CUSTOM TRAY RESIN

Instrukcja uzytkowania

Ponizsza instrukcja uzytkowania dotyczy biokompatybilnego fotopolimeru
Formlabs Custom Tray Resin. Zawiera ona rowniez podstawowe informacje na
temat bezpieczenstwa i ochrony srodowiska. Wiecej szczegdétdw na ten temat
mozna znalez¢ w karcie charakterystyki dostepnej na stronie internetowej dental.
formlabs.com. Wiecej informacji na temat uzytkowania materiatu mozna uzyskac

od Formlabs.
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1. Wprowadzenie i wskazania dotyczace stosowania
WSKAZANIA DO STOSOWANIA

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

Custom Tray Resin to zywica fotopolimerowa stanowigca mieszanine estrow
kwasu metakrylowego i fotoinicjatorow.

2. Uwagi szczegdlne od producenta
INFORMACJA

Parametry urzadzenia zostaty zweryfikowane na podstawie ponizszych
parametréw drukarki.

WYMAGANIA

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

ZALECANE PARAMETRY DRUKU | DRUKARKI 3D

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

b. Oprogramowanie: Formlabs PreForm

« Import pliku STL

« Reczne lub automatyczne obracanie i pozycjonowanie
- Reczne lub automatyczne generowanie podpor

c. Parametry druku

« Grubosc¢ warstwy: 200 pm

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

« Minimalna grubosc¢ sciany > 2 mm

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

« Alkohol izopropylowy (IPA) > 99%

« Formlabs Form Cure



3. Zagrozenia i Srodki ostroznosci
ZAGROZENIA

1. Custom Tray Resin (zywica nieutwardzona) zawiera polimeryzowane
monomery, ktére moga powodowac podraznienia skory (alergiczne
kontaktowe zapalenie skory) lub inne reakcje alergiczne u oséb wrazliwych.
W przypadku kontaktu zywicy ze skéra nalezy doktadnie umyc¢ skére woda z
mydtem. Jesli wystapi reakcja uczuleniowa skory, nalezy przerwac korzystanie
z produktu. Jesli zapalenie skoéry lub inne objawy bedg sie utrzymywac, nalezy
skorzystac z pomocy lekarza.

2. Kontakt z oczami: Wysokie stezenie pary wodnej moze powodowac
podraznienie.

3. Kontakt ze skoérg: Moze powodowac reakcje alergiczng skory. Dziata
draznigco na skore. Powtarzajacy sie lub dtugotrwaty kontakt ze skérg moze
powodowac zapalenie skory.

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

5. Kontakt przez drogi pokarmowe: Niska toksycznos¢ doustna, ale spozycie
moze spowodowac podraznienie przewodu pokarmowego.

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

SRODKI OSTROZNOSCI

1.  Wydrukowane czesci nalezy my¢ rozpuszczalnikiem w odpowiednio
wentylowanym pomieszczeniu, w odpowiedniej masce i rekawicach
ochronnych.

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

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

4. Proces produkcji przy uzyciu Custom Tray Resin
A. DRUKOWANIE | OBROBKA POPROCESOWA

1. Potrzasniecie kartridzem: Przed uzyciem mocno potrzasnij kartridzem.
W przeciwnym wypadku moga wystapi¢ odchylenia kolorystyczne i btedy w druku.



. Konfiguracja: Wt6z kartridz z zywicg do kompatybilnej drukarki 3D Formlabs.
Drukowanie:

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

b. Przeslij zadanie drukowania do drukarki. Aby rozpocza¢ drukowanie,
wybierz zadanie drukowania z menu drukowania. Postepuj zgodnie z
podpowiedziami lub dialogami wyswietlanymi na ekranie drukarki.
Drukarka automatycznie wykona wydruk.

Wyciaganie czesci:
a. Wyciagnij z drukarki platforme robocza.

b. Wydrukowane czesci mozna wyciggnac z platformy roboczej przed lub po
ich oczyszczeniu w stacji Form Wash. Aby to zrobié, podwaz wydrukowana
czes¢ narzedziem do wyciggania wydrukow i obrd¢ narzedzie. Bardziej
szczegotowy opis poszczegdlnych technik mozna znalez<¢ na stronie
support.formlabs.com.

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

. Suszenie:

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

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

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

. Usuwanie podpoér:

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

b.Sprawdz, czy na czesciach nie ma zadnych pekniec. Wyrzu¢ czesci, na
ktorych wykryjesz jakiekolwiek uszkodzenia lub pekniecia.



POLEROWANIE

Jesli po usunieciu podpdr na powierzchni wydrukowanej tacki pozostang jakies
nierdwnosci, nalezy wygtadzi¢ powierzchnie czesci za pomoca frezu i uchwytu w
celu poprawy komfortu pacjenta.

C.

1.

OCZYSZCZANIE
Czesci poddane petnej obrébce poprocesowej mozna oczysci¢ za pomocya
specjalnej miekkiej szczoteczki do zebdw i neutralnego mydta z woda o
temperaturze pokojowe;.
Zawsze po 0Czyszczeniu czesci sprawdz, czy nie pojawity sie na nich pekniecia.
Wyrzuc¢ czesci, na ktérych wykryjesz jakiekolwiek uszkodzenia lub pekniecia.
. DEZYNFEKCJA
Niestandardowa tacka moze byc¢ czyszczona i dezynfekowana zgodnie z
protokotami zaktadowymi. Sprawdzona metoda dezynfekcji: namoczenie
gotowej tacki wyciskowej przez 5 minut w swiezym 70% IPA.
Uwaga: Nie nalezy pozostawiac czesci w roztworze alkoholu dtuzej niz
5 minut.
Po dezynfekcji nalezy sprawdzic¢ czesci pod katem peknied, aby zapewnic
spojnosc struktury tacki wyciskowe;j.
. PRZECHOWYWANIE
Wydrukowane czesci, ktére nie sg uzywane, nalezy umiesci¢ w zamknietych,
nieprzezroczystych lub brgzowych pojemnikach.
Przechowywac w chtodnym, suchym miejscu, z dala od bezposredniego
Swiatta stonecznego. Nadmierna ekspozycja na Swiatto moze wptynagc z
czasem na kolor wydrukowanych czesci.
Kartridze nalezy przechowywac w temperaturze 10-25°C.
Podczas przechowywania nie przekraczac temperatury 25°C.
Trzymac z dala od zrédet zaptonu.
. UTYLIZACJA

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

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



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

a. W celu usuniecia ptynnej zywicy nalezy skorzystac z ustug
licencjonowanego podmiotu Swiadczacego ustugi utylizacji odpadow.

b. Nie dopuscic¢ do tego, by odpady dostaty sie do kanalizacji deszczowej lub
sciekowej.

c. Unika¢ uwolnienia do Srodowiska.

d. Zanieczyszczone opakowanie: usuwac jako produkt nieuzywany.
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Symbols & Manufacturer Information

Keep away from sunlight

Consult instructions for use

Batch Code

Manufacturer

European Conformity
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Use-by date

Authorized representative in

the European Community

Catalog Number

Temperature Limit

Formlabs Ohio Inc.
27800 Lemoyne Rd

Suite J
Millbury, OH 43447
+1 617 855 0762



