCO SolFlex 650

VOCO SolFlex 170 HD

Pristroje na dodato¢né
osvietenie

Napriklad:
Otoflash G171

Pozri aj: pripojeny zoznam zdrojov alebo www.voco.dental/3dprintingpartners

Musia sa dodrziavat prislusné navody na obsluhu a/alebo pouZitie prislusnych
programov, vyrobcov pristrojov, materidlov a/alebo dielov, ktoré st potrebné pre
vyrobny proces.

Vopred si objasnite, ¢i su programy, pristroje a/alebo objekty, ktoré zamyslate
pouZzit, uréené a schvélené pre dané pouZzitie.

POZOR: Neautorizované zmeny procesnych pristrojov, parametrov alebo
softvéru mézu viest k tomu, Ze koncovy objekt z V-Print c&b temp nebude
zodpovedat $pecifikaciam.

Pouzi
Priprava:

Pre CAD konstrukciu zodpovedajlcu indikacii sa musia zohladnit nasledujlice
konstrukéné podmienky:

Minimalne hribky steny:

- okluzélna 1,5 mm

- cirkularna 1,0 mm

Mostiky sa m6zu vyrabat s maximaine jednym medzi¢lankom.

Prierezové plochy spojky:

— predna oblast zubov = 12 mm?

- bo¢na oblast zubov = 15 mm?

— Upozornenie: vzhlad prierezovych pléch: vyska = Sirka

Tlacovu Ulohu pripravte pomocou softvéru CAM.

Spracovanie:

Upozornenie: Pre kazdy tlacovy materidl pouzite samostatné vani¢ky na material
a Cistiace kupele, aby ste vylUcili krizové kontaminécie.

Niekolkonasobné otocenie flase zlepSuje tokové vlastnosti materialu a malo by sa
vykonat bezprostredne pred zacatim tlace.

Musi sa dbat na to, aby sa materidl podla moznosti plnil bez bublin a len do
uréenej vysky hladiny.

Pred spustenim tlacovej Glohy najskér zohladnite zvolené parametre.

Po ukonéeni procesu tlate odpori¢ame nechat objekt cca 10 minit odkvapkavat.
VytlaGené objekty nasledne opatrne uvolnite z konstrukénej platformy.

Vytlaené objekty sa nasledne musia vydistit, vysusit a dodatocne osvietit, aby
sa zarucili potrebné vlastnosti produktu. Detailny popis vyssie uvedenych krokov
ndjdete v Casti Dodatoéné opracovanie.

Odporucanie: Po ukonceni prace premiestnite zvySkovy materidl z vanic¢ky na
materidl do origindlnej nadoby (prip. pouzite sito z uslachtilej ocele). Vykona sa
tym jednak jednoduché prekontrolovanie vani¢ky na materidl a umoziuje to aj
optimalne skladovanie tlacového materidlu.

Dodatoéné opracovanie:

Cistenie

Odstrarite zvysky nepolymerizovanej Zivice z vytlatenych objektov pomocou
Stetca napusteného izopropylakoholom (Cistota = 98 %).

Vytlaené objekty sa nasledne musia opatrne vysusit stlaGenym vzduchom. Ak
by sa na vytlacenom objekte po zavere¢nom Eisteni eSte nachadzali zvysky Zivice
alebo ak pri suSeni vyte€u z podrezani, vytlaceny objekt sa moze este raz nakratko
vydistit Stetcom napustenym izopropylakoholom (Cistota = 98 %).

Priprava na naslednu expoziciu:

Rusivé oporné Struktury je pred naslednou expoziciou potrebné opatrne a bez
pouzitia sily odstranit pomocou rotujiceho nastroja ¢o najblizSie k vytlatenému
objektu. PouZite odsavacie zariadenie. Opatrne odstrante zvysny plastovy prach
stlaenym vzduchom a pripadne pomocou $tetca a izopropylalkoholu (Cistota >
98 %). Stlatenym vzduchom znova svedomito vysuste vytlacené objekty.

Dodatoc¢né osvietenie:

Dodato¢né osvietenie vykonajte az 15 minit po poslednom kontakte s
izopropanolom.

Musi sa dbat na to, aby sa vytlacené objekty neprekryvali ani nedotykali, pretoze
inak sa vplyvom tvorenia tiefiov negativne ovplyvni dodato¢na polymerizacia.
Dodato¢né osvietenie sa méze vykonat nasledujucimi pristrojmi:

Pristroj na dodato¢né Program

osvietenie

Napriklad: 2 x 2000 Po 2 000 zableskoch dodrzte fazu
pristroj s xenénovym zableskov chladnutia min. 2 minGty

zébleskovym svetlom
Otoflash G171

pri otvorenom veku. Nasledne
otolte a eSte raz osvetlite 2 000
zableskmi.

Pozri aj: pripojeny zoznam zdrojov

Dalsie vytlacené objekty sa nasledne mozu exponovat az po 10-mindtovej faze
ochladzovania zariadenia, aby sa zabranilo zmene farby materilu.

Vypracovanie/lestenie:
Na zabrusenie opornych nadstavcov pouzite napriklad jemne ozubenu karbidovu
frézku. Ta sa méze pouzit aj na dodatocné vypracovanie $pecidlnych Struktur.
Na realizaciu tvarového zabrisenia, napr. medzi opornym nadstavcom a
vytlaéenym objektom, sa odporti¢a opracovat povrch v prislusnej oblasti hrubsimi
alebo jemnej$imi gumovymi lestikami. Zodpovedajlci vysledok mozno dosiahnut
aj brusnym papierom s pripadne odli$nou zrnitostou.
Rekonstrukciu vylestite priamo v kresle beznymi lestiacimi pripravkami na
kompozity. Viacstupriovy lestiaci systém je vyhodou.
V rdmci laboratéria je mozné pouzit lestiacu pastu v kombinacii s kefkami s kozimi
vlasmi, ako aj bavinené, resp. kozené kotuce.
Na kontrolu Uberu pouzivajte len maly tlak a stieracie pohyby.
Dodrziavajte prislu$né navody na pouzitie poskytnuté vyrobcami.
Individualizacia:
Pre dosiahnutie vysokej estetiky doCasnej nahrady je mozné rekonstrukcie
kedykolvek individualne prisposobit, upravit alebo opravit prostrednictvom
kompozitu/ORMOCER®. Povrch rekonstrukcie zdrsnite prebrisenim alebo
tryskovanim (Al,0, 50 - 100 um, 1 -2 bar). Zvysky tryskacieho prostriedku/prachu
dokladne odstrarite prostrednictvom ultrazvukového kuipela (70 % etanol) alebo
parnym cistiGom. Rekonstrukciu nasledne vysuste vzduchom.
Naneste vhodny adhezivny systém (napr. Futurabond U) podla navodu na
pouzitie. Napriklad prostrednictvom pripravkov GrandioSO, Flow alebo Heavy
Flow v kombinacii s pripravkom FinalTouch mézete rekonstrukcie rychlo a
jednoducho individudlne prispdsobit vyluéne pomocou vytvrdzovania svetlom.
Dodrziavajte prislusné navody na pouzitie poskytnuté vyrobcami.
Upevnenie:
Priprava rekonstrukcie
Pre optimdlnu prilnavost styént plochu vygistite pridom oxidu hlinitého
(50 — 100 pm) s tlakom 1 — 2 bar alebo jej povrch zdrsnite jemnou karbidovou
frézkou.
Na odséavanie vznikajiceho prachu pouzivajte odsavacie zariadenie.
Zvysky tryskacieho prostriedku dékladne odstrante prostrednictvom
ultrazvukového kupela (70 % etanol) alebo parnym cistiom. Rekonstrukciu
nasledne vysuste vzduchom.
Je mozné zavere¢né vycistenie medicinskym alkoholom. Musia sa dodrziavat
prislusné navody na pouZzitie.
Provizérne upevnenie pre korunky a mostiky
V-Print c&b temp upevriujte docasnym cementom (napr. Provicol QM).
Upozornenie: ak by sa definitivna nahrada mala nasledne adhezivne upevnit,
musi sa pouzit docasny cement bez eugenolu.
Adhezivne upevnenie pre korunky a mostiky
Na dobu nosenia > 30 dni sa méze upevnit rekonstrukcia s adhezivnym
upeviiovacim materidlom na baze kompozitu (napr. Bifix QM). Musia sa
dodrziavat prislu§né navody na pouZitie.
Upozornenie: — Adhezivne upevnenie ma za nasledok naro¢nejsie
odstrariovanie doc¢asnej nahrady.
— Pri dlhodobom pouziti st potrebné pravidelné kontroly a
dodato¢né vysetrenia.

Pokyny, bezpecénostné opatrenia:

— V-Print c&b temp aplikujte intraoralne iba v Upine polymerizovanom stave.
Dodrzujte proces dodato¢ného opracovania.

- Je potrebné sa vyvarovat kontaktu nevytvrdeného pripravku V-Print c&b temp
s koZou/sliznicou a o¢ami, pretoze méze vyvolat podrazdenie.

- Odpori¢ame nosit ochranny odev. Okrem toho dbajte na to, aby ste
nevdychovali Ziadne pary a/ani prach. Odporti¢ame nosit vhodnu ochranu st
a/alebo pouzivat odsavacie zariadenia.

— Nase pokyny a/alebo rady vas nezbavuji povinnosti overit si vhodnost nasich
pripravkov na zamyslané Ucely pouZitia.

Skladovanis
Skladujte pri teplote 15 °C - 28 °C. Po pouziti flasu ihned opét uzatvorte. Material
vytvrdne pri oZarovani svetlom. Po uplynuti datumu exspiracie pripravok dalej
nepouzivajte.

Likvidacia:

Vyrobok zlikvidujte podia miestnych Uradnych predpisov.

Ohlasovacia povinnost:

Zavazné udalosti ako smrt, docasné alebo trvalé vazne zhor$enie zdravotného
stavu pacienta, pouzivatela alebo inych os6b a vazne ohrozenie verejného
zdravia, ktoré sa vyskytli alebo sa mohli vyskytnit v spojitosti s pripravkom
V-Print c&b temp, je potrebné nahlasit spoloénosti VOCO GmbH a prislu$nému
uradu.

Naudojimo instrukcija
ES Medicinos priemoné

Produkto aprasymas:

V-Print c&b temp “ yra Sviesoje kietéjantis plastikas, skirtas itin estetiSky
protezy / ilgalaikiy protezy pagal CAD/CAM technologija generacinei gamybai.
Maksimalus klinikinis dévéjimo laikas siekia 12 mety.

V-Print c&b temp yra tiksotropiné medziaga su neorganiniu skysciu, kuris
sudaro 26 % svorio.

Taikant ,,Viscosity Change Technology“ pakanka kelis kartus pasukti buteliuka,
kad medziagos vonig bty galima efektyviai uzpildyti V-Print c&b temp.
,Composite“ technologija uztikrina gera medziagos atsparuma trinciai, todél
idealiai tinka ilgalaikéms priemonéms.

V-Print c&b temp yra fluorescenciné medziaga. Restauracijas galima tvirtinti
laikinuoju cementu arba priklijuoti.

Indikacijos:
ligalaikiai protezai, tokie kaip kartnélés, tilteliai ir modeliai

Kontraindikacijos:

V-Print c&b temp sudétyje yra (met)akrilato ir fosfinoksido. Esant padidéjusiam
jautrumui (alergijai) Sioms V-Print c&b temp sudétinéms dalims, produkto
naudoti negalima.

Tiksliné pacienty grupé:
V-Print c&b temp gali buti naudojamas visiems pacientams be apribojimy,
neatsizvelgiant j jy amziy ar lytj.

Veiksmingumo charakteristikos:
Priemonés veiksmingumo charakteristikos atitinka paskirties ir atitinkamy
priemonés standarty reikalavimus.

Naudotojas:
V-Print c&b temp skirtas naudoti atitinkamai iSmokytiems odontologijos
specialistams.

Spalvos pasirinkimas
Spalva rinkités pagal ,VITA® spalvy sistema ant nuvalyto ir dar nepreparuoto
danties pries$ anestezijg, pagal galimybes, dienos $viesoje.

Kulties ir ertmiy preparavimas

Kulties ir ertmiy preparavimas turi bati atliekamas tiksliai laikantis keraminés
restauracijos taisykliy. T. y. vidinius kampus ir briaunas reikia uzapvalinti.
Apvalindami vidinius kampus taikykite pakopinj preparavima ir (arba) ertmiy
preparavima.

Aparatinés ir programinés jrangos reikalavimai

CAD programiné
jranga’
Danty skeneris

Programiné jranga kartinéléms ir tilteliams planuoti ir
projektuoti.

Programiné jranga ir danty skeneris turi atitikti
galiojancias vietines medicinos priemoniy specifikacijas ir
padéti parengti konkreciam pacientui skirta projekta kaip
STL duomeny rinkinj.

CAM programiné
jranga

Spausdinimo uzduoties parengimo programiné jranga.

Sudedamoiji dalis Sioje dalyje néra keitiama. Yra tik

sukuriamos struktiros, sudaranéios salygas spausdinti

3D.

Pavyzdziui:

- ,Autodesk Netfabb“ 2020 m. versija ar vélesné, skirta
»SolFlex“ 3D spausdinti.

"Programiné jranga kaip medicinos priemoné (,Software as Medical Device
SaMD*) yra atskira (,standalone*) programa, ji yra medicinos priemoné (MP), o
ne jos dalis.

Paruos$imo jrenginiai Pavyzdziui:

VOCO SolFlex 170
VOCO SolFlex 350
VOCO SolFlex 650

VOCO SolFlex 170 HD

Vélesnio ap$vitinimo
prietaisai

Pavyzdziui:
Otoflash G171

Taip pat Zr. nurodytus itekliy saraSus arba www.voco.dental/3dprintingpartners.
Turi biti laikomasi atitinkamy gamybai taikomy programuy, prietaisy, medziagy ir
(arba) detaliy gamintojy valdymo ir (arba) naudojimo instrukcijy.

18 anksto jsitikinkite, kad programos, prietaisai ir (arba) daiktai, kuriuos ketinate
naudoti, yra skirti ir patvirtinti numatytiems tikslams.

DEMESIO: nepatvirtinti apdorojimo prietaisy, parametry ar programinés jrangos
pakeitimai gali lemti salygas, dél kuriy galutinis V-Print c&b temp objektas
neatitiks specifikacijy.

Naudojimas:

Preparavimas:

Kad CAD konstrukcija atitikty nurodymus, bdtina atsizvelgti j Sias konstrukcijos
salygas:

Minimals sienelés storiai:

- Okliuziné 1,5 mm

— Apskrita 1,0 mm

Galima suformuoti tiltelius iki ne daugiau kaip vieno tarpinio narelio.
Jungiamojo skerspjivio pavirSiai:

- Priekinio danties zona = 12 mm?

- Soninio danties zona > 15 mm?

— Pastaba: skerspjuviy pavirsiy formavimas - aukstis > plotis

Paruoskite spausdinimo darbg naudodami CAM programineg jranga.

Aplikacija:

Pastaba: kiekvienai spausdinimo medziagai naudokite atskiras medziagos vonias
ir valymo indus, kad iSvengtuméte kryZminés tarSos.

Kelis kartus palenkus buteliuka, pageréja medziagos takumas. Tai reikia atlikti
ikart prie$ spausdinimo pradzia. Svarbu, kad pripildytoje medziagoje bty kiek
imanoma maziau burbuliuky, atsizvelgiant j pripildymo lygj.

Pradékite spausdinimo uzduotj laikydamiesi i$ anksto pasirinkty parametry.
Uzbaigus spausdinimo procesa rekomenduojama palaukti apie 10 minuciy, kad
nulaséty. Galiausiai atspausdintus objektus atsargiai atskirkite nuo konstravimo
platformos.

Tada atspausdintus objektus reikia nuvalyti, iSdziovinti ir apSvitinti, siekiant
uztikrinti reikalingas produkty savybes. Kaip vykdyti nurodytus Zingsnius, i§samiai
parodyta skyriuje ,,Vélesnis apdorojimas*.

Rekomendacija: uzbaige darba, medziagos likutj i§ medziagos vonios perkelkite
i originaly inda (pvz., naudokite nertdijanciojo plieno sieta). Tai batina siekiant
patikrinti medZziagos vonig ir uztikrinti, kad spausdinimo medZziaga laikoma
tinkamai.
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Vélesnis apdorojimas:

Valymas

Nepolimerizuotus dervos likucius ant atspausdinty objekty pasalinkite naudodami
izopropanolyje (= 98 % grynumo) iSmirkyta Sepetélj.

Galiausiai atspausdinti objektai turi bati dZiovinami suslégtuoju oru. Jei po
paskutinio valymo ant atspausdinto objekto vis dar yra dervos likuciy arba
ju atsiranda i$ jpjovy dziovinimo metu, atspausdinta objekta galima dar karta
nuvalyti naudojant izopropanolyje (= 98 % grynumo) iSmirkyta Sepetélj.

Apsvitinimo paruosimas:

Trukdandias atramines struktiras prie$ apSvitinant reikéty atsargiaiir nenaudojant
jégos atskirti besisukanciu instrumentu, kiek jmanoma arciau prie atspausdinto
objekto. Naudokite siurbimo prietaisa. Plastiko dulkiy liku€ius atsargiai pasalinkite
suslégtuoju oruir, jei reikia, naudokite Sepetélj bei izopropanolj (= 98 % grynumo).
Atspausdintus objektus dar kartg kruop$¢iai iSdziovinkite suslégtuoju oru.

Vélesnis apsvitinimas:

Vélesnj ap8vitinima i$ pradziy atlikite praéjus 15 minuciy po paskutinio salycio
su izopropanoliu.

Batina atkreipti démesj, kad atspausdinti objektai vienas ant kito neuzeity ir
nesiliesty, nes tokiu atveju vélesnei polimerizacijai jtaka darys Seséliy formavimasis.
Vélesnj apSvitinima galima atlikti Siais prietaisais:

Vélesnio ap$vitinimo Programa

prietaisas

Pavyzdziui: 2 x 2000 Po 2 000 blyks¢iy bent 2 min-
Ksenono blykstés blyks&iy utes atvésinkite atidare dangtj.
prietaisas Tada dar kartg ap$vitinkite 2 000
Otoflash G171 blykséiy.

Taip pat Zr. pateiktg iStekliy sgrasa.

Kitus atspausdintus objektus reikéty ap$vitinti i§ pradziy leidus 10 minuciy atvesti
prietaisui, kad baty iSvengta medziagos spalvos poky¢iy.

Apdorojimas / poliravimas:

Atraminiams ruoSiniams S$lifuoti naudokite, pvz., kietmetalio freza smulkiais
dantukais. Ja taip pat galima naudoti toliau specialioms struktiiroms apdoroti.
Kad galétuméte atlikti galutinés formos $lifavima, pvz., tarp atraminio ruosinio
ir atspausdinto objekto, rekomenduojama apdoroti atitinkamos zonos pavirsiy
stambesniais ar smulkesniais guminiais poliruokliais. Atitinkama rezultatg taip pat
galima gauti $vitriniu popieriumi arba jvairiomis granulémis.

Restauracija pacientui esant odontologo kabinete poliruokite jprastais kompozity
poliruokliais. Daugiapakopé poliravimo sistema turi daug pranasumuy.
Laboratorijoje galima naudoti poliravimo pasta kartu su ozky Seriy Sepeciais ir
medvilnés ir (arba) odiniu poliravimo jtaisu.

Naudokite tik nedidelj slégj ir rinkités pakaitinius judesius, kad kontroliuotuméte
Salinima.

Bitina laikytis atitinkamos gamintojy naudojimo informacijos.

Individualus pritaikymas:
Siekiant itin esteti$kai atrodanciy laikinyjy protezy, restauracijas galima pritaikyti
individualiai, jas padaryti iSraiSkingesnes arba sutaisyti naudojant kompozita /
,ORMOCER®*“. Padarykite restauracijos pavirSiy Siurkstesnj Slifuodami arba
apdorodami sméliasrove (Al,0, 50-100 pm, 1-2 bar). Abrazyvinés medziagos
likuius / dulkes kruop$¢iai pasalinkite ultragarso voneléje (etanolis 70 %) arba
gary valytuvu. Tada iSdZiovinkite restauracija oro srove.
Laikydamiesi naudojimo instrukcijos, naudokite tinkama klijavimo sistema (pvz.,
Futurabond U). Naudojant, pvz., GrandioSO, Flow arba Heavy Flow kartu su
FinalTouch, restauracijas galima greitai ir paprastai pritaikyti individualiai kietinant
Sviesa.
Batina laikytis atitinkamos gamintojy naudojimo informacijos.
Tvirtinimas:
Restauracijos paruosimas
Siekiant gero sukibimo, restauracijos tvirtinimo pavirsiy apdorokite sméliasrove
su aliuminio oksidu (50-100 um), esant 1-2 bar slégiui, arba padarykite
SiurkStesnj smulkia kietmetalio freza.
Dulkéms naudokite iStraukimo sistema.

Abrazyvinés medziagos likucius kruop$ciai pasalinkite ultragarso voneléje
(etanolis 70 %) arba gary valytuvu. Tada i$dZiovinkite restauracijg oro srove.
Galutinj valyma galima atlikti naudojant medicininj alkoholj. Btina laikytis
atitinkamy naudojimo instrukcijy.

Laikinasis vainikéliy ir tilteliy tvirtinimas

V-Print c&b temp sutvirtinkite laikinuoju cementu (pvz., Provicol QM).
Pastaba: jei galutiné restauracija galiausiai tvirtinama Kklijais, reikia naudoti
laikingjj cementa be eugenolio.

Laikinasis vainikéliy ir tilteliy klijavimas

> 30 dieny dévéjimui restauracija gali bati tvirtinama lipnigja kompozitine
tvirtinimo medziaga (pvz., Bifix QM). Bdtina laikytis atitinkamy naudojimo
instrukcijy.

Pastaba: - Dél tvirtinimo klijuojant proteza gali bati sudétingiau atskirti.
— Naudojant ilgesnj laika, batina reguliari kontrolé ir patikros.
P atsargumo pri

— V-Print c&b temp intraoraliai naudokite tik uzbaigtos polimerizuotos bisenos.

Taikykite vélesnio apdorojimo procedura.

Nesukietéjusio V-Print c&b temp salytis su oda / gleivine ir akimis gali dirginti

ir jo reikéty vengti.

Rekomenduojama dévéti apsauginius drabuzius. Be to, reikia pasirapinti, kad

nebiity galima jkvépti gary ir (arba) dulkiy. Rekomenduojama dévéti burnos

apsauga ir (arba) naudoti iSsiurbimo jrenginius.

- Misy informacija ir/arba patarimai neatleidZia jlsy nuo pareigos patikrinti ar
masy tiekiami produktai yra tinkami naudoti jiisy pasirinktiems tikslams.

Laikymas:
Laikyti 15 °C - 28 °C temperatiiroje. Panaudota buteliuka reikia vél uzdaryti.
Medziaga sukietéja ap8vitinta. Nenaudoti pasibaigus galiojimo laikui.

Salinimas:
Salinkite produkta laikydamiesi vietiniy taisykliy.

Prievolé pranesti:

Apie sunkiy padariniy sukélusius incidentus, pvz., paciento, naudotojo ar kito
asmens mirt], laiking arba nuolatinj sunky sveikatos buklés pablogéjima ir didelj
pavojy visuomenés sveikatai, kurie jvyko arba buty galéje jvykti naudojant
V-Print c&b temp, bitina pranesti VOCO GmbH ir atsakingai institucijai.

LietoSanas instrukcija
ES Mediciniska ierice

Produkta apraksts:

V-Print c&b temp ir gaisma cietéjosa plastmasa generativai ipasi estétisku
pagaidu/ilgtermina protézu izgatavosanai ar CAD/CAM tehnologiju.
Maksimalais kliniskais izmanto$anas ilgums ir 12 ménesi.

V-Print c&b temp ir tiksotrops materials ar neorganisku pildvielas saturu, kas
atbilst 26 masas %.

Pateicoties Viscosity Change Technology (viskozitates mainas tehnologijai),
pietiek vairakkart pagriezt pudeli, lai efektivi piepilditu materiala vanninu ar
V-Print c&b temp.

Pateicoties kompozita tehnologijai, materidlam piemit laba izturiba pret
nodilumu, tadé| tas ir ideali piemérots ilgstosi izmantojamiem aizvietotajiem.
V-Print c&b temp ir fluorisc&joss. Restauracijas var izmantot gan ar pagaidu
cementu, gan art ar imvielu.

Indikacijas:
ligtermina aizvietotaji, pieméram, kroni, tilti un maketi

Kontrindikacijas:

V-Print c&b temp satur (met)akrilatus un fosfina oksidu. Ja ir zinams par
paaugstinatu jutibu (alergiju) pret $im V-Print c&b temp sastavdalam, no
izmantosanas ir jaatsakas.

Pacientu mérkgrupa:
V-Print c&b temp var lietot visiem pacientiem bez vecuma vai dzimuma
ierobezojuma.

Veiktspéjas raksturlielumi:
Produkta veiktsp&jas raksturlielumi atbilst paredzéta nollka un attiecigo
produkta standartu prasibam.

Lietotajs:
Ar V-Print c&b temp strada zobarstniecibas joma profesionali izglitots lietotajs.

Krasas izvéle:
Krasa jaizvélas, ja iespgjams, dienas gaisma pirms anestézijas ievadi$anas,
izmantojot VITA® krasu sistému, uz nofirita un vél nesagatavota zoba.

Stumbena un dobuma sagatavosana:

Principa stumbena vai dobuma sagatavo$anu vajadzetu veikt atbilstoSi
pilnkeramikas restauraciju noteikumiem. Tas nozZimé, ka janoapalo iek$gjie stari
un $kautnes, javeic pakapes izveido$ana ar noapalotam iek$g&jam Skautném vai
padzilindjumu izveidosana.

Aparatiiras un programmatiras prasibas

CAD program-
matara’
Zobu skeneris

Programmatiira kronu un tiltu plano$anai un formas
veido$anai.

Programmattirai kopa ar zobu skeneri jaatbilst spéka
esosajiem vietéjiem medicinisko ieri¢u noteikumiem un
janodrosina pacientam raksturiga dizaina izvade STL datu
kopas veida.

CAM program-
matara

Programmatiira drukas uzdevuma sagatavosanai.

Komponents Seit netiek mainits. Tiek izveidotas tikai

struktdras, kas nodro$ina 3D drukasanu.

Piemé&ram:

- Autodesk Netfabb 2020. gada versija vai jaunaka
SolFlex 3D drukasanai.

'Ar programmatiru ka medicinisku ierici (Software as Medical Device, SaMD)
saprotama atseviSka (patstaviga) programmatira, kas ir mediciniska ierice (MI),
bet ne tas dala.

Pieméram:

VOCO SolFlex 170
VOCO SolFlex 350
VOCO SolFlex 650
VOCO SolFlex 170 HD

RaZo$anas iekartas

Pieméram:
Otoflash G171

Papildu apgaismo$anas
iefices

Skat. art: pievienoto resursu sarakstu vai www.voco.dental/3dprintingpartners
Jaievéro atbilstoSo programmu, ieri¢u, materialu un/vai detalu raZotaju attiecigas
ekspluatacijas un/vai lietoSanas pamacibas, kas nepiecieSamas raZoSanas
procesam.

lepriek$ noskaidrojiet, vai programmas, iefices un/vai objekti, ko planojat
izmantot, ir paredzéti un apstiprinati attiecigajiem pielietojumiem.

UZMANIBU: Neatlautu procesa iefidu, parametru vai programmatiras izmainu
rezultata V-Print c&b temp gala produkts var neatbilst specifikacijam.

LietoSana:

Sagatavosana:

Indikacijam atbilstosai CAD konstrukcijai ir janem vera $adi konstrukcijas
nosacijumi:

Minimalie sieninu biezumi:

- okluzali 1,5 mm

- cirkulari 1,0 mm

Var izgatavot tiltus ar maksimali vienu starpposmu.

Savienotaju Skérsgriezuma laukumi:

— priek$gjo zobu zona = 12 mm?

- sa@nu zobu zona = 15 mm?

— Norade: Sk&rsgriezuma laukumu veido$ana: augstums = platums
Sagatavojiet drukas darbu, izmantojot CAM programmatura.

Apstrade:

Norade: Katram drukas materialam izmantojiet atseviSkas materialu vanninas un
tinsanas vanninas, lai izslégtu krusteniskas kontaminacijas.

Pudeles pagrie$ana vairakas reizes uzlabo materiala plistamibu, un to ieteicams
darit tiesi pirms printé$anas sakuma. Japievérs uzmaniba tam, lai materials tiktu
iepildits péc iespéjas bez burbuliem, nemot vera iepildes limeni.

Saciet drukas uzdevumu, nemot véra jusu ieprieks atlasitos parametrus.

Kad druk@Sanas process ir pabeigts, ieteicams aptuveni 10 minGsu laiks
nopilésanai. Visbeidzot uzmanigi nonemiet izdrukatos objektus no platformas.
Talak drukas objekti ir janofira, janozavé un papildus jaeksponé, lai nodrosinatu
nepiecieS$amas produkta ipasibas. Detalizétu iepriek§ minéto darbibu izklastu
atradisiet sadala “Papildu apstrade”.

leteikums: Péc darba pabeigSanas parlieciet atlikuSo materialu no materiala
vanninas originalaja trauka (ja nepiecie$ams, izmantojiet neriiséjosa térauda
sietu). No vienas puses tas kalpo materiala vanninas parbaudei, ka arf nodrosina
optimalu drukas materiala uzglabasanu.

Papildu apstrade:

TiriSana

Nonemiet nepolimerizétas sveku paliekas no izprintétajiem objektiem, izmantojot
izopropanola (tifiba = 98 %) samércétu otu.

Péc tam izprintétie objekti ripigi janozave ar saspiestu gaisu. Ja péc beigu
tinSanas uz izprintéta objekta joprojam ir sveku paliekas vai tie izplist no
iegriezumiem zavésanas laika, izprintéto objektu var vélreiz notirit arizopropanola
(tirba = 98%) samércétu otu.

[t papildu
Pirms papildu eksponésanas uzmanigi un nepielietojot speku atdaliet traucéjosas
atbalsta struktiras ar rotgjoSu instrumentu péc iespéjas tieSi pie izprintéta
objekta. Izmantojiet nostik§anas iekartu. AtlikuSos plastmasas putek|us uzmanigi
notiriet ar saspiestu gaisu un, ja nepiecieSams, ar otu un izopropanolu (tirfiba = 98

Papildu eksponésana:

Papildu eksponésanu veiciet tikai 15 mindtes péc pédéja kontakta ar izopropanolu.
Japievers uzmaniba tam, lai drukas objekti neparklatos vai nesaskartos, jo citadi
énu veidoSanas dél tiks traucéta pécpolimerizacija.

Papildu eksponésanu var veikt ar $adam iericém:

Papildu apgais- Programma
mosanas ierice
Pieméram: 2 x 2000 zibsni | P&c 2000 zibsniem ievérojiet

vismaz 2 mint$u atdziSanas

fazi ar atvértu vaku. Péc tam
apgrieziet un vélreiz apgaismojiet
ar 2000 zibsniem.

Ksenona zibspuldze
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Skat. art: pievienoto resursu sarakstu

Lai izvairitos no materiala krasas mainas, paréejiem izprintétajiem objektiem papildu
eksponésanu ieteicams veikt tikai péc tam, kad ierice ir atdzisusi 10 minGtes.

Apstrade/pulésana:

Atbalsta uzgalu slipé$anai izmantojiet, pieméram, smalkzobu cietmetala frézi. To
var izmantot ar vélakai ipasu struktlru izstradei.
Lai Tstenotu slégtas formas slipéSanu, pieméram, starp atbalsta uzgali un
izprintéto objektu, virsmu attiecigaja zona ieteicams apstradat ar rupjakiem vai
smalkakiem gumijas pulétajiem. AtbilstoSu rezultatu var panakt arf ar slippapiru,
ja nepiecie$sams, ar dazadu graudainibu.
Zobarsts pulé restauraciju ar parastiem puléSanas kompozitmaterialiem.
Prieksrocibas sniedz ir daudzpakapju puléSanas sistema.
Laboratorija puléSanas pastu var izmantot kopa ar kazas spalvas sukam un
kokvilnas vai adas pulétajiem.
Lai kontrolétu nonemsanu, pielietojiet tikai vieglu spiedienu un veiciet slauci$anas
kustibas.
levérojiet razotaja sagatavoto lieto$anas informaciju.
Individualizacija:
Tpasi estétiskai pagaidu apriipei restauracijas ar Composite/ORMOCER® var
jebkura laika individualizét, raksturot vai remontét. Restauracijas virsmu padariet
raupju sfipgjot vai izmantojot apstradi ar striklu (Al,0, 50-100 um, 1-2 bari).
Rupigi nofiriet apstradei ar striiklu izmantota lidzekl|a/putek|u paliekas, izmantojot
ultraskanas vanninu (70 % etanols) vai tvaika tifitaju. Péc tam nozavéjiet
restauraciju ar gaisu.
Uzklajiet piemérotu limvielas sistému (pieméram, Futurabond U) atbilstosi
lietoSanas instrukcijai. Izmantojot, pieméram, GrandioSO, Flow vai Heavy
Flow kombinacija ar FinalTouch, varat atri un viegli individualizét restauracijas,
izmantojot tikai cietinaSanu gaisma.
levérojiet raZotaja sagatavoto lietosanas informaciju.
Nostiprinasana:
Restauracijas sagatavosana
Lai nodrosinatu optimalu restauracijas stiprinajuma vietas sasaisti, pie 1-2
bariem apstarojiet ar aluminija oksidu (50-100 pm) vai padariet raupju, izmantojot
cietmetala frezi.
Izmantojiet nosilik§anas iekartu, jo veidojas putekli.
RUpigi notiriet apstradei ar striklu izmantota lidzekla paliekas, izmantojot
restauraciju ar gaisu.
Nosléguma var tirit ar medicinisko spirtu. levérojiet attiecigas lietoSanas
instrukcijas.
Kronu un tiltu pagaidu piestiprinasana
Piestipriniet V-Print c&b temp ar pagaidu cementu (pieméram, Provicol QM).
Norade: Ja galiga restauracija pec tam tiks piestiprinata ar limi, jaizmanto
pagaidu cements, kas nesatur eigenolu.
Kronu un tiltu adheziva piestiprinasana
Ja lietodanas ilgums ir > 30 dienas, restauraciju var nostiprinat ar adhezivu
stiprindgjuma materialu uz kompozita bazes (pieméram, Bifix QM). levérojiet
attiecigas lieto$anas instrukcijas.
Norade: - Adhezivs stiprindjums padara sarezgitaku pagaidu restauracijas
nonemsanu.
— ligstosas lieto$anas gadijuma ir nepiecieSama regulara kontrole
un pécparbaudes.

Norades, piesardzibas pasakumi:

Lietojiet V-Print c&b temp intraorali tikai pilniba polimerizéta stavokli.
leverojiet papildu apstrades procesu.

Nesacietgjusa V-Print c&b temp saskare ar adu/glotadu un acim var izraisit
kairinajumu, tapéc to nevajadzétu pielaut.

leteicams valkat aizsargtérpu. Bez tam japievér§ uzmaniba tam, lai neieelpotu
tvaikus un/vai putek|us. leteicams valkat piemérotus mutes aizsarglidzeklus un/
vai izmantot nostikSanas sistemas.

Musu sniegtie noradijumi un/vai padomi neatbrivo jis no pienakuma parbaudit
musu piegadato preparatu piemérotibu paredzetajam izmantojumam.

Uzglabasana:

Uzglabat no 15 °C lidz 28 °C temperatlra. Péc lieto$anas uzreiz atkal aizveriet
pudeli. Materials sacieté gaismas ietekmé. Nelietot péc deriguma termina
beigam.

Utilizacij;

Produkts jautilizé saskana ar vietgjiem administrativajiem noteikumiem.

Pazinosanas pienakums:

Par negadijumiem ar smagam sekam, tadam ka pacienta, lietotaja vai
citu personu nave, parejo$a vai ilgsto$a un ievérojama veselibas stavokla
pasliktina8anas un nopietns risks sabiedribas veselibai, kas rodas vai varétu
bt radies saistiba ar V-Print c&b temp, jazino uznémumam VOCO GmbH un
atbildigajai iestadei.
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Upute za upotrebu
EU Medicinski proizvod

Opis proizvoda:

V-Print c&b temp je svjetlom stvrdnjavajuéa plastika za generativnu izradu
visokoestetskih provizorija / dugoroénih provizorija pomoéu CAD/CAM
tehnologije. Maksimalno klini¢ko vrijeme no$enja iznosi 12 mjeseci.

V-Print c&b temp je tiksotropan materijal s masenim udjelom anorganskog
punila od 26 %.

Zahvaljujudi tehnologiji Viscosity Change dovoljno je viSe puta protresti bocicu
kako biste efikasno napunili posudu za materijal proizvodom V-Print &b temp.
Zahvaljujuci kompozitnoj tehnologiji materijal ima dobru otpornost na abraziju i
stoga je idealan i za dugoro¢ne provizorije. V-Print c&b temp je fluorescentan
materijal. Restauracije se mogu pri¢vrscivati privremenim cementom, ali i
adhezivom.

Indikacije:
Dugoroéni provizoriji poput krunica, mostova i mock upova

Kontraindikacije:

V-Print c&b temp sadrzava (met)akrilat i fosfin-oksid. Kod poznatih
preosijetljivosti (alergija) na ove sastojke proizvoda V-Print c&b temp on se ne
smije primjenjivati.

Ciljna skupina pacijenata:

V-Print c&b temp se moze upotrebljavati za sve pacijente bez ikakvih
ogranicenja s obzirom na dob ili spol.

Radne znacajke:
Radne znacajke proizvoda odgovaraju zahtjevima namjene i vaze¢im normama
za proizvod.

Korisnik:
Proizvod V-Print c&b temp upotrebljava korisnik koji je profesionalno obrazovan
u podrudju stomatologije.

Odabir boje:
Odaberite boju pomocu sustava boje VITA® na o¢i§¢enom zubu prije preparacije
i anestezije, a po moguénosti na dnevnom svjetlu.

Prep: ij i

Preparacija bataljka odn. kaviteta bi se u nacelu trebala izvrsiti prema pravilima za
potpuno keramicke restauracije. To znaci zaobljivanje unutarnjih kutova i rubova,
preparacija u obliku pravokutne stepenice sa zaobljenim unutarnjim rubovima
odn. preparacija u obliku zaobljene stepenice.

Zahtjevi za hardver i softver

CAD softver'
Dentalni skener

Softver za projektiranje i dizajn krunica i mostova.

Softver i dentalni skener moraju biti u skladu s vazeé¢im
lokalnim propisima o medicinskim proizvodima i omoguciti
izdavanje dizajna specificnog za pacijenta kao skup
podataka u STL formatu.

CAM softver Softver za pripremu naloga za ispis. Komponenta se pritom

ne mijenja. Stvaraju se samo strukture koje omoguéuju

3D ispis.

Na primjer:

- Autodesk Netfabb verzija 2020. ili kasnije verzije za
SolFlex 3D ispis.

'Softver kao medicinski proizvod (eng. Software as Medical Device SaMD)
znaci samostalni (eng. standalone) softver koji je medicinski proizvod (MP), ali
nije njegov dio.

Sustavi za izradu Na primjer:

VOCO SolFlex 170
VOCO SolFlex 350
VOCO SolFlex 650

VOCO SolFlex 170 HD

Uredaji za naknadnu Na primjer:
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polimerizaciju svjetiom

Vidi takoder: priloZeni popis izvora ili www.voco.dental/3dprintingpartners
Moraju se postovati odgovaraju¢e upute za rad i/ili uporabu odgovarajuéih
proizvodaca programa, uredaja, materijala i/ili dijelova koji su potrebni za
proizvodni proces.

Unaprijed razjasnite jesu li programi, uredaji i/ili predmeti koje namjeravate
upotrebljavati dizajnirani i odobreni za odgovarajuce primjene.

POZOR: Neovlastene izmjene na procesnim uredajima, parametrima ili softveru
mogu dovesti do toga da konaéni predmet od plastike V-Print c&b temp ne
odgovara specifikacijama.

Primjena:

Priprema:

Za CAD dizajn prikladan za indikacije moraju se uzeti u obzir sliedeci uvjeti dizajna:
Minimalne debljine stijenki:

- okluzalno 1,5 mm

- cirkularno 1,0 mm

Mostovi se mogu izraditi s maksimalno jednim meduclanom.

Povrsine presjeka spojnice:

— Frontalni segment zubnog niza = 12 mm?

— Lateralni segment zubnog niza = 15 mm?

— Napomena: Oblikovanje povr§ina popre¢nog presjeka: Visina = $irina
S pomocu CAM softver pripremite nalog za ispis.

Obrada:

Napomena: Za svaki materijal za ispis upotrijebite zasebne posude za materijal i
kupke za CiScenje kako biste iskljuili krizne kontaminacije.

Zakretanjem bocice nekoliko puta poboljSavate svojstvo te€enja materijala, stoga
to ucinite neposredno prije pocetka ispisa. Pazite na to da materijal bude ispunjen
koliko je to mogudée bez mjehuri¢a, uzimajuéi u obzir razinu punjenja.

Pokrenite nalog za ispis uzimajuci u obzir parametre koje ste prethodno odabrali.
Nakon zavrSetka postupka ispisa preporuéuije se vrijeme cijedenja od priblizno 10
minuta. Nakon toga oprezno odvojite ispisane predmete od platforme za izradu.
Zatim se ispisani predmeti moraju odistiti, osusiti i naknadno polimerizirati svjetlom
kako bi se osigurala potrebna svojstva proizvoda. Detaljan opis prethodno
navedenih koraka moZzete pronaci pod Naknadna obrada.

Preporuka: Nakon zavrSetka rada premjestite preostali materijal iz posude za
materijal u originalni spremnik (po potrebi upotrijebite sito od nehrdajuceg Celika).
S jedne strane, to sluzi za provjeru posude za materijal, ali omogucuje i optimalno
skladistenje materijala za ispis.

Naknadna obrada:

Ciséenje

Nepolimerizirane ostatke smole na ispisanim predmetima uklonite kistom
namocenim u izopropanol (Cistoéa = 98 %).

Zatim se ispisani predmeti moraju pazljivo osusiti komprimiranim zrakom. Ako
nakon zavr$nog ¢iSc¢enja jo$ uvijek ima ostataka smole na ispisanom predmetu
ili ako izadu iz udubljenja tijekom suSenja, ispisani predmet mozete jo$ jednom
ocistiti kistom namocenim u izopropanol (Cistoca = 98 %).

Priprema naknadne polimerizacije:

Prije naknadne polimerizacije rotirajuéim instrumentom pazljivo i bez primjene
sile odvojite ometajuce potporne strukture $to izravnije na ispisanom predmetu.
Upotrebljavajte uredaj za usisavanje. PaZljivo uklonite prasinu plastike
komprimiranim zrakom i, po potrebi, kistom namoc&enim u izopropanol (Cisto¢a
=98 %). Ispisane predmete jo$ jednom temeljito osusite komprimiranim zrakom.

Naknadna polimerizacija svjetiom:

Naknadnu polimerizaciju svjetiom izvrSite tek 15 minuta nakon posliednjeg
kontakta s izopropanolom.

Pripazite na to da se ispisani predmeti ne preklapaju ili dodiruju jer ¢e u protivnom
naknadna polimerizacija biti oslabljena stvaranjem sjena.

Naknadna polimerizacija moze se izvrsiti sliede¢im uredajima:

ET

Toote kirjeldus:

V-Print c&b temp on valguskovastuv plast korgesteetiliste provisooriumite/
pikaajaliste provisooriumite generatiivseks valmistamiseks CAD/CAM tehnikas.
Maksimaalseks Kliiniliseks kandmiskestuseks on 12 kuud.

V-Print c&b temp on tiksotroopne materjal, mille anorgaaniliste taiteainete
sisaldus on 26 kaaluprotsenti.

Tanu viskoossuse muutmise tehnoloogiale piisab pudeli mitmekordsest
pooramisest, selleks et tédita materjalivann téhusalt materjaliga V-Print c&b
temp.

Tanu komposiittehnoloogiale on materjalil hea abrasioonikindlus ning seetottu
sobib see ideaalselt ka pikaajaliste provisooriumite jaoks. Materjal V-Print c&b
temp on fluorestseeruv. Restauratsioonid véib kohale paigutada nii ajutise
tsemendiga kui ka adhesiivselt.

Naidustused:
Pikaajalised provisooriumid, nagu néiteks kroonid, sillad ja maketid

Uredaj za naknadnu Program

polimerizaciju svjetlom

Na primjer: 2 x 2000 Nakon 2000 bljeskova
Polimerizacijski uredaj s bljeskova postujte fazu hladenja od

ksenonskom bljeskalicom
Otoflash G171

najmanje 2 minute s otvorenim
poklopcem. Zatim ga okrenite
i ponovno polimerizirajte s
2000 bljeskova.

Vidi takoder: priloZeni popis izvora

Druge ispisane predmete izlaZite naknadnoj polimerizaciji tek nakon faze hladenja
u trajanju od 10 minuta kako biste izbjegli promjene boje materijala.

Zavr$na obrada / poliranje:

Za brusenje pocetaka potpornih struktura upotrebljavajte npr. finu frezu od tvrdog
metala. Ona se moze upotrebljavati i za naknadnu obradu posebnih struktura.
Kako bi se postiglo odgovarajuce brusenje koje odgovara oblikom npr. izmedu
pocetka potporne strukture i ispisanog predmeta, preporucuje se obraditi povrsinu
u odgovaraju¢em podrucju grubljim ili finijim gumenim polirerima. Odgovarajuéi
rezultat moZete postici i brusnim papirom, po potrebi razli¢ite granulacije.
Restauraciju ispolirajte izravno u ordinaciji uobi¢ajenim polirerima za kompozitne
materijale. Prednost ima viSestupanjski sustav za poliranje.

U laboratoriju se moZe upotrijebiti pasta za poliranje u kombinaciji s Cetkicom od
kozjih dlaka i ¢etkom za poliranje od pamuka odn. koZe.

Upotrijebite samo lagani pritisak i pokrete brisanja da biste kontrolirali doziranje.
Postujte odgovarajuce proizvodaceve upute za uporabu.

pr
Za visokoestetski priviemeni nadomjestak restauracije se u svakom trenutku
mogu individualizirati, karakterizirati ili popraviti kompozitom / ORMOCER®.
Ohrapavite povrsinu restauracije brusenjem ili pjeskarenjem (Al,0, 50 — 100 pm,
1 - 2 bara). Pazljivo uklonite ostatke sredstva za pjeskarenje / ostatke prasine
ultrazvuénom kupkom (70 %-tni etanol) ili parnim cistacem. Nakon toga osusite
restauraciju zrakom.

Nanesite odgovarajuci adhezivni sustav (npr. Futurabond U) prema uputama
za uporabu. Restauracije mozete brzo i jednostavno individualizirati samo
polimerizacijom, na primjer proizvodom GrandioSO, Flow ili Heavy Flow u
kombinaciji s proizvodom FinalTouch.

Postujte odgovarajuce proizvodaceve upute za uporabu.

Pricvrscéivanje:
Priprema restauracije
Za optimalno spajanje povrsinu za priévr§civanje restauracije treba pjeskariti
aluminijevim oksidom (50 — 100 pm) pri 1 - 2 bara ili ohrapaviti finom frezom
od tvrdog metala.
Za nastalu prasinu upotrijebite uredaj za usisavanje.
Pazljivo uklonite ostatke sredstva za pjeskarenje ultrazvuénom kupkom
(70 %-tni etanol) ili parnim ¢istacem. Nakon toga osusite restauraciju zrakom.
Zavrno mozete odistiti medicinskim alkoholom. Treba postovati odgovarajuce
upute za uporabu.
Privremeno pri¢vrSéenje za krunice i mostove
V-Print c&b temp pri¢vrstite privremenim cementom (npr. Provicol QM).
Napomena: Ako se konacni nadomjestak zatim treba pricvrstiti adhezivom,
morate upotrijebiti priviemeni cement koji ne sadrzava eugenol.
Adhezivno priévrséivanje za krunice i mostove
Za vrijeme noSenja > 30 dana restauracija se moze priCvrstiti pomocu
adhezivnog materijala za pri¢vrS¢ivanje na bazi kompozita (npr. Bifix QM).
Postujte odgovarajuce upute za uporabu.
Napomena: — Adhezivno pri¢vr§céivanje rezultira sloZenijim uklanjanjem
provizorija.
— Kod dugotrajnijeg koristenja potrebne su redovite kontrole i
naknadni pregledi.

Upute, mjere opreza:

— V-Print c&b temp upotrebljavajte samo intraoralno u potpuno
polimeriziranom stanju. Obratite pozornost na postupke naknadne obrade.

— Kontakt nestvrdnute plastike V-Print c&b temp s koZom/sluznicom i o¢ima

moze djelovati iritirajuce i treba ga izbjegavati.

Preporuéuje se nosenje zastitne odjece. Takoder morate paziti da ne udiSete

pare i/ili prasinu. Preporucuje se noSenje odgovarajuce zastitne maske i/ili

koristenje uredaja za usisavanje.

Bez obzira na nase upute i/ili savjete, obavezni ste i dalje provijeriti prikladnost
isporucenih preparata za planirane svrhe primjene.

Cuvanje:

Cuvaijte na temperaturama od 15 °C - 28 °C. Nakon uporabe bocu odmah
ponovno zatvorite. Materijal se stvrdnjava kada se osvjetljava svjetlom. Ne
upotrebljavajte viSe nakon isteka roka trajanja.

Zbrinjavanje:
Proizvod se zbrinjava u skladu s lokalnim propisima.

Obveza izvjeséivanja:

Ozbiljne dogadaje kao $to su smrt, priviemeno ili trajno ozbilino pogorsanje
zdravlja pacijenta, korisnika ili drugih osoba i ozbiljne opasnosti za javno zdravlje
koje mogu nastati ili bi se mogle dogoditi u vezi s proizvodom V-Print c&b temp
trebaju se prijaviti drustvu VOCO GmbH i nadleznom tijelu vlasti.

V-Print c&b temp sisaldab (met)akrilaate ja fosfiinoksiidi. Teadaoleva
ulitundlikkuse (allergia) korral nende V-Print c&b temp koostisainete suhtes
tuleb kasutamisest loobuda.

Patsientide sihtriihm:
V-Print c&b temp sobib kasutamiseks kdigile patsientidele ilma piiranguta
seoses nende vanuse voi sooga.

Toimivusnditajad:
Toote toimivusnaitajad vastavad sihtotstarbelise kasutamise néuetele ja
asjaomastele tootestandarditele.

Kasutaja:
Toodet V-Print c&b temp kasutab stomatoloogia alal professionaalse véljadppe
saanud kasutaja.

Varvitooni valimine:
Enne puhastatud ja veel ette valmistamata hamba anesteesiat valige VITA®
varviststeemi abil varvitoon; voimaluse korral paevavalguse kaes.

Kondi ja/voi kaviteetide preparatsioon:

Pohimétteliselt peaks kondi voi kaviteetide preparatsioon toimuma
taiskeraamiliste restauratsioonide jaoks moeldud reeglite jargi. See
tdhendab seespoolsete nurkade ja servade Umardamist, kasutades astmelist
preparatsiooni koos Uimardatud siseservadega ja/voi 66neskeha preparatsiooni.

Nouded riistvarale ja tarkvarale

CAD tarkvara'
Hambaskanner

Tarkvara kroonide ning sildade kavandamiseks ja
kujundamiseks.

Tarkvara ning hambaskanner peavad vastama kehtivatele
kohalikele nduetele meditsiiniseadmete kohta ja
véimaldama patsiendipdhise kujunduse véljastamist STL
andmekogumina.

CAM tarkvara Tarkvara printimistellimuse ettevalmistamise jaoks. Detaili

seejuures ei muudeta. Luuakse tksnes struktuurid, mis

voimaldavad 3D printimist.

Naiteks:

— Autodesk Netfabb, versioon 2020 vai hilisem, SolFlex
3D printimise jaoks.

Tarkvara kui meditsiiniseadme (Software as Medical Device, SaMD) all
moistetakse iseseisvat (standalone) tarkvara, mis on meditsiiniseade (MS), ent
pole taolise seadme osa.

Valmistamisseadmed Naiteks:

VOCO SolFlex 170
VOCO SolFlex 350
VOCO SolFlex 650

VOCO SolFlex 170 HD

Naiteks:
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Jérelvalgustusseadmed

Vaata ka: juurdelisatud ressursside loetelu voi www.voco.dental/3dprintingpartners
Jérgida tuleb vastavate programmide, seadmete, materjali ja/véi osade tootjate
asjakohaseid késitsemis- ja/voi kasutusjuhendeid, mida valmistamisprotsessis
vajatakse.

Selgitage eelnevalt vélja, kas teie poolt kasutamiseks mdeldud programmid,
seadmed ja/vdi objektid on vastavate rakenduste jaoks kavandatud ning
kasutusloa saanud.

TAHELEPANU: Volitamata muudatused protsessi seadmete, parameetrite v&i
tarkvara osas voivad kaasa tuua selle, et I6plik objekt materjalist V-Print c&b
temp ei vasta spetsifikatsioonidele.

Kasutamine:

Ettevalmistus:

Naidustuste kohase CAD konstruktsiooni jaoks tuleb vétta arvesse jargmisi
konstruktsiooni tingimusi:

Minimaalsed seina paksused:

— Oklusaalselt 1,5 mm

- Tsirkulaarselt 1,0 mm

Valmistada saab maksimaalselt tihe vaheltiliga sildu.
Uhendavad ristligete pinnad:

— Esihammaste piirkond = 12 mm?

— Kulgmiste hammaste piirkond = 15 mm?

- Juhis: Ristloigete pindade kujundus: Kérgus = laius
Valmistage printimisté6 ette CAM tarkvara abil.

Tootlus:

Juhis: Selleks et valistada riistsaastumised, kasutage iga printimismaterjali jaoks
eraldi materjalivanne ja puhastusvanne.

Pudeli mitmekordne p&éramine parandab materjali voolavusomadusi ja seda
tuleks teha vahetult enne printimise alustamist. Tuleb jalgida, et materjaliga
taitmine toimuks véimalikult mullivabalt ja téitetaset arvesse vottes.

Alustage printimistellimust, vottes arvesse enda poolt eelnevalt valitud
parameetreid.

Parast printimisprotsessi |6petamist soovitatakse ca 10 minuti pikkust
tilkumisaega. Seejérel padstke prinditud objektid ettevaatlikult ehitusplatvormi
kiiljest lahti.

Jargnevalt peab prinditud objektid puhastama, neid kuivatama ja jarelvalgustama,
selleks et tagada toote ndutavad omadused. Eelnevalt nimetatud sammude
Uksikasjaliku loetelu leiate te jaotisest Jarelto6tlus.
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Soovitus: Parast oma t606 I6petamist viige Ulejaddnud materjal materjalivannist tile
originaalmahutisse (vajaduse korral kasutage roostevabast terasest séela). See
on Uhest kiljest kasutusel materjalivanni tlekontrollimiseks ja véimaldab lisaks
ka prindimaterjali optimaalset ladustamist.

Jéreltootlus:

Puhastus

Eemaldage prinditud objektidel olevad pollimeriseerimata poltimeerijaégid,
isopropanooli (puhtusega = 98%) kastetud pintsli abil.

Seejarel tuleb prinditud objektid ettevaatlikult surudhu abil kuivatada. Kui parast
I16plikku puhastust peaks prinditud objekti peal olema veel poliimeerijadke voi kui
need peaksid kuivatamise kéigus aluspindadest vélja tulema, siis voib prinditud
obijekti veelkord isopropanooli (puhtusega = 98 %) kastetud pintsli abil puhastada.

Jar

Segavad tugistruktuurid tuleks enne jérelvalgustamist ettevaatlikult ja ilma jdudu
kasutamata pddrleva instrumendi abil eraldada, véimaluse korral otse prinditud
objektilt. Kasutage &ratdmbeseadmestikku. Eemaldage Ulejaénud plastitolm
ettevaatlikult surudhu ja vajaduse korral pintsli ja isopropanooli (puhtusega >
98%) abil. Kuivatage prinditud objektid veelkord surudhu abil.

Jarelvalgustus:

Jarelvalgustus tuleb labi viia alles 15 minutit pérast viimast kokkupuudet
isopropanooliga.

Tuleb jalgida seda, et prinditud objektid ei kattuks ega puudutaks Uksteist, kuna
muidu on jarelpoliimerisatsioon varjude tekkimise t6ttu méjutatud.
Jérelvalgustust saab I&bi viia jargmiste seadmete abil:

WHCTPYKLMS MO NPUMEHEHNIO
EC MepuumHckoe uapenve

Onucaxue matepuana:

V-Print c&b temp — 370 cBeTOOTBEpPX/AaEMas nnacTMacca Ans reHepaTnBHOro
V3TOTOB/EHNS BLICOKOICTETUYHBIX BPEMEHHBIX U [JOIFOCPOYHbBIX BPEMEHHbIX
3yGHbIX NPOTE30B C MUCMonb3oBaHuem TexHonorun CAD/CAM.

MakcumarbHblii CPOK HOLLIEHUS COCTaBnsieT 12 MecsLes.

V-Print c&b temp — TukcoTponHblii MaTepuan, copepxawmuii 26 macc. %
HEOPraHNYeCKIX HanoHUTene.

Bnaropaps TexHonorun Viscosity Change, Ans adeKTMBHOro HamnonHeHus
paboyeit BaHHbI V-Print c&b temp focTaTo4HO HECKONBKO pa3 HaKMOHWTL (DNaKOoH.
Bnaropaps KOMNO3UTHON TEXHONMOMWN MaTepuan o6nafaeT xopoLueii abpasnBHOR
CTOMKOCTBIO, NO3TOMY WAEANbHO NOAXOANT W ANS AONMOCPOYHOTO BPEMEHHOIo
npotesnposaHus. V-Print c&b temp — dnoopecumpytowmin matepuan. OAns
dukcayun 3yGHOro NpoTe3a MOXHO MCMONb30BaTh BPEMEHHBIN LEMEHT unn
afreavBHyto thukcaLmio.

MokasaHus K NPUMEHEeHMUIO:
— [ONrOCPOYHblE BPEMEHHbIE NPOTe3bl, Takne Kak KOPOHKM, MOCTOBUAHbIE
npoteabl u Mock-up

MpoTusonokasaHus:

V-Print c&b temp copnepxuT (MeT)akpunatbl’ 1 chocthuHokeup. CnepyeT oTkasaTbest
oT npumerenns V-Print c&b temp npu Hanuuum runep4yBCTBUTENLHOCTU
(anneprum) K 3TM KOMMOHEHTaM.

LleneBas rpynna nayveHToB:
V-Print c&b temp pa3spelLLeH K NPUMEHEHNIO Y BCEX NaLMEHTOB 6€3 OrpaHnyeHnii no
nony 1 BO3pacTy.

XapaKTepucTUKM maTepuana:
XapakTepucTuK1 Martepuana CoOTBETCTBYIOT TPEGOBaHNAM, MPEAbLABISEMbIM K

Vaata ka: juurdelisatud ressursside loetelu

Ulejaiénud prinditud objekte tuleks jérelvalgustada alles parast seadme 10 minuti
pikkust mahajahtumise faasi, selleks et véltida materjali varvimuutusi.

imistlus/poleerimine:

Kasutage tugikinnituste lihvimiseks néiteks peenehambulist kévasulamfreesi.
Seda saab kasutada ka spetsiaalsete struktuuride hilisemaks viimistluseks.
Selleks et saavutada tihilduva kujuga lihvimist nt tugikinnituse ja prinditud objekti
vahel, soovi pealispinda piirkonnas téédelda jamedamate voi
peenemate kummipoleerijate abil. Vastava tulemuse saab saavutada ka liivapaberi
abil, vajaduse korral erineva terasuurusega.

Poleerige restauratsiooni kohapeal kabinetis tavaliste komposiidi poleerijatega.
Kasuks tuleb mitmeastmeline poleerimissiisteem.

Laboris saab kasutada poleerimispastat koos kitsekarvadest harjadega ja
puuvillast v6i nahast puhastajatega.

Kasutage eemaldatava osa kontrollimiseks ainult kerget survet ja ptihkimisligutusi.
Jérgige tootja koostatud kasutusjuhendit.

Individualiseerimine:

Voimalikult esteetilise ajutise kasutuse jaoks saab restauratsiooni Composite/
ORMOCER?®-i abil igal ajal isikuparastada, iseloomulikuks muuta véi parandada.
Karestage restauratsiooni pealispind lihvimise véi jugatoétluse teel (AO,
50-100 pm, 1-2 bar). Eemaldage abrasiivmaterjali ja&gid/tolmujaagid hoolikalt
ultrahelivanni (70% etanooli) v6i aurupuhasti abil. Seejarel kuivatage restauratsioon
ohuga.

Kandke peale sobiv adhesiivne siisteem (nt Futurabond U) vastavalt
kasutusjuhendile. Nt kombineerides GrandioSO, Flow v6i Heavy Flow
materjaliga FinalTouch, saate te restauratsiooni puhtalt valguskdvastuse abil
kiiresti ja lihtsalt individualiseerida.

Jérgige tootja koostatud kasutusjuhendit.

Fikseerimine:

Optimaalse sideme saavutamiseks t66delge restauratsiooni kinnituspinda
alumiiniumoksiidiga (50-100 um) réhuga 1-2 bar v&i karestage see peene
HM-freesiga.
Tekkinud tolmu eemaldamiseks kasutage &ratdombeseadmestikku.
Eemaldage abrasiivmaterjali jaagid hoolikalt ultrahelivanni (70% etanooli) voi
aurupuhasti abil. Seejarel kuivatage restauratsioon 6huga.
On vodimalik 16plik puhastamine meditsiinilise alkoholiga. Jargige vastavaid
kasutusjuhendeid.
Kroonide ja sildade ajutine fikseerimine
Kinnitage V-Print c&b temp ajutise tsemendiga (nt Provicol QM).
Juhis: Kui I6plik protees tuleb seejarel adhesiivselt kinnitada, siis peab kasutama
ajutist eugenoolivaba tsementi.
Kroonide ja sildade adhesiivne fikseerimine
Kandmiskestuseks, mis on > 30 pé&eva, saab restauratsiooni kinnitada
komposiidipdhise adhesiivse kinnitusmaterjaliga (nt Bifix QM). Jargige vastavaid
kasutusjuhendeid.
Juhi: — Adhesiivne kinnitus toob kaasa provisooriumi té6mahukama
eemaldamise.
— Pikemaajalise kasutamise korral on vajalikud regulaarsed
kontrollid ja jéareluuringud.

Juhised, ettevaatusabinéud:

— Kasutage materjali V-Print c&b temp intraoraalselt ainult taielikult
polumeriseeritud seisundis. Jargige jéreltd6tlusprotsessi.

- Kovastumata materjali V-Print c&b temp kokkupuude nahaga/limaskestadega
ja silmadega voib méjuda &rritavalt ning seda tuleks véltida.

- Soovitatakse kanda kaitseriietust. Lisaks sellele tuleb jélgida, et ei hingataks
sisse aurusid ja/voi tolmu. Soovitatakse kanda sobivat suukaitset ja/voi
kasutada &ratdmbeseadmestikke.

— Meie juhised ja/vdi ndustamine ei vabasta teid sellest, et kontrollida meie
tarnitud preparaatide sobivust kavatsetud kasutamisotstarvete jaoks.

Silitus:

Ladustage temperatuuril 15 °C - 28 °C. Parast kasutamist sulgege pudel
koheselt uuesti. Materjal kdveneb valguskiirguse kdes. Parast kdlblikkusaja
I6ppemistarge enam kasutage.

Jaatmekaitlu:
Toote jaatmekaditlus tehakse vastavalt kohalike ametkondade eeskirjadele.

Teatamiskohustus:

Téosistest juhtumitest, nagu naiteks patsiendi, kasutaja voi teiste isikute surmast,
nende tervisliku seisundi ajutisest voi plisivast raskekujulisest halvenemisest ning
raskekujulisest ohust rahvatervisele, mis on tekkinud véi oleksid véinud tekkida
toodet V-Print c&b temp kasutades, tuleb teatada ettevéttele VOCO GmbH ja
péadevale ametiasutusele.

il [laHHOrO LIeNeBoro HasHa4eHus, a Takxe TpeGoBaHWAM CTaHaapTos,
PacnpoCTPaHAIOLLMXCS Ha fiaHHOe n3aenve.

V-Print c&b temp fomxeH ncnonb3osaTbCsi NPO(PECCUOHANBEHO NOArOTOBNEHHBIM
B 06/1aCTV CTOMATOMNOMAN CMELNANIUCTOM.

Jarelvalgustusseade Programm
Naiteks: 2 x 2000 valku Parast 2000 vélku pidage kinni
Ksenoonvalklambi vahemalt 2 minuti pikkusest
seade avatud kaanega jahtumisfaasist. MNonbaosarens:
Otoflash G171 Seejarel podrake ja valgustage
seda veelkord 2000 valguga.

MopGop oTTeHka:

Bbi6upaiiTe LBeT C MoMoLblo LBeToBON cuctembl VITA® no ouuLLEHHOMY, HO
ele He o6pa6oTaHHOMY 3y6y, 10 NPOBEAEHNS aHECTE3UN, NO BO3MOXHOCTU NPy
[IHEBHOM OCBelLLEeHNM.

MpenapupoBanue KynbLT! 1 NONOCTY:

MpenapupoBaHue KynbTv WK MOMOCTU AOMKHO MPOBOANTLCS B COOTBETCTBIAN
C npaBunamu Ans LenbHOKEepaMUieckux pectaBpauuii. STO O3HayaeT, 4To
BHYTPEHHUE YITbl 1 KPas 3aKpyrNsIoTCs (CrNaXkMBaloTcsy), 1 NPOBOAUTCA NO3TanHoe
npenap1poBaHe 3aKpyrNeHHbIX BHYTPEHHNX KPaes 1 NonocTy.

T K

v npor

MoaroToBka K ot

Mepen UHULWIHOM hOTOMONUMEPU3aLMen OCTOPOXHO W 6e3 MpUMEeHeHWs
Cunbl y[anuTe MeluarollMe CynnopThl, UCMOMb3yst BPALLAIOLWMIACA WUHCTPYMEHT.
BbinonHsiiTe pe3 kak MOXHO 6nmXKe K HanedyataHHoMmy uagenuio. Mcnonbayiite
CTOMATONOMM4eCKUil Mbinecoc. OCTOPOXHO YAAnuUTe OCTaBLUYIOCS Mbifb MpU
nomoLm cxatoro Bosgyxa. lMpn Heo6XOAMMOCTN BOCMOML3YIATECH KUCTOUKOW
W 130MponaHonom (KoHueHTpauus = 98 %). Euwle pa3 TwiartenbHo BbiCyLnTe
HaneyaTaHHble 3AEeNNs CXaTbiM BO3[YXOM.

ot
PuHuwHas HOTOMONMMEPU3ALMS BBINONHSIETCA HE paHee, YeM 4Yepe3 15 MUHYT
rocse NoCNEAHEro KOHTaKTa C U30MponaHosIoM.

Viapenusi He [OMKHbI HaKnafblBaTbCsi APYr Ha Apyra Win CompukacatsCsi, B
NPOTUBHOM Ciy4ae TeHW NOBANSIOT Ha Ka4eCTBO C‘JOTOI'IOIII/IMSDVISGL[MVI.

s hyHULLIHO thoTONOAMMEPU3ALIMN MOXXHO NCMONL30BATL CreayoLLme NPUGopsI:

Mpun6op prHULLHOR Mporpamma

choTononumepusaLmn

Mpumep: 2 x 2000 Mocne 2000 BCnbilwek n3penuio
VIMNynbCHbI BCMbILLEK TpeByeTCs OXNaxaeHNe Kak

KCEHOHOBAIN NPUGop
Otoflash G171

MUHUMYM 2 MUHYTbI PU OTKPBITON
KpbiLLKe. Mocne 3Toro nosepHnTe
nagenvie n caenaiite ewe 2000
BCTbILLEK.

Cwm. TaKxe npunaraembiil nepeseHb MHPOPMaLIMOHHbIX MaTepuanos

YT0o6bl N3GexaTb M3MEHEHWs LiBeTa, crepyloLlylo hoTOMoIMMEPU3ALMIO MOXHO
BbINONHATL TONLKO Nocne 10-MUHYTHOrO OCTbIBaHNs NpuGopa.

P
[ns  ynaneHns OCTaTKoB CynnopTOB MOXHO, Hanpumep, WCNone30BaTh
TBEPAOCNNaBHbIE (pesbl C MeNKuM 3yGOM. Takke WX MOXHO MPUMEHsITL aAns
nocneaytoLleil 06paboTKn CreumanbHbIX CTPYKTYP.

YT06bl Npy WnudoBaHM 06ecneynTb reoMeTpU4eckoe 3amblkaHue (Hanpumep,
Mexay CynnopToM W W3AenveMm, CO3[jaBaeMbiM C WCMOMb30BaHWEM Meyat),
PEKOMeHAyeTCst 06paboTaTh COOTBETCTBYIOLLIME NOBEPXHOCTY PE3VHOBbIM MOIMPOM
C KPYMHbIM M60 MENKIM 3epHOM. Hy)XXHOro pesynbTara Takxke MOXHO [OGUTLCS
C MOMOLLbIO Haxpa4Hon Gymary (Mpyv Heo6XOAUMMOCTU WCMOMb3YiTe pasHyto
3EpHNCTOCTb).

MonMpoBaHne — OCYLIECTBASIETC  CTaHAAPTHOW  LUETKOW [ MOMNPOBKA
KOMMO3UTa B YCNOBMAX CTOMATONOMMHYECKOro KaGuHeTa. MHorocTyneHuaras
cucTemMa MoNVNPOBaHUS SIBNSIETCA MNPeAnoYTUTENsHON. B nabopartopuit MOXHO
1CMonb30BaTh MOMMPOBOYHYIO NACTY B COHETAHIM CO LIETKaMM U3 KO3beil LepCTH 1
NONNPOBabHBIM KPYFOM 13 XJI0M4aTOGYMaXKHOM TKaHI I KOXN.

YTOGb! KOHTPONIMPOBATL CHATUE MaTepUana, BINOMHANTE [IBIKEHNS U3 CTOPOHbI B
CTOPOHY C HEGOMBLUIMM HAXUMOM.

CobniofaiiTe peKoMeHAaLWMN MO NMPUMEHEHIIO, YKa3aHHbIe N3roToBUTeNem.

MO CAD' MO Ans NPoeKTNPOBaHKS N CO3AAHNSE KOPOHOK U
CTOMaTONorNieckunii | MOCTOBUAHBIX MPOTE30B.
cKaHep MO 1 ckaHep [OMKHbI COOTBETCTBOBATL

[DIeNCTBYIOLIM MECTHBIM TPEGOBaHNSM K
MEAVLHCKIM 3LENNSM 1 UMETb BO3MOXHOCTb
BblAaBaTb YepTexu B popmare STL.

CAM nporpamma MO ans noaroToBKM 3apaHus nevat. Mpu aTom
TOJbKO CO3AAIOTCS CTPYKTYPbI Anst 3D-nevatu, a
camo nsfienue He N3MeHsIeTcs,

Mpumep:

- Autodesk Netfabb Bepcun 2020 nnu 6onee nosgHein

Ans 3D-neyatn SolFlex.
Mog MO, ABAAIOWMMCA MEAQULIMHCKAM as Device,
SaMD), noppasymesaeTcsi aBToHomHoe [1O  (standalone), sBnstowleecs
MEVILIMHCKIM U3AENNEM, HO He SIBNSIIOLLIEECS ero HacTbio.
Cromaronorudeckue Mpumep:
NPUHTEpPbI VOCO SolFlex 170
VOCO SolFlex 350
VOCO SolFlex 650
VOCO SolFlex 170 HD
Mpu6ops! Ans Mpumep:
OUHMLWHOM Otoflash G171
coTononMmepusaLm

Cwm. Takoke Npunaraemblii nepeyeHs MHHOPMAaLIMOHHbLIX MaTepnanos MMG0 MHTEPHET-
cant www.voco.dental/3dprintingpartners

CobniofjaiiTe WHCTPYKLMW MO SKCTyaTaumin w/uin npuMeHeHno, npuiaraeMble
K nporpamMmam, npuéopam, marepuanam Wi KOMMOHEHTaM, C KOTOpbiMU Bl
paboraerte.

Heob6xoaumo 3apaHee y6eguTbCs, HTO MporpamMbl, MPUGOPbI W/nu matepuanbl,
KoTopble Bbl MnaHWpyeTe  WCMONb30BaTh, MOAXOAST U OfOGPEHbI
COOTBETCTBYIOLLErO NPUMEHEHNS.

BHWUMAHME: CamoBonbHOe 13MeHeHve Npu6opos, napameTpos unn MO moxet

Wnauenayanusaums:

Ans nony BbICOKOSCTETUYHbIX BPEMEHHBIX 3yGHbIX NPOTE30B pecTaspaLumn
MOryT GbiTe B J/1060€ BPEMA CKOPPEKTMPOBaHbl MO  MHAVBMAYaNbHbIM
napameTpam, M3MEHEHbl WM OTPEMOHTUPOBaHbI C MOMOLLBIO  KOMMO3UTHBIX
matepnanos/ORMOCER®.  O6pa6oTaiite MoBepxXHOCTU pecTaspauuv  npu
MOMOLM  WANGOBASbHBIX  UHCTPYMEHTOB  WAM  MECKOCTPYIHOrO — annapara

(AL,O,, 50-100 mkM, 1-2 6ap). TwarenbHo yaanuTe octatki abpasuea U Mbiau ¢
MOMOLLbIO YNETPa3BYKOBOW BaHHbI (70-MPOLEHTHBIN 3TaHOM) UK NapooHUCTUTENS.
3aTem BbICyLLNTE PeCTaBpaLuio MOTOKOM Bo3ayxa. HaHecuTe noxoasLuunii anreans
(Hanpumep, Futurabond U) B COOTBETCTBUM C MHCTPYKUME MO MPUMEHEHWIO.
MpocTast 1 GbiCTpast MHAVBMAYaNN3aLVMS PecTaspaLvn 3a CHeT NonuMepusaLmn
BO3MOXHa Npu ncnonb3osaHuu, Hanpumep, GrandioSO, Flow unm Heavy Flow
B coueTaHum ¢ FinalTouch.

CobrniofaiiTe pekoMeHAaunn No NPYMEHEHNIO, YKa3aHHble 3roToBUTeNeMm.

®dukcayus:

MoproTtoska pectaBpauun

[na onTumanbHOro cuenneHus obpa6oTaiiTe KOHTAKTHYlO MOBEPXHOCTb
pecTaepaumn okcuaoM antomuHus (50-100 MKM) C NMOMOLLBIO MECKOCTPYIHOTO
annapara ¢ gasnexvem 1-2 6ap vnu TBepaocnnasHomn (hpesoii.

Mcnonb3yiiTe CTOMATONOrMYECKUIA NbINecoc ANs yAaneHns 06pasyoLweincs noinu.
TwarenbHo yfanute ocTaTkn abpasnsa C MOMOLLbIO YNETPa3ByKOBOIA BaHHbI (70—
NPOLEHTHBI 3TaHON) AW napoouncTuTens. 3aTem BbICYLUUTE pecTaBpauuio
NOTOKOM BO3AyXa. MOXHO NPOBECTU (hiHaNbHYI0 O4MCTKY MEANLIMHCKIM CMIMPTOM.
CobnioaaiiTe COOTBETCTBYIOLNE UHCTPYKLVM NO MPUMEHEHMIO.

" Mol npote3os
Bacukeupyiite V-Print c&b temp BpemeHHbIM LiemeHTOM (Hanpumep, Provicol
Qam).

MpumeyaHue: ecnu MOCTOSHHAs pecTaspauus B AanbHeiem GyaeT

hrKCUpoBaTLCA afre3nNBHO, HEOGXOANMO NCMONL30BaTL BPEMEHHbIN LIEMEHT 6e3
3BreHona.

Aar P n P

Ans nepuopa HoweHus Gonee 30 AHelt pecTaBpauuio MOXHO (uUKcupoBaTb
afresvBHbLIM MaTepuanoM Ha OCHOBE KommosuTa (Hanpumep, x QM).
CobnioaaiiTe COOTBETCTBYIOLNE UHCTPYKLWM MO MPUMEHEHMIO.

NPUBECTU K TOMY, YTO U3roToBNeHHoe u3 matepuana V-Print c&b temp He
6yaeT cooTBETCTBOBATHL creLmduKalmmn.

MpumeHeHue:

MoaroToBska:

YT06b1 CAD-KOHCTPYKLS COOTBETCTBOBANA NOKa3aHsiM, cobnioaaiiTe cneaytolme
Tpe6oBaHus:

MUHUManbHas TONLLMHA CTEHKN:

— B OKK/IO3MOHHOM HanpasneHun 1,5 Mm

— B OKPY>XHOM HanpasneHun 1,0 mm

[lonyckaeTcs U3roToBneHe MOCTOBIUAHbIX MPOTE30B, MMEKOLMX He GONee OAHOro
NPOMEXYTOHHOTO 3BEH.

MUHMManBHOE CeveHne CoeuHNTENs:

— B nepepHeit o6nactu 3y6Horo psipa = 12 mm?

— B 6OKOBOW 06acTy 3y6Horo psiga = 15 mm?

— npumesaHve: hopMMpPOBaHNe NonepeYHoro ceveHus: Boicota = LLnpuHa

MoaroToBbTe 3afaHne Ha NeyaTk ¢ Nomollsio MO ans BEPCTKM.

O6pa6oTka:

Mpumeyanue: Vcronb3yiite Ans KaXAOro martepuana OTAESbHYIO Pabodyio
OULLAIOLLLYIO BaHHBI, YTOGbI UCKNIOUUTL NEPEKPECTHbIE 3arpsisHeHNs.
HenocpeacTseHHo nepep Ha4anom neyaty nokadante nakoHOM HECKOMNBKO pas,
3TO YNyHLMT TEKy4eCTb MaTepuana.

CobniopaiiTe ypoBeHb HamMoNHEHWs W nocTapaiitecb n3bexkaTb 06pa3oBaHNs
ny3bIPEKOB.

BanycTuTe NPOLECE nevaTy ¢ BbibpaHHsIM1 Bami napametpamu.

Mocne okoH4aHUA NeyaT peKoMeHaYeTCst BbbkaaTh 10 MUHYT, YTOGLI AaTb CTeub C
u3nennsi ocTatkam marepuana. Mocne 3Toro 0CTOPOXHO OTAENUTE HaneyaTaHHble
13aenns oT NNathopmbl.

[Nanee Ans [OCTKEHMS| HEOGXOAVMBIX CBOWCTB W3[ENUS CNeAyeT OuMCTUTL,
BbICYLUWTb U NOABEPTHYTb (PHMLIHON thoTononmmepusaumn. MNoapo6Hoe onvncaHne
BbllienepeyncaeHHbIx Waros Bel HalneTe B nyHkTe «Mocnepaytowan o6pa6oTka».

PekomeHpaums: Mo okoH4aHun paboT cobepute ocTaTku Matepuana u3 paéoyeit
BaHHbI B OPUIMHASIbHYI0O eMKOCTb (MPU HEOGXOAMMOCTI WUCTONb3YiiTe CUTO U3
Hep>KaBeloLLel cTanm). 3TO Hy>KHO [/ IPOBEPKY PaGoYell BaHHBI 1 OMTMabHOTO
XpaHeHWsi MaTepuana.

Mocnepytowas o6paboTka:

Ouuctka

YaanuTe HenoMMepn3oBaHHbIe OCTaTKN CMOJIbl C UB[IENNS, UCTIONb3YS KNCTOHKY,
CMOUYEHHYI0 U30MPONaHosIOM (KOHLieHTpauws = 98 %).

Mo 3aBeplieH O4UCTKN W3AENNS CreayeT OCTOPOXHO BbICYLINTL CXAaTbiM
B03/1yxoM. Eciivt nocne hvHULLIHOM O4MCTKM Ha MOBEPXHOCTM OCTanack cMona, 60
OHa BbICTYNAeT 13 NOAHYTPEHNIA MOCAE CYLUKY, MOXHO eLLe pas O4UCTUTbL Ufenve,
1CNOSb3Ys KNCTOUKY, CMOYEHHYIO U30MPONaHOsIOM (KOHLEHTpaLus = 98 %).

Mpumeuanne: - AgreavBHasi dukcauws 3aTpyAHsieT yAaneHue BpeMeHHOW
pecTaspauuu.
Ans — MNpu Gonee ANMTENBHOM HOWEHNN HEOGXOAMM PerynsipHbIi
KOHTPOJIb 1 NPOBeaeHIe NPOMUNAKTUHECKIX OBCNIEA0BaHMIA.
y mepbl n

— WHTpaopansbHoe ucnonb3sosaHue V-Print c&b temp gonyckaetcs Tonbko nocne
nonHoi nonumepusauun. CobnoganTe ykasaHws No nocnepytoLliein
obpaboTke.

— CnepyeT usberatb KOHTaKTa HeoTBepXeHHoro matepuna V-Print c&b temp ¢

KOXel, CM3MCTLIMU OGONOYKaMU U rNasami, Tak Kak OH MOXET Bbi3BaTb

pasapaxeHme.

PekoMeHpyeTCsi HOCUTb 3aLLUTHYIO ofexay. V3beraiiTe BAbIXaHs NapoB 1 Nbiu.

PeKoMeH[lyeTCsi HOCUTL MOAXOASLLYIO 3ALUNTHYIO MAaCKy W/Wnu UCNONL30BaTL

BbITSKKY.

— Haww ykasaHusi u/unn pekomeHpauum He ocBoGoxpaaloT Bac oT nposepku
NOCTaBNAEMbIX Hamy NPenapaToB Ha UX MPUroAHOCTb K UCMOMb30BaHWMIO B
COOTBETCTBYIOLMX LieNsX.

XpaHeHue:

XpahuTb npu Temnepatype ot 15 °C go 28 °C. 3akpbiBaiiTe eMKOCTb Cpa3sy
nocne ncnonb3oBaHns. Marepwan 3areepaesaeT nop BOSF[eI;ICTEVISM ceeTa. He
NCNonb30BaTb NOCNE UCTEe4EeHUs1 CPOKa rogHOCTU.

Ytunusauyus:
MaTepuan Heo6XOAMMO yTUIN3MPOBATL B COOTBETCTBUM C MECTHLIMA
obuLMansHLIMN NPEANMCaHNSMM.

O6s3aTenbHoe u3BeLeHne:

060 BCEX CepbeaHbIX NOGOHHbIX MPOUCLLIECTBUSX, TAKUX KakK CMEPTb, CEPbe3HOe
YXYAiLIEHNe COCTOSHWS 3[0POBbS MaLUMeHTa MoNnb30BaTeNs WM ApYrux nuy B
TeueHne ANUTENLHOTO U KOPOTKOrO Neprofa BPEMEHU, a Takke O Cepbe3HOM
yrpos3e 06LLECTBEHHOMY 3[10POBbI0, KOTOPbIE MPOVU3OLLN UK MOrI Gbl NIPOU30ITN
B CBsi3n ¢ npumMeHeHnem V-Print c&b temp, cnepyet coobuiate B komnanuio VOCO
GmbH 1 B KOMNETEHTHble OpraHbl.
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