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IBT Flex Resin is light-curable polymer-based resin designed for the additive fabrication of biocompatible,
short-term use, removable dental appliances such as indirect bonding trays and trays for guided
restorative techniques. This Manufacturing Guide will give equipment, printing and post-processing
recommendations and requirements to ensure the correct and safe usage of this material.

Specific Manufacturing Considerations

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

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

Software:
a. Formlabs PreForm

Printing Parameters:
a. Layer Thickness:

o Form 3B/3B+: 50 um, 100 pum, 200 um

o Form 3BL: 100 um

o Form 4B: 50 um, 100 um

b. Part Orientation:

o For 50 um and 100 um Print Settings: Parts may be printed flat on the build platform without
supports. If desired, parts may be printed on supports at up to a 40° tilted angle, with the intaglio
surface facing away from the build platform.

o For 200 pm Print Settings: Print parts flat on the build platform without supports.

c. Part Thickness: 1 mm minimum

Recommended Post-Processing Equipment and Accessories:

a. Formlabs Processing Accessories: Resin Pumping System

b. Formlabs Validated Wash Unit: Form Wash, Form Wash (2nd Generation), Form Wash L
c. Formlabs Validated Cure Unit: Form Cure, Form Cure L, Fast Cure

PRINTING
1. Shake cartridge: Shake the cartridge before every print job. Color deviations and print failures
may occur if the cartridge is shaken insufficiently.
2. Set up: Insert resin cartridge into a compatible Formlabs 3D printer. Insert resin tank and attach
mixer to the tank.
3. Printing:
a. Prepare a print job using PreForm software. Import desired part STL file.
b. Orient and generate supports if needed.
c. Send the print job to the printer.
d. Optional: If starting with an empty resin tank, save time by manually pre-filling the tank by
pouring in resin directly from the cartridge.
e. Begin print by selecting a print job from the print menu. Follow any prompts or dialogs shown
on the printer screen. The printer will automatically complete the print.

PART REMOVAL
Remove the build platform from the printer. To remove parts from the build platform, wedge the part removal
tool under the printed part raft, and rotate the tool. For detailed techniques visit support.formlabs.com.

WASHING
Place the printed parts in a Formlabs-validated wash unit with 99% Isopropyl Alcohol (IPA).
1. Form Wash, Form Wash (2nd Generation) - High speed*, or Form Wash L:
a. Wash for 20 minutes in the wash unit, then either rinse down parts completely with fresh IPA
from a spray bottle, or soak parts in fresh IPA for 10 minutes.
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b. If parts do not appear clean after washing, consider replacing used Isopropyl Alcohol in the
wash unit with fresh solvent.
*For Form Wash (2nd Gen), High speed settings are validated for use.

DRYING

1

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

2. Inspect printed parts to ensure that parts are clean and dry. No residual solvent, excess liquid resin

or residue particles should remain on the surface before proceeding to subsequent steps.

3. Ifthe residual solvent is still present, dry parts longer. If resin residue is still visible, rewash parts

until clean and dry.

POST-CURING

Place the printed parts in a Formlabs-validated post-curing unit and cure for the required time.

1

Form Cure or Form Cure L:

a. Submerge parts in a transparent, water filled container. Place the container inside the cure unit,
and cure for 30 minutes at 70 °C.

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

2. Fast Cure:

a. Submerge parts in a transparent, water filled container. Place the container inside the cure unit,
and cure for 5 minutes at Light Intensity 9
b. Allow the Fast Cure unit to cool for at least 10 minutes between cure cycles.

SUPPORT REMOVAL & POLISHING

1

Remove supports, with assistance of cutting pliers or other appropriate finishing tools as needed.

2. Inspect the parts for any cracks. Discard if any damage or cracks are detected.

G. CLEANING & DISINFECTION

1

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

2. After cleaning and disinfection, inspect the part for damage or cracks to ensure that the integrity of

the designed part meets performance requirements. Discard if any damage or cracks are detected.

H. ADDITIONAL REQUIREMENTS AND RECOMMENDATIONS FOR USAGE

1

For trays used for guided restorative techniques, apply a separating agent to reduce adhesion of
the tray to composite materials.

HAZARDS, STORAGE & DISPOSAL

1. Cured resin is non-hazardous and may be disposed of as regular waste.
2. See SDS for more information at support.formlabs.com.



IBT Flex Resin ist ein lichthdrtendes Kunstharz auf Polymerbasis fiir die additive Fertigung von
biokompatiblen, kurzzeitig verwendbaren, herausnehmbaren dentalen Anwendungen wie
Transferschienen fir die indirekte Verklebung oder Schienen fiir navigierte Restaurationstechniken.
Dieser Fertigungsleitfaden enthéalt Empfehlungen bezlglich Geréte, Druck und Nachbearbeitung,
damit die korrekte und sichere Verwendung dieses Materials gewdhrleistet ist.

Spezifische Uberlegungen zur Fertigung

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

1. Hardware:
a. Formlabs-3D-Drucker: Form 3B/3B+, Form 3BL, Form 4B
b. Druck-Zubehér: Formlabs Konstruktionsplattformen, Formlabs Harztanks

2. Software:
a. Formlabs PreForm

3. Druckparameter:
a. Schichtdicke
o Form 3B/3B+: 50 um, 100 pum, 200 pm
o Form 3BL: 100 um
o Form 4B: 50 um, 100 um
b. Modellausrichtung:
o Druckeinstellungen fiir 50 pm und 100 um: Die Teile kénnen flach auf der
Konstruktionsplattform ohne Stiitzstrukturen gedruckt werden. Falls gewiinscht, kénnen die
Teile auf Stitzstrukturen mit einem Neigungswinkel von bis zu 40° gedruckt werden, wobei die
Intagliofléache von der Konstruktionsplattform weg zeigt.
o Druckeinstellungen fiir 200 pm: Drucken Sie die Teile flach auf der Konstruktionsplattform
ohne Stitzstrukturen.
c. Teilestdrke: mindestens 1 mm

4. Empfohlene Nachbearbeitungsgerate und Zubehor:
a. Formlabs-Bearbeitungszubehér: Resin Pumping System
b. Von Formlabs validierte Wascheinheit: Form Wash, Form Wash (2. Generation), Form Wash L
c. Von Formlabs validierte Aushéarteeinheit: Form Cure, Form Cure L, Fast Cure

A. DRUCKEN
1. Kartusche schiitteln: Schitteln Sie die Kartusche vor jedem Druckauftrag. Wenn die Kartusche
nicht ausreichend geschuttelt wird, kdnnen Farbabweichungen und Fehldrucke auftreten.
2. Einrichtung: Setzen Sie die Harzkartusche in einen kompatiblen Formlabs-3D-Drucker ein.
Setzen Sie den Harztank ein und befestigen Sie den Mischer am Tank.
3. Druck:
a. Bereiten Sie einen Druckauftrag mit der Software PreForm vor. Importieren Sie die STL-Datei
eines entworfenen Teils.
Richten Sie das Modell aus und generieren Sie bei Bedarf Stutzstrukturen.
Senden Sie den Druckauftrag an den Drucker.
d. Optional: Sparen Sie Zeit durch manuelles Vorfiillen des Tanks mit Harz direkt aus der
Kartusche, wenn Sie mit einem leeren Harztank beginnen.
e. Beginnen Sie den Druckvorgang durch Auswahl eines Druckauftrags aus dem Meni ,,Print*
(Druck). Befolgen Sie alle Aufforderungen oder Dialoge, die auf dem Druckerbildschirm
angezeigt werden. Der Drucker schliett den Druckvorgang automatisch ab.

oo
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B. ENTFERNEN DER TEILE

Entnehmen Sie die Konstruktionsplattform aus dem Drucker. Um Teile von der Konstruktionsplattform
zu entfernen, klemmen Sie das Ablésewerkzeug unter das Druckteil-Raft und drehen Sie das Werkzeug.
Detaillierte Techniken finden Sie auf support.formlabs.com.

. WASCHEN

Platzieren Sie die Druckteile in eine von Formlabs validierte Wascheinheit mit 99 % Isopropylalkohol (IPA).
1. Form Wash, Form Wash (2. Generation) fiir hohe Drehzahlen* oder Form Wash L:

a. Waschen Sie die Teile 20 Minuten lang in der Wascheinheit und spiilen Sie sie dann entweder
vollstandig mit frischem IPA aus einer Spriihflasche ab oder tauchen Sie sie 10 Minuten lang in
frischem IPA ein.

b. Wenn die Teile nach dem Waschen nicht sauber erscheinen, sollten Sie den verwendeten
Isopropylalkohol im Waschgerét durch frisches Lésungsmittel ersetzen.

*Fiir Form Wash (2. Generation) sind die Einstellungen fiir hohe Drehzahl fiir die Verwendung bestditigt.

TROCKNEN

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

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

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

NACHHARTUNG
Platzieren Sie die Druckteile in ein von Formlabs validiertes Nachhartegerat und lassen Sie sie die
erforderliche Zeit ausharten.
1. Form Cure oder Form Cure L:
a. Tauchen Sie die Teile in einen transparenten, mit Wasser gefiillten Behélter ein. Stellen Sie den
Behélter in die Nachhérteeinheit und fiihren Sie eine Nachhértung fiir 30 Minuten bei 70 °C aus.
b. Lassen Sie die Nachhéarteeinheit zwischen den Nachhéartezyklen auf Raumtemperatur abkihlen.
2. Fast Cure:
a. Tauchen Sie die Teile in einen transparenten, mit Wasser gefiillten Behalter ein. Stellen Sie
den Behalter in die Nachharteeinheit und lassen Sie die Teile 5 Minuten lang bei Lichtintensitat
9 aushaérten.
b. Lassen Sie das Fast-Cure-Geréat zwischen den Aushéartezyklen mindestens 10 Minuten
lang abkuhlen.

ENTFERNEN DER STUTZSTRUKTUREN & POLITUR

1. Entfernen Sie die Stiutzstrukturen bei Bedarf mithilfe einer Schneidzange oder anderen geeigneten
Fertigstellungswerkzeugen.

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

REINIGUNG UND DESINFEKTION

1. Die Teile kdnnen geméfk den betriebsinternen Anweisungen gereinigt und desinfiziert werden.
Gepriifte Desinfektionsmethode: Eintauchen des fertigen Teils in frischen 70%igen IPA fiir
5 Minuten. Lassen Sie das Teil nicht langer als 5 Minuten in der Alkoholldsung.

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



H. ZUSATZLICHE ANFORDERUNGEN UND EMPFEHLUNGEN
FUR DIE VERWENDUNG

1. Tragen Sie bei Schienen, die fir navigierte Restaurationstechniken verwendet werden,
ein Trennmittel auf, um die Adhé&sion der Schiene an Kompositmaterialien zu verringern.

I. GEFAHREN, LAGERUNG UND ENTSORGUNG
1. Ausgehértetes Harz ist nicht geféhrlich und kann als normaler Hausmill entsorgt werden.
2. Weitere Informationen finden Sie im SDB unter support.formlabs.com.



IBT Flex Resin est une résine a base de polymere photopolymérisable congue pour la fabrication
additive d’appareils dentaires amovibles biocompatibles, a usage court, tels que les plateaux de
collage indirect et les gouttieres pour les techniques de restauration guidée. Ce guide de fabrication
fournit des recommandations et des exigences en matiere d’équipement, d’impression et de post-
traitement afin de garantir une utilisation correcte et sans danger de ce matériau.

Considérations particuliéres relatives a la fabrication

Les spécifications d’IBT Flex Resin ont été validées en utilisant le matériel et les parameétres indiqués
ci-dessous. Afin d’assurer la biocompatibilité, la validation a utilisé un bac a résine, une plateforme
de fabrication, une unité de lavage et un équipement de post-traitement dédiés qui n’ont pas été
mélangés avec d’autres résines.

Matériel :
a. Imprimante 3D Formlabs : Form 3B/3B+, Form 3BL, Form 4B
b. Accessoires d'impression : plateformes de fabrication Formlabs, bacs a résine Formlabs

Logiciel :
a. PreForm de Formlabs
Parametres d’impression :
a. Epaisseur de couche :
o Form 3B/3B+: 50 pm, 100 um, 200 pm
o Form 3BL: 100 pm
o Form 4B :50 um, 100 pm
b. Orientation des pieces :
o Pour les parametres d'impression de 50 um et 100 um : les pieces peuvent étre imprimées
a plat sur la plateforme de fabrication sans supports. Si vous le souhaitez, les pieces peuvent
étre imprimées sur des supports inclinés jusqu’a 40°, la surface intrados étant orientée a 'opposé
de la plateforme de fabrication.
o Pour des parameétres d’'impression de 200 um : imprimez les pieces a plat sur la plateforme de
fabrication sans supports.
c. Epaisseur de la piece : 1 mm minimum

Equipement et accessoires de post-traitement recommandés :

a. Accessoires de traitement Formlabs : Resin Pumping System

b. Unité de lavage validée par Formlabs : Form Wash, Form Wash (2e génération), Form Wash L
c. Unité de polymérisation validée par Formlabs : Form Cure, Form Cure L, Fast Cure

IMPRESSION

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

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

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

de la piéce souhaitée.

Orientez la piece et générez des supports si nécessaire.

Envoyez la tdche d’impression a I'imprimante.

d. Facultatif : si vous commencez avec un bac a résine vide, gagnez du temps en pré-remplissant
manuellement le bac en versant la résine directement a partir de la cartouche.

e. Démarrez I'impression en sélectionnant la tache d’impression dans le menu d’impression.
Suivez toutes les instructions ou boites de dialogue affichées sur I’écran de I'imprimante.
Limprimante terminera I'impression automatiquement.

o
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RETRAIT DES PIECES

Retirez la plateforme de fabrication de I'imprimante. Pour retirer les pieces, calez I'outil pour retirer
les pieces de la plateforme sous la base de chaque piece imprimée et faites tourner I'outil. Pour des
techniques plus détaillées, consultez support.formlabs.com.

LAVAGE
Placez les pieces imprimées dans une unité de lavage validée par Formlabs avec de I'alcool
isopropylique a 99 %.
1. Form Wash, Form Wash (2e génération) - Grande vitesse* ou Form Wash L :
a. Lavez les pieces pendant 20 minutes dans I'unité de lavage, puis rincez-les completement
a l'aide d’un flacon pulvérisateur rempli d’alcool isopropylique propre ou laissez-les tremper
dans de l'alcool isopropylique propre pendant 10 minutes.
b. Siles pieces ne semblent pas propres apres le lavage, envisagez de remplacer I'alcool
isopropylique usagé dans I'unité de lavage par du solvant propre.
*Les parametres de grande vitesse de la Form Wash (2e génération) sont validés pour I'utilisation.

SECHAGE

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

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

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

POST-POLYMERISATION
Placez les pieces imprimées dans une unité de post-polymérisation validée par Formlabs et
polymérisez-les pendant la durée requise.
1. Form Cure ou Form Cure L :
a. Plongez les piéces dans un récipient transparent rempli d’eau. Placez le récipient dans 'unité
de polymérisation et polymérisez pendant 30 minutes a 70 °C.
b. Laissez I'unité de polymérisation refroidir a température ambiante entre les cycles de polymérisation.
2. FastCure:
a. Plongez les piéces dans un récipient transparent rempli d’eau. Placez le récipient dans 'unité
de polymérisation et polymérisez pendant 5 minutes a I'intensité lumineuse 9.
b. Laissez la Fast Cure refroidir pendant 10 minutes au minimum entre les cycles de polymérisation.

RETRAIT DES SUPPORTS ET POLISSAGE

1. Retirez les supports, a I'aide de pinces coupantes ou d’autres outils de finition appropriés,
le cas échéant.

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

NETTOYAGE ET DESINFECTION

1. Les pieces peuvent étre nettoyées et désinfectées conformément aux protocoles de I'établissement.
Méthode de désinfection testée : trempage de la piéce finie dans de I'alcool isopropylique propre a
70 % pendant 5 minutes. Ne laissez pas la piece dans une solution d’alcool pendant plus de 5 minutes.

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



H. EXIGENCES SUPPLEMENTAIRES ET RECOMMANDATIONS D’UTILISATION
1. Pour les plateaux utilisés pour les techniques de restauration guidée, appliquez un agent
séparateur afin de réduire 'adhérence du plateau aux matériaux composites.

I. DANGERS, STOCKAGE ET ELIMINATION
1. La résine polymérisée n’est pas dangereuse et peut étre éliminée avec les déchets ordinaires.
2. Pour plus d’informations, consultez la FDS sur le site support.formlabs.com.



LIBT Flex Resin & una resina a base di polimeri fotopolimerizzabili progettata per la produzione
additiva di apparecchi odontoiatrici estraibili, come le vaschette per il bonding indiretto e quelle

per le tecniche di restauro guidato che siano biocompatibili e adatti per un utilizzo a breve termine.
Consulta questa guida alla produzione per conoscere le raccomandazioni e i requisiti in merito a stampa,
post-elaborazione e apparecchi, al fine di garantire I'uso corretto e sicuro di questo materiale.

Considerazioni specifiche sulla produzione

Le specifiche dell’IBT Flex Resin sono state convalidate utilizzando 'hardware e i parametri indicati di
seguito. Al fine di garantire la conformita alle direttive di biocompatibilita, la convalida € stata eseguita
utilizzando un serbatoio resina, una piattaforma di stampa, un’unita di lavaggio e un’attrezzatura di
post-elaborazione dedicati, non usati con altre resine.

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

Software:
a. PreForm di Formlabs

Parametri di stampa:
a. Spessore dello strato:

o Form 3B/3B+: 50 um, 100 pum, 200 pm

o Form 3BL: 100 um

o Form 4B: 50 um, 100 um

b. Orientamento delle parti:

o Per impostazioni di stampa da 50 um e 100 um: le parti possono essere stampate in piano sulla
piattaforma di stampa senza supporti. Se lo desideri, le parti possono essere stampate su supporti
con un’inclinazione fino a 40°, con la superficie a intaglio rivolta verso la piattaforma di stampa.

o Per impostazioni di stampa da 200 um: stampa le parti in piano sulla piattaforma di stampa
senza supporti.

c. Spessore della parte: minimo 1 mm

Attrezzatura e accessori raccomandati per la post-elaborazione:

a. Accessori di lavorazione Formlabs: Resin Pumping System

b. Unita di lavaggio convalidata Formlabs: Form Wash, Form Wash (seconda generazione), Form Wash L
¢. Unita di polimerizzazione convalidata Formlabs: Form Cure, Form Cure L, Fast Cure

STAMPA
1. Agitazione della cartuccia: agita la cartuccia prima di ogni lavoro di stampa. Nel caso in cui la cartuccia
non sia stata agitata a sufficienza potrebbero verificarsi variazioni cromatiche ed errori di stampa.
2. Impostazione: inserisci la cartuccia di resina in una stampante 3D Formlabs compatibile. Inserisci il
serbatoio resina e collega il miscelatore al serbatoio.
3. Stampa:
a. Prepara un lavoro di stampa utilizzando il software PreForm. Importa il file STL della parte desiderata.
b. Orienta e genera i supporti, se necessario.
c. Invia il lavoro di stampa alla stampante.
d. Facoltativo: se inizi con un serbatoio resina vuoto, risparmia tempo riempiendo anticipatamente
manualmente il serbatoio versando la resina direttamente dalla cartuccia.
e. Awvia la stampa selezionando il lavoro di stampa dall’apposito menu. Segui le istruzioni o le
finestre di dialogo che compaiono sullo schermo della stampante. La stampante completera
la stampa in modo automatico.

RIMOZIONE DELLE PARTI
Rimuovi la piattaforma di stampa dalla stampante. Per rimuovere le parti, inserisci 'apposito strumento
sotto la base della parte stampata e ruotalo. Per tecniche dettagliate, visita support.formlabs.com.
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LAVAGGIO
Posiziona le parti stampate in un’unita di lavaggio convalidata da Formlabs con alcool isopropilico al 99%.
1. Form Wash, Form Wash (seconda generazione)* o Form Wash L:
a. Lava le parti per 20 minuti nell’unita di lavaggio, poi risciacquale completamente con una
bottiglietta spray di alcool isopropilico pulito o immergile in alcool isopropilico pulito per 10 minuti.
b. Se le parti non risultano pulite dopo il lavaggio, sostituisci I'alcool isopropilico con solvente pulito.
*Per la Form Wash (seconda generazione), le impostazioni di alta velocitad sono convalidate per I'uso.

ASCIUGATURA

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

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

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

POLIMERIZZAZIONE POST-STAMPA
Posiziona le parti stampate in un’unita di polimerizzazione post-stampa convalidata da Formlabs ed
esegui la polimerizzazione per il tempo richiesto.
1. Form Cure o Form Cure L:
a. Immergi le parti in un contenitore trasparente pieno d’acqua. Posiziona il contenitore all'interno
dell’'unita di polimerizzazione e polimerizza per 30 minuti a 70 °C.
b. Fai raffreddare I'unita di polimerizzazione fino a temperatura ambiente tra un ciclo di
polimerizzazione e il successivo.
2. Fast Cure:
a. Immergi le parti in un contenitore trasparente pieno d’acqua. Posiziona il contenitore all’'interno
dell’unita di polimerizzazione e polimerizza per cinque minuti a con intensita luminosa pari a 9.
b. Lascia raffreddare I'unita Fast Cure per almeno dieci minuti tra un ciclo di polimerizzazione
e il successivo.

RIMOZIONE DEI SUPPORTI E LUCIDATURA
1. Rimuovere i supporti, con I'aiuto di pinze da taglio o altri strumenti di finitura appropriati, se necessario.
2. Ispeziona le parti per individuare eventuali crepe. Scarta le parti se rilevi danni o crepe.

PULIZIA E DISINFEZIONE

1. Le parti possono essere pulite e disinfettate secondo i protocolli della struttura. Metodo di
disinfezione testato: immersione della parte finita in alcool isopropilico al 70% pulito per cinque
minuti. Non lasciare la parte nella soluzione di alcool per piu di cinque minuti.

2. Dopo la pulizia e la disinfezione, ispeziona la parte per verificare la presenza di eventuali danni o
crepe e assicurarti che I'integrita della parte progettata soddisfi i requisiti di prestazione. Scarta le
parti se rilevi danni o crepe.

REQUISITI AGGIUNTIVI E RACCOMANDAZIONI PER LUSO

1. Per le vaschette usate nelle tecniche di restauro guidate, applica un agente di separazione per
ridurre 'adesione della vaschetta ai materiali compositi.

PERICOLI, CONSERVAZIONE E SMALTIMENTO
1. La resina polimerizzata non & pericolosa e puo essere smaltita come un rifiuto comune.
2. Per ulteriori informazioni, consulta la scheda dati di sicurezza all’indirizzo support.formlabs.com.



La IBT Flex Resin es una resina fotopolimerizable disefiada para la fabricacién aditiva de dispositivos
dentales biocompatibles, para un uso de corta duracién y removibles, como bandejas de cementado
indirecto y bandejas para técnicas de restauracion guiadas. Esta guia de fabricacién ofrece
recomendaciones y requisitos de equipamiento, impresion y posacabado para garantizar el uso
correcto y seguro de este material.

Consideraciones especificas de fabricacién

Las especificaciones de la IBT Flex Resin se han validado utilizando el hardware y los pardmetros
indicados a continuacién. Para verificar la biocompatibilidad de la resina, el proceso de validacién
utilizé un tanque de resina, una base de impresion, una unidad de lavado y equipamiento de
posacabado dedicados expresamente al material, que no se mezclaron con ninguna otra resina.

Hardware:
a. Impresora 3D de Formlabs: Form 3B/3B+, Form 3BL, Form 4B
b. Accesorios de impresion: Bases de impresién de Formlabs, tanques de resina de Formlabs

Software:
a. PreForm de Formlabs

Pardmetros de impresién:
a. Grosor de capa:

o Form 3B/3B+: 50 um, 100 pum, 200 pm

o Form 3BL: 100 um

o Form 4B: 50 um, 100 um

b. Orientacién de las piezas:

o Para ajustes de impresién de 100 um y 50 um: Las piezas se pueden imprimir directamente
sobre la base de impresién, sin soportes. Si se desea, las piezas se pueden imprimir con
soportes con un angulo de inclinacién de hasta 40°, con la superficie interior orientada en
direccién opuesta a la base de impresion.

o Para ajustes de impresién de 200 um: Imprime las piezas directamente sobre la base de
impresion, sin soportes.

c. Grosor de la pieza: 1 mm como minimo

Equipamiento y accesorios recomendados para el posacabado:

a. Accesorios de procesamiento de Formlabs: Resin Pumping System

b. Unidad de lavado validada por Formlabs: Form Wash, Form Wash (2.2 generacién), Form Wash L
c. Unidad de curado validada por Formlabs: Form Cure, Form Cure L, Fast Cure

IMPRESION
1. Agitado del cartucho: Agita el cartucho antes de cada trabajo de impresion. Pueden darse
divergencias en el color y fallos de impresion si no se agita el cartucho lo suficiente.
2. Preparacion: Inserta el cartucho de resina en una impresora 3D compatible de Formlabs.
Introduce el tanque de resina y acopla el mezclador al tanque.
3. Impresién:
a. Prepara una impresién utilizando el software PreForm. Importa el archivo STL de la pieza deseada.
b. Orienta la pieza y genera soportes si es necesario.
c. Envia tu proyecto a la impresora.
d. Opcional: Si empiezas con un tanque de resina vacio, ahorra tiempo llenando previamente el
tanque de forma manual, vertiendo la resina directamente desde el cartucho.
e. Inicia la impresion seleccionando un proyecto en el menu de impresion. Sigue las instrucciones
o los didlogos que aparezcan en la pantalla de la impresora. La impresora completara
autométicamente la impresion.

EXTRACCION DE LA PIEZA

Retira la base de impresién de la impresora. Para quitar las piezas de la base de impresién, coloca la
herramienta para retirar piezas debajo de la base de la pieza impresa y gira la herramienta. Si deseas
conocer las técnicas con detalle, visita support.formlabs.com.

'~

TONVdS3



2]

T

LAVADO

Coloca las piezas impresas en una unidad de lavado validada por Formlabs con alcohol isopropilico
al 99 %.

1. Form Wash, Form Wash (2.2 generacion) a alta velocidad* o Form Wash L:

a. Lava las piezas durante 20 minutos en la unidad de lavado y, a continuacién, enjuédgalas
completamente rociando alcohol isopropilico sin usar con una botella pulverizadora o déjalas
sumergidas en alcohol isopropilico sin usar durante 10 minutos.

b. Silas piezas no parecen estar limpias después del lavado, considera reemplazar el alcohol
isopropilico usado de la unidad de lavado por disolvente nuevo.

*En el caso de la Form Wash (29 generacion), los ajustes de alta velocidad estdn validados para su uso.

SECADO

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

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

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

POSCURADO
Coloca las piezas impresas en una unidad de poscurado validada por Formlabs y curalas durante el
tiempo necesario.
1. Form Cure o Form Cure L:
a. Sumerge las piezas en un recipiente transparente lleno de agua. Coloca el recipiente dentro
de la unidad de curado y curalo durante 30 minutos a 70 °C.
b. Permite que la unidad de curado se enfrie hasta la temperatura ambiente entre ciclos de curado.
2. Fast Cure:
a. Sumerge las piezas en un recipiente transparente lleno de agua. Coloca el recipiente dentro
de la unidad de curado y curalo durante 5 minutos a Light Intensity 9 (Intensidad de luz 9).
b. Deja que la Fast Cure se enfrie durante al menos 10 minutos entre ciclos de curado.

RETIRADA Y PULIDO DE SOPORTES

1. Retira los soportes, con ayuda de alicates de corte u otras herramientas de acabado adecuadas
y seglin sea necesario.

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

LIMPIEZA Y DESINFECCION

1. Las piezas se pueden limpiar y desinfectar de acuerdo con los protocolos del establecimiento. Método
de desinfeccién probado: consiste en sumergir la pieza acabada en alcohol isopropilico nuevo al 70 %
durante 5 minutos. No dejes la pieza sumergida en la solucién alcohdlica durante mads de 5 minutos.

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

REQUISITOS ADICIONALES Y RECOMENDACIONES DE USO
1. Aplica un agente separador a las bandejas utilizadas para técnicas de restauraciéon guiadas
para reducir la adhesién de la bandeja a los materiales compuestos.

PELIGROS, ALMACENAMIENTO Y ELIMINACION

1. Laresina curada no es peligrosa y se puede desechar junto con los residuos habituales.
2. Sinecesitas més informacién, consulta las FDS en support.formlabs.com



A IBT Flex Resin é uma resina a base de polimeros fotopolimerizaveis concebida para o fabrico
aditivo de aparelhos dentérios amoviveis, biocompativeis e de uso breve, como moldeiras de ligagdo
indireta e moldeiras para técnicas de restauracdo com guias cirirgicos. Este Guia do Fabricante
fornece recomendacdes e requisitos relativos ao equipamento, impressao e pds-processamento
para garantir a utilizacdo correta e segura deste material.

Consideracoes especificas de fabrico

As especificagOes da IBT Flex Resin foram validadas utilizando o hardware e os pardmetros indicados
abaixo. Para garantir a conformidade com a biocompatibilidade, a validagéo utilizou um tanque de
resina dedicado, uma plataforma de impressao, uma unidade de lavagem e equipamento de pos-
processamento que ndo foram misturados com quaisquer outras resinas.

Hardware:
a. Impressora 3D Formlabs: Form 3B/3B+, Form 3BL, Form 4B
b. Acessérios de impressdo: plataformas de impressdo Formlabs, tanques de resina Formlabs

Software:
a. PreForm da Formlabs

Parametros de impressao:
a. Espessura das camadas:
o Form 3B/3B+: 50 um, 100 pum, 200 pm
o Form 3BL: 100 um
o Form 4B: 50 um, 100 um
b. Orientacdo da peca:
o Para definicdes de impressdo de 50 um e 100 um: as pecgas podem ser impressas planas
na plataforma de impressdo sem suportes. Se desejado, as pegas podem ser impressas em
suportes com um angulo de inclinacdo até 40°, com a superficie de entalhe voltada para fora
da plataforma de impresséo.
o Para defini¢des de impressdo de 200 um: imprimir pecas planas na plataforma de impressao
sem suportes.
c. Espessura da pega: 1 mm no minimo

Equipamento e acessorios de pds-processamento recomendados:

a. Acessérios de processamento da Formlabs: sistema de bombeamento de resina

b. Unidade de lavagem validada pela Formlabs: Form Wash, Form Wash (2.2 geragdo), Form Wash L
c. Equipamento de cura validado pela Formlabs: Form Cure, Form Cure L, Fast Cure

IMPRESSAO
1. Agitar o cartucho: agitar o cartucho antes de cada trabalho de impressdo. Podem ocorrer
divergéncias de cor e falhas na impressao se o cartucho ndo for bem agitado.
2. Configuragdo: Introduzir o depdsito de resina e ligar o misturador ao depésito.
3. Impressdo:
a. Prepare uma impressdo usando o software PreForm. Importe ficheiro STL da peca desejada.
b. Oriente e gira os suportes, se necessario.
c. Envie o trabalho de impress&o para a impressora.
d. Opcional: se comegar com um depésito de resina vazio, poupe tempo enchendo manualmente
o depdsito com resina diretamente do cartucho.
e. Comece a impresséo selecionando um trabalho de impressao no menu de impressao. Siga
quaisquer indica¢des ou didlogos mostrados no ecré da impressora. A impressora concluird
a impressao automaticamente.

REMOGCAO DE PECAS

Remova a plataforma de impressdo da impressora. Para remover pecas da plataforma de impresséo,
coloque a ferramenta de remocgdo de pecas sob a base de pecas impressas e rode a ferramenta.
Para técnicas detalhadas, consulte support.formlabs.com.

~
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C.

D.

LAVAGEM

Colocar as pegas impressas num equipamento de lavagem validado pela Formlabs com élcool
isopropilico a 99% (IPA).

1

Form Wash, Form Wash (2.2 geragdo) - Alta velocidade* ou Form Wash L:

a. Lavar durante 20 minutos no equipamento de lavagem e, de seguida, enxaguar
completamente as pegas com IPA novo a partir de um frasco de spray ou mergulhar as pegas
em IPA novo durante 10 minutos.

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

*Para a Form Wash (2.9 gerag¢do), sGo validadas para utilizagéo as definicées de alta velocidade.

SECAGEM

1

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

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

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

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

1

Form Cure ou Form Cure L:

a. Submergir as pegas num recipiente transparente e cheio de dgua. Colocar o recipiente no
interior do equipamento de cura e curar durante 30 minutos a 70 °C.

b. Deixar o equipamento de cura arrefecer a temperatura ambiente entre os ciclos de cura.

2. Cura rapida:

a. Submergir as pecas num recipiente transparente e cheio de dgua. Colocar o recipiente no interior
da unidade de cura e curar durante 5 minutos a intensidade de luz 9
b. Deixar o equipamento Fast Cure arrefecer durante pelo menos 10 minutos entre os ciclos de cura.

REMOGAO DE SUPORTES E POLIMENTO

1

2.

Remover os suportes, com a ajuda de um alicate de corte ou de outras ferramentas de acabamento
adequadas, se necessério.
Inspecione as pecas para verificar se existem fendas. Descarte se forem detetados danos ou fendas.

G. LIMPEZA E DESINFECAO

1

As pecas podem ser limpas e desinfetadas de acordo com os protocolos das instalagdes. Método
de desinfecdo testado: mergulhar a peca acabada em dlcool isopropilico novo a 70 % durante
5 minutos. Nao deixe a pega em solugdo de &lcool por um periodo superior a 5 minutos.

. Apds a limpeza e desinfecdo, inspecione a peca quanto a danos ou fissuras para garantir que

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

H. REQUISITOS ADICIONAIS E RECOMENDAGOES DE UTILIZAGAO

1

No caso das moldeiras utilizadas para técnicas de restauragdo com guias cirdrgicas, aplicar um
agente separador para reduzir a adesdo da moldeira aos materiais compdsitos.

PERIGOS, ARMAZENAMENTO E ELIMINAGAO

1

A resina curada ndo é perigosa e pode ser descartada como lixo comum.

2. Consulte a FDS para obter mais informagdes em support.formlabs.com.



IBT Flex Resin is lichtuithardende hars op polymeerbasis, ontworpen voor de additieve vervaardiging
van biocompatibele, uitheembare tandheelkundige hulpmiddelen voor kort gebruik, zoals indirecte
hechtlepels en lepels voor geleide restauratieve technieken. Deze productiegids geeft aanbevelingen
voor apparatuur, afdrukken en nabewerking en vereisten voor een correct en veilig gebruik van

dit materiaal.

Specifieke productieoverwegingen

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

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

Software:
a. Formlabs PreForm

Printparameters:
a. Laagdikte:

o Form 3B/3B+: 50 um, 100 pum, 200 pm

o Form 3BL: 100 um

o Form 4B: 50 um, 100 um

b. Onderdeeloriéntatie:

o Voor printinstellingen van 50 um en 100 pm: Onderdelen kunnen plat op het bouwplatform
worden geprint zonder steunen. Indien gewenst kunnen onderdelen geprint worden op
steunen met een hellingshoek tot 40°, met het diepdrukopperviak weg van het bouwplatform.

o Voor printinstellingen van 200 pm: Print onderdelen plat op het bouwplatform zonder steunen.

c. Onderdeeldikte: minimaal 1 mm

Aanbevolen nabewerkingsapparatuur en accessoires:

a. Formlabs Verwerkingsaccessoires: Harspompsysteem

b. Formlabs gevalideerde wasunit: Form Wash, Form Wash (2e generatie), Form Wash L
c. Formlabs gevalideerde uithardingsunit: Form Cure, Form Cure L, Fast Cure

PRINTEN

1. Cartridge schudden: Schud de cartridge voor elke afdruktaak. Er kunnen zich kleurafwijkingen en
printgebreken voordoen als de cartridge onvoldoende wordt geschud.

2. Set up: Plaats de harstank en bevestig de mixer aan de tank.

3. Printen:
a. Bereid een printopdracht voor met behulp van de PreForm-software. Importeer het gewenste

STL-bestand voor het onderdeel.

b. Oriénteer en genereer ondersteuningen indien nodig.

Stuur de printopdracht naar de printer.

d. Optioneel: Als u begint met een lege harstank, kunt u tijd besparen door de tank handmatig
voor te vullen door de hars rechtstreeks uit de cartridge te gieten.

e. Begin met printen door een printtaak te selecteren in het printmenu. Volg alle aanwijzingen
of dialoogvensters die op het printerscherm verschijnen. De printer zal het printen
automatisch voltooien.

o

ONDERDELEN VERWIJDEREN

Verwijder het bouwplatform van de printer. Om onderdelen van het bouwplatform te verwijderen,
klemt u het instrument voor het verwijderen van onderdelen onder het geprinte onderdeel en draait
u het gereedschap. Raadpleeg support.formlabs.com voor gedetailleerde technieken.
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SPOELEN
Plaats de geprinte onderdelen in een door Formlabs gevalideerde wasunit met 99% isopropylalcohol (IPA).
1. Form Wash, Form Wash (2e generatie) - hoge snelheid*, of Form Wash L:
a. Was de onderdelen gedurende 20 minuten in de wasunit en spoel ze daarna volledig af met
verse IPA uit een spuitfles of laat ze 10 minuten weken in verse IPA.
b. Als onderdelen na het wassen niet schoon lijken, kunt u overwegen om de gebruikte
isopropylalcohol in de waseenheid te vervangen door een vers oplosmiddel.
*Voor Form Wash (2e generatie) zijn de instellingen voor hoge snelheid gevalideerd voor gebruik.

DROGEN

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

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

3. Als het resterende oplosmiddel nog aanwezig is, laat de onderdelen langer drogen. Als er nog
harsresten zichtbaar zijn, reinigt u de onderdelen opnieuw totdat ze schoon zijn en laat u ze drogen.

UITHARDEN
Plaats de geprinte onderdelen in een door Formlabs gevalideerde post-uithardingsunit en laat ze
gedurende de vereiste tijd uitharden.
1. Form Cure of Form Cure L:
a. Dompel de onderdelen onder in een transparante, met water gevulde bak. Plaats de verpakking
in de uithardingsunit en hard gedurende 30 minuten uit bij 70 °C.
b. Laat de uithardingsunit tussen de uithardingscycli afkoelen tot kamertemperatuur.
2. Snelle uitharding:
a. Dompel de onderdelen onder in een transparante, met water gevulde bak. Plaats de verpakking
in de uithardingsunit en hard gedurende 5 minuten uit bij lichtintensiteit 9
b. Laat de Fast Cure-unit tussen de uithardingscycli minstens 10 minuten afkoelen.

ONDERSTEUNING VERWIJDEREN & POLIJSTEN

1. Verwijder steunen, indien nodig met behulp van een kniptang of ander geschikt
afwerkingsgereedschap.

2. Controleer de onderdelen op scheuren. Gooi een onderdeel weg indien er beschadigingen of
scheuren worden geconstateerd.

REINIGING EN DESINFECTIE

1. Onderdelen kunnen worden gereinigd en gedesinfecteerd volgens de protocollen van de faciliteit.
Geteste desinfectiemethode: het afgewerkte onderdeel 5 minuten weken in verse 70% IPA. Laat
het onderdeel niet langer dan 5 minuten in een alcoholoplossing liggen.

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

. AANVULLENDE VEREISTEN EN AANBEVELINGEN VOOR GEBRUIK

1. Breng voor hecthlepels die gebruikt worden voor geleide restauratieve technieken een
scheidingsmiddel aan om de hechting van de hechtlepels aan composietmaterialen te verminderen.

GEVAREN, OPSLAG EN VERWIJDERING
1. Uitgeharde kunsthars is ongevaarlijk en kan bij het normale afval worden weggegooid.
2. Zie SDS voor meer informatie op support.formlabs.com.



IBT Flex Resin er en lysheerdende polymerbaseret resin, der er udviklet til additiv fremstilling af
biokompatible, aftageligt dental- og ortodontisk udstyr til kortvarig anvendelse, sdsom indirekte
bondingskinner og skinner til guidede restaureringsteknikker. Denne fremstillingsvejledning
indeholder anbefalinger og krav til udstyr, printning og efterbehandling for at sikre korrekt og sikker
brug af dette materiale.

Seerlige forhold i forbindelse med fremstilling

Specifikationerne for IBT Flex Resin er blevet valideret ved hjeelp af den hardware og de parametre,
der er angivet nedenfor. For at overholde biokompatibiliteten brugte valideringen en dedikeret resintank,
byggeplatform, vaskeenhed og efterbehandlingsudstyr, som ikke blev blandet med andre resiner.

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

Software:
a. Formlabs PreForm

Printparametre:
a. Lagtykkelse:

o Form 3B/3B+: 50 pm, 100 pm, 200 pm

e Form 3BL: 100 um

o Form 4B: 50 um, 100 um

b. Placering af dele:

o For 50 um og 100 um printindstillinger: Delene kan printes fladt pa byggeplatformen uden
stottestrukturer. Hvis det enskes, kan dele printes pa stettestrukturer med en haeldningsvinkel
pa op til 40°, hvor dybtryksoverfladen vender vaek fra konstruktionsplatformen.

o Printindstillinger for 200 pum: Print delene fladt pa konstruktionsplatformen uden stettestrukturer.

c. Delens tykkelse: mindst 1 mm

Anbefalet udstyr og tilbehor til efterbehandling:

a. Formlabs tilbeher til forarbejdning: Resin Pumping System

b. Formlabs valideret vaskeenhed: Form Wash, Form Wash (2. generation), Form Wash L
c. Formlabs’ godkendte heerdningsstation: Form Cure, Form Cure L, Fast Cure

PRINTNING

1. Ryst patronen: Ryst patronen for hvert printjob. Farveafvigelser og udskrivningsfejl kan forekomme,
hvis patronen rystes utilstraekkeligt.

2. Opsaetning: Indsaet resinpatronen i en kompatibel Formlabs 3D-printer. Seet resintanken i, og
fastger mixeren til beholderen.

3. Printning:

a. Forbered en printopgave ved hjeelp af PreForm-software. Importér STL-filen for den enskede del.

b. Tilpas retning, og generer stoettestrukturer, hvis der er behov for det.

c. Send printjobbet til printeren.

d. Valgfrit: Hvis du starter med en tom resinbeholder, kan du spare tid ved at fylde beholderen
manuelt ved at heelde resin i direkte fra patronen.

e. Start printningen ved at veelge et printjob i printmenuen. Folg alle de anvisninger eller
dialogbokse, der vises pa printerskaermen. Printeren udferer printjobbet automatisk.

UDTAGNING AF DELE

Fjern konstruktionsplatformen fra printeren. Delen fjernes fra konstruktionsplatformen ved at
kile udtagningsvaeerktgjet ind under den printede del og dreje veerktgjet. Du kan finde udferlige
fremgangsmader pa support.formlabs.com.
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C.

D.

G.

H.

VASK

Placer de printede dele i en Formlabs-valideret vaskeenhed med 99 % isopropylalkohol.

1

Form Wash, Form Wash (2. generation) — High speed* eller Form Wash L

a. Vask i 20 minutter i vaskeenheden, og skyl derefter delene helt ned med frisk IPA fra en
sprayflaske, eller laeg delene i bled i frisk IPA i 10 minutter.

b. Hvis delene ikke ser rene ud efter vask, skal du overveje at udskifte den brugte
isopropylalkohol i vaskeenheden med frisk oplgsningsmiddel.

*For Form Wash (2. generation) er indstillingerne for hgj hastighed valideret til brug.

TORRING

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

2. Kontrollér de printede dele for at sikre, at de er rene og terre. Der ma ikke veere rester af
oplesningsmiddel, overskydende flydende resin eller restpartikler tilbage pa overfladen, fer man
gar videre til de efterfelgende trin.

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

EFTERHZARDNING

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

1

Form Cure eller Form Cure L:

a. Nedseenk delene i en gennemsigtig, vandfyldt beholder. Placer beholderen i heerdeenheden,
og haerd i 30 minutter ved 70 °C.

b. Lad hserdeenheden kole ned til stuetemperatur mellem haerdecyklusserne.

2. Hurtig heerdning:

a. Nedseenk delene i en gennemsigtig, vandfyldt beholder. Placer beholderen i heerdeenheden,
og heerd i 5 minutter ved lysintensitet 9
b. Lad Fast Cure-enheden kole af i mindst 10 minutter mellem haerdningscyklusserne.

FJERNELSE AF STOTTE OG POLERING

1

Fjern stotte ved hjeelp af en skaeretang eller andet passende efterbehandlingsveerktoj efter behov.

2. Efterse delene for revner. Kassér delene, hvis der konstateres skader eller revner.

RENGQRING OG DESINFEKTION

1

Dele rengeres og desinficeres i henhold til virksomhedens retningslinjer. Testet desinfektionsmetode:
Laeg den feerdige del i bled i frisk 70 % IPA i 5 minutter. Lad ikke delen ligge i alkoholoplesningen i
mere end 5 minutter.

. Efter rengering og desinfektion inspiceres delen for skader eller revner for at sikre, at delen

opfylder kravene til ydeevne. Kassér delene, hvis der konstateres skader eller revner.

YDERLIGERE KRAV OG ANBEFALINGER TIL BRUG

1

For bakker, der bruges til guidede restaureringsteknikker, skal der anvendes et separationsmiddel
for at reducere bakkens vedhaeftning til kompositmaterialer.

FARER, OPBEVARING OG BORTSKAFFELSE

1

Haerdet resin er ufarligt og kan bortskaffes som almindeligt affald.

2. Se SDS for flere oplysninger pa support.formlabs.com.



IBT Flex Resin &r ett polymerbaserat harts som &r avsett for additiv tillverkning av biokompatibla,
avtagbara tandtekniska produkter for korttidsbruk, sdsom indirekta bondingskenor och skenor for
guidade restaureringstekniker. Denna tillverkningsguide innehaller rekommendationer och krav for
utrustning, utskrift och efterbearbetning for att sékerstélla korrekt och séker anvandning av detta material.

Specifika 6vervaganden vid tillverkning

Specifikationerna for IIBT Flex Resin har validerats med hjalp av den hardvara och de parametrar som
anges nedan. For att uppfylla kraven pa biokompatibilitet anvandes vid valideringen en sarskild hartstank,
byggplattform, tvattenhet och efterbehandlingsutrustning som inte var blandade med andra hartser.

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

Programvara:
a. Formlabs PreForm

Utskriftsparametrar:
a. Skikttjocklek

o Form 3B/3B+: 50 um, 100 pum, 200 um

o Form 3BL: 100 um

o Form 4B: 50 um, 100 um

b. Objektets orientering:

o For utskriftsinstéliningar p& 50 um och 100 pm: Objekten kan skrivas ut plant pa byggplattformen
utan stéd. Om sa dnskas kan objekten skrivas ut pa stod med upp till 40° lutningsvinkel, med
intaglioytan vand bort fran byggplattformen.

o For 200 pum utskriftsinstaliningar: Skriv ut objekten plant pa byggplattformen utan stod.

c. Objektets tjocklek: minst 1 mm

Rekommenderad utrustning och tillbehor for efterbearbetning:

a. Formlabs tillbehor fér bearbetning: Pumpsystem for harts

b. Formlabs validerade tvdttenhet: Form Wash, Form Wash (2:a generationen), Form Wash
c. Av Formlabs validerade hardningsenheter: Form Cure, Form Cure L, Fast Cure

UTSKRIFT
1. Skaka patronen: Skaka patronen fore varje utskrift. Om patronen inte skakas tillrackligt kan
fargavvikelser eller utskriftsfel intraffa.
2. Stéllin: For in hartspatronen i en kompatibel Formlabs 3D-skrivare. Satt i hartstanken och koppla
blandaren till tanken.
3. Utskrift:
a. Forbered en utskrift med programvaran PreForm. Importera STL-fil for onskat objekt.
b. Orientera och skapa stéd vid behov.
c. Skicka utskriftsjobbet till skrivaren.
d. Tillval: Om du borjar med en tom hartstank kan du spara tid genom att fylla pa tanken manuellt
genom att hélla i hartset direkt fran patronen.
e. Starta utskriften genom att vélja en utskrift i utskriftsmenyn. Folj eventuella meddelanden eller
dialogfonster som visas pa skrivardisplayen. Skrivaren slutfor utskriften automatiskt.

BORTTAGNING AV OBJEKT

Ta bort byggplattformen fran skrivaren. For att ta bort objekt fran byggplattformen, kila fast verktyget
for borttagning av objekt under objektet och rotera verktyget. Fér mer information om tekniker,
se support.formlabs.com.

RENGORING

Placera de utskrivna objekten i en Formlabs-validerad tvdattenhet med 99 % isopropylalkohol (IPA).

YISN3IAS



D.

G.

H.

1

Form Wash, Form Wash (2:a generationen) — High speed*, eller Form Wash L:

a. Tvétta i 20 minuter i tvattenheten och skolj sedan antingen objekten helt med farsk IPA fran en
sprayflaska eller blotlagg objekten i farsk IPA i 10 minuter.

b. Om objekten inte ser rena ut efter tvattning kan du dvervaga att ersatta den anvanda
isopropylalkoholen i tvdttenheten med nytt I6sningsmedel.

* F6r Form Wash (2:a generationen) har instdliningar fér h6g hastighet validerats f6r anvéndning.

TORKNING

1

Avldgsna objekten fran isopropylalkoholen och lat dem lufttorka i rumstemperatur i minst
30 minuter. NOTERING: Torkningstiderna kan variera beroende pa objektens form och
omgivningsforhallanden. Lat inte objekten ligga i isopropylalkohol langre &n nédvandigt.

2. Kontrollera att de utskrivna objekten &r rena och torra. Inga rester av I16sningsmedel, dverskott av

flytande harts eller restpartiklar far finnas kvar pa ytan nér du fortsédtter med efterféljande steg.

3. Om rester av I6sningsmedel fortfarande finns kvar, torka objekten langre. Om rester av harts

fortfarande syns ska objekten tvéattas tills de &r rena och torra.

EFTERHARDNING

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

1

Form Cure eller Form Cure L:

a. Sank ned objekten i en genomskinlig, vattenfylld behallare. Placera behallaren i hardningsenheten
och hérda i 30 minuter vid 70 °C.

b. L&t hdrdningsenheten svalna till rumstemperatur mellan hérdningscyklerna.

2. Snabbhérdning:

a. Sank ned objekten i en genomskinlig, vattenfylld behallare. Placera behallaren i hardningsenheten
och hérda i 5 minuter vid ljusintensitet 9
b. L&t Fast Cure-enheten svalna i minst 10 minuter mellan hardningscyklerna.

BORTTAGNING OCH POLERING AV STOD

1

Ta bort stéd, vid behov med hjélp av skadrande tang eller andra lampliga efterbehandlingsverktyg.

2. Kontrollera om det finns sprickor i objekten. Kassera om skada eller sprickor upptécks.

RENGORING OCH DESINFEKTION

1

Objekten kan rengdras och desinficeras i enlighet med anldaggningens rutiner. Desinfektionsmetod
som testats: bldtldggning av det fardiga objektet i ny 70 % IPA i 5 minuter. Lat inte objektet ligga i
alkoholldsningen i mer &n 5 minuter.

2. Efter rengoring och desinfektion, inspektera objektet for skada eller sprickor for att sdkerstalla

att integriteten hos den slutliga produkten uppfyller prestandakraven. Kassera om skada eller
sprickor upptécks.

YTTERLIGARE KRAV OCH REKOMMENDATIONER FOR ANVANDNING

1

For skenor som anvénds for styrda restaureringstekniker, applicera ett separationsmedel for att
minska skenans vidhéaftning till kompositmaterial.

FAROR, FORVARING OCH KASSERING

1

Hardad harts &r ofarligt och kan kasseras som vanligt avfall.

2. Se SDS foér mer information pa support.formlabs.com.



IBT Flex Resin on valokovettuva polymeeripohjainen hartsi, joka on suunniteltu bioyhteensopivien,
lyhytaikaiseen kayttéon soveltuvien, irrotettavien hammashoidollisten laitteiden, kuten epasuoran
sidostamisen lusikoiden ja ohjattujen restaurointitekniikoiden lusikoiden, lisddvaa valmistamista
varten. Tasséa valmistusoppaassa annetaan laitteisto-, tulostus- ja jalkikasittelysuosituksia ja -vaatimuksia
taméan materiaalin oikean ja turvallisen kayton varmistamiseksi.

Erityisia valmistukseen liittyvia huomioita

IBT Flex Resin -hartsin tekniset tiedot on validoitu alla mainittujen laitteistojen ja parametrien avulla.
Bioyhteensopivuuden varmistamiseksi validointi tehtiin erilliselld hartsisailiolla, rakennusalustalla,
pesuyksikolld ja jalkikasittelylaitteistolla, joita ei kdytetty muiden hartsien kanssa.

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

Ohjelmisto:
a. Formlabs PreForm

Tulostusparametrit:
a. Kerrospaksuus:

o Form 3B/3B+: 50 pm, 100 pm, 200 pm

e Form 3BL: 100 um

o Form 4B: 50 um, 100 um

b. Osan suuntaaminen:

° 50 ja 100 um:n tulostusasetukset: Osat voidaan tulostaa tasaisesti rakennusalustalle ilman
tukia. Haluttaessa osat voidaan tulostaa tuilla jopa 40°:n kulmassa siten, ettd kaiverrettava pinta
on poispdin rakennusalustasta.

o 200 pm:n tulostusasetukset: Tulosta osat tasaisesti rakennusalustalle ilman tukia.

c. Osan paksuus: Vahintdan 1 mm

Suositeltu jalkikasittelylaitteisto ja lisdvarusteet:

a. Formlabsin kasittelytarvikkeet: Resin Pumping System

b. Formlabsin validoitu pesuyksikkd: Form Wash, Form Wash (2. sukupolvi), Form Wash L
c. Formlabsin validoitu kovetusyksikko: Form Cure, Form Cure L, Fast Cure

TULOSTAMINEN
1. Ravista hartsipatruuna: Ravista patruuna ennen jokaista tulostusty6td. Jos patruunaa ei ravisteta
riittévasti, seurauksena voi olla varipoikkeamia ja tulostusvirheita.
2. Kokoonpano: Aseta hartsipatruuna yhteensopivaan Formlabs 3D-tulostimeen. Aseta hartsiséilio
paikalleen ja kiinnité sekoitin s&ilioon.
3. Tulostaminen:
a. Valmistele tulostustyd PreForm-ohjelmalla. Tuo halutun kappaleen STL-tiedosto.
b. Suuntaa ja luo tarvittaessa tukia.
c. Lahetd tulostusty6 tulostimeen.
d. Valinnainen: Jos aloitat tyhjalld hartsis&iliolld, voit saédstda aikaa tayttamalla sailion
manuaalisesti kaatamalla hartsia suoraan patruunasta.
e. Aloita tulostus valitsemalla tulostustyd tulostusvalikosta. Noudata tulostimen ndytossa nakyvien
kehotteiden tai valintaikkunoiden ohjeita. Tulostin viimeistelee tulostuksen automaattisesti.

KAPPALEEN IRROTTAMINEN

Poista rakennusalusta tulostimesta. Kun haluat poistaa kappaleita rakennusalustalta, vie kappaleen
poistotydkalu tulosteen alustan alle ja kierra tydkalua. Katso yksityiskohtainen menetelmé osoitteessa
support.formlabs.com.

PESU

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

INONS



D.

1

Form Wash, Form Wash (2. sukupolvi) — korkea nopeus* tai Form Wash L:

a. Pese pesuyksikdssa 20 minuutin ajan ja huuhtele osat sitten joko kokonaan tuoreella
isopropyylialkoholilla suihkepullosta tai liota osia tuoreessa isopropyylialkoholissa 10 minuuttia.

b. Jos osat eivat ndytad puhtailta pesun jalkeen, vaihda pesuyksikdsséa kaytetty isopropyylialkoholi
uuteen liuottimeen.

* Form Wash (2. sukupolvi): korkean nopeuden asetukset on validoitu kdyttéd varten.

KUIVAUS

1. Poista kappaleet isopropyylialkoholista ja anna kuivua huonelampétilassa vahintéan 30 minuutin
ajan. HUOMAA: Kuivumisaika voi vaihdella tulostetun kappaleen muotoilun ja ympéristén
olosuhteiden mukaan. Ala anna kappaleiden olla isopropyylialkoholissa kauemmin kuin on tarpeen.

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

3. Jos liuottimen jadmia on yha jéljelld, anna tulosteen kuivua pidempaan. Jos ylimaaraista hartsia on
jaljella, pese osat uudelleen kunnes ne ovat puhtaat ja anna niiden kuivua.

JALKIKOVETUS

Aseta tulostetut kappaleet Formlabsin validoimaan jalkikovetusyksikkd6n ja koveta vaaditun ajan.

1

Form Cure tai Form Cure L:

a. Upota osat lapindkyvaan, vedelld taytettyyn astiaan. Aseta astia kovetusyksikkdon ja koveta
30 minuuttia 70 °C:ssa.

b. Anna kovetusyksikdn jadhtya huoneenlampddn kovettamisjaksojen valilla.

2. Fast Cure:

a. Upota osat lapindkyvéaan, vedelld taytettyyn astiaan. Aseta astia kovetusyksikkd6n ja koveta
5 minuuttia valon intensiteetilld 9.
b. Anna Fast Cure -yksikon jaahtya vahintdan 10 minuuttia kovettumisjaksojen valilla.

TUEN POISTO JA KIILLOTUS

1

Irrota tuet tarvittaessa leikkauspihtien tai muiden sopivien viimeistelytydkalujen avulla.

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

G. PUHDISTUS JA DESINFIOINTI

1

Osat voidaan puhdistaa ja desinfioida laitoksen toimintaohjeiden mukaisesti. Testattu
desinfiointimenelma: valmiin osan liottaminen puhtaassa 70-prosenttisessa isopropyylialkoholissa
5 minuutin ajan. Al4 j&ta tulostetta alkoholiliuokseen 5 minuuttia pidemméksi ajaksi.

. Tarkista kappale vaurioiden tai murtumien varalta puhdistuksen ja desinfioinnin jalkeen

varmistaaksesi, ettd suunnitellun kappaleen eheys tayttaa suorituskykyvaatimukset. Havita
kappale, jos siind on vaurioita tai murtumia.

H. LISAVAATIMUKSET JA KAYTTOSUOSITUKSET

1

Levitd ohjattuihin restaurointitekniikoihin kaytettaviin lusikoihin erotusainetta, joka vahentaa
lusikan tarttumista komposiittimateriaaleihin.

VAARAT, SAILYTYS JA HAVITTAMINEN

1

Kovettunut hartsi ei ole vaarallista, ja se voidaan héavittdad normaalina jatteena.

2. Katso lisdtietoja turvallisuustiedotteesta osoitteessa support.formlabs.com.



IBT Flex Resin je pryskyfice na bazi svétlem vytvrditelném polymeru uré¢end pro aditivni vyrobu
biokompatibilnich snimatelnych zubolékafskych pomiicek pro kratkodobé pouZiti, jako jsou nepfimo
lepené dlahy a dlahy pro fizené vyplriové techniky. Doporuceni a pozadavky pro vybaveni, tisk a
dal$i zpracovani pro zajisténi sprdvného a bezpecného pouziti tohoto materidlu, naleznete v tomto
pravodci vyrobou.

Konkrétni vyrobni aspekty

Specifikace pryskyfice IBT Flex Resin byly ovéfeny pomoci nize uvedeného hardwaru a parametrd.
Z dlivodu spinéni pozadavk(l na biokompatibilitu byla pryskyfice validovéana s vyhrazenou nadrzi
na pryskyrici, tiskovou platformou, Cistici stanici a zafizenim pro nasledné zpracovani, které nebyly
smichdny s zadnou jinou pryskyfici.

1. Hardware:
a. 3D tiskadrna Formlabs: Form 3B/3B+, Form 3BL, Form 4B
b. Pfislusenstvi pro tisk: tiskové platformy Formlabs, nddrze na pryskyfici Formlabs
2. Software:
a. Formlabs PreForm
3. Parametry tisku:
a. Tloustka vrstvy:
o Form 3B/3B+: 50 um, 100 pum, 200 pm
o Form 3BL: 100 um
o Form 4B: 50 um, 100 um
b. Orientace dil:
o Pro nastaveni tisku 50 a 100 um: Dily Ize tisknout naplocho na tiskovou platformu bez podpor.
V pfipadé potieby Ize dily tisknout na podporach naklonénych pod thlem az 40°, pficemz
hlubotiskovy povrch sméfuje na stranu odvrédcenou od tiskové platformy.
o Pro nastaveni tisku 200 pm: Tisknéte dily naplocho na tiskovou platformu bez podpor.
c. Tloustka dilu: minimalné 1 mm
4. Doporucené vybaveni a pfislusenstvi nasledného zpracovani:
a. Prislusenstvi pro zpracovani Formlabs: systém pro cerpdni pryskyfice
b. Ovéfena cistici stanice Formlabs: Form Wash, Form Wash (2. generace), Form Wash L
c. Ovérené vytvrzovaci jednotky Formlabs: Form Cure, Form Cure L, Fast Cure
A. TISK
1. Protiepejte kazetu: Pfed kazdou tiskovou Ulohou kazetu protfepejte. V pfipadé nedostate¢ného
protiepani kazety mdze dojit k barevnym odchylkdm a chybam v tisku.
2. Nastaveni: Vlozte nadrz na pryskyrici a pfipojte k ni smésovac.
3. Tisk:
a. Pripravte tiskovou Ulohu pomoci programu PreForm. Importujte pozadovany soubor STL ¢&sti.
b. V pfipadé potieby nastavte orientace podpor a vytvorte je.
c. Odeslete tiskovou ulohu do tiskarny.
d. Volitelné: Pokud zacinate s prazdnou nadrzkou na pryskyfici, usetfete ¢as ru¢nim predplnénim
nadrzky nalitim pryskyfice pfimo z kazety.
e. Vyberte tiskovou Glohu z nabidky tisku a zahajte tisk. Postupuijte podle pokynd nebo
dialogovych oken zobrazenych na obrazovce tiskarny. Tiskarna automaticky dokondi tisk.
B. ODSTRANOVANI CASTI
Vyjméte tiskovou platformu z tiskdrny. Casti z tiskové platformy odstranite tak, ze zaklinite néstroj pro
odstrafiovani ¢asti pod zakladovou desku vytisténé ¢asti a otocite nastrojem. Podrobné techniky jsou
uvedeny na webovych strdnkach support.formlabs.com.
C. MYTI

Vlozte vytisténé dily do ovéfené myci jednotky Formlabs s 99% isopropylalkoholem (IPA).

~
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1. Form Wash, Form Wash (2. generace) — vysokorychlostni* nebo Form Wash L:
a. V myci jednotce myjte 20 minut a poté dily bud’ zcela oplachnéte ¢erstvym IPA z rozprasovace,
nebo je do cerstvého IPA na 10 minut namocte.
b. Pokud se ¢asti po umyti nezdaji byt zcela Cisté, zvazte vyménu pouzitého isopropylalkoholu
v myci jednotce za Cerstvé rozpoustédlo.
*Pro Form Wash (2. generace) bylo ovéreno pouziti nastaveni vysoké rychlosti.

SUSENI

1. Vyjméte &asti z isopropylalkoholu a nechte je nejméné 30 minut vyschnout pfi pokojové teploté.
UPOZORNENI: Doba suseni se méze lisit podle tvaru soucasti a okolnich podminek. Nenechévejte
¢ésti v isopropylalkoholu déle, nez je nutné.

2. Zkontrolujte vytiSténé ¢ésti a ujistéte se, ze jsou Cisté a suché. Pfed provedenim nésledujicich
krokd by na povrchu nemélo zlstat zddné zbytkové rozpoustédlo, pfebyte¢nd kapalna pryskyfice
nebo zbytkové c¢éstice.

3. Pokud jsou pfitomny zbytky rozpoustédla, prodluzte dobu suseni. Pokud jsou viditelné zbytky
pryskyrice, znovu soucasti omyvejte, az budou Cisté a suché.

NASLEDNE VYTVRZENI
Vlozte vytisténé ¢asti do jednotky pro nédsledné vytvrzovani ovérené spolecnosti Formlabs a nechte je
vytvrzovat po pozadovanou dobu.
1. Form Cure nebo Form Cure L:
a. Ponotte dily do prihledné nddoby naplnéné vodou. Umistéte nddobu do vytvrzovaci jednotky
a nechte ji vytvrzovat 30 minut pfi teploté 70 °C.
b. Mezi jednotlivymi cykly vytvrzovani nechte vytvrzovaci jednotku vychladnout na pokojovou teplotu.
2. Rychlé vytvrzovani:
a. Ponotte dily do prihledné nadoby naplnéné vodou. Umistéte nddobu do vytvrzovaci jednotky
a nechte ji vytvrzovat 30 minut pfi intenzité svétla 9.
b. Mezi jednotlivymi cykly vytvrzovani nechte zafizeni Fast Cure alespor 10 minut vychladnout.

ODSTRANENI PODPER A LESTENI

1.V pfipadé potreby odstrarite podpéry pomoci stipacich klesti nebo jinych vhodnych
dokoncovacich nastroj(.

2. Zkontrolujte ¢asti a zjistéte, zda se na nich neobjevily praskliny. Pokud u ¢asti zjistite poSkozeni
nebo praskliny, zlikvidujte ji.

CISTENI A DEZINFEKCE

1. Césti Ize ¢&istit a dezinfikovat podle protokoltl platnych na pracovisti. Testovany zplsob dezinfekce:
ponoreni vytisténého dilu do Cerstvého 70% roztoku isopropylalkoholu po dobu 5 minut.
Nenechavejte ¢éast v alkoholovém roztoku po dobu delsi nez 5 minut.

2. Po vycisténi a dezinfekci zkontrolujte, zda na ¢asti nejsou trhliny, abyste se ujistili, Ze celistvost
navrzené Casti spliuje pozadavky na vykon. Pokud u ¢ésti zjistite poskozeni nebo praskliny,
zlikvidujte ji.

DALSIi POZADAVKY A DOPORUCENI PRO POUZITI
1. U dlah pouzivanych pro fizené vypliiové techniky pouzijte separacni prostiedek, abyste snizili
pfilnavost dlahy ke kompozitnim materidlam.

NEBEZPECI, SKLADOVANI A LIKVIDACE
1. Vytvrzend pryskyfice neni nebezpecna a lIze ji likvidovat jako bézny odpad.
2. Dalsiinformace naleznete v bezpecnostnim listu na adrese support.formlabs.com.



Az IBT Flex Resin egy fényre keményedé polimer alapi mligyanta, amelyet biokompatibilis, révid téavu
felhasznaldsu, kivehetd fogaszati eszkozok, példaul indirekt ragasztésablonok és iranyitott restauracios
technikdkhoz haszndlt sablonok additiv gydrtdsédra terveztek. Ez a gyartasi Utmutaté bemutatja a
berendezésekre, nyomtatésra és utokezelésre vonatkozd ajdnlasokat és kdvetelményeket, hogy
biztositsa az anyag helyes és biztonsdgos hasznalatat.

Az anyagra vonatkozé gyartéi megjegyzések

Az IBT Flex Resin specifikaciéit az aldbbiakban megadott hardver és paraméterek segitségével
hitelesitették. A biokompatibilitdsi megfeleléség érdekében a hitelesités kilon mlgyantatartallyal,
nyomtatdsi platformmal, mosdegységgel és utdkezeld berendezéssel tértént, amelyeket nem
hasznéltak mas mligyantdkkal.

1. Hardver:
a. Formlabs 3D nyomtaték: Form 3B/3B+, Form 3BL, Form 4B
b. Nyomtatdsi kiegésziték: Formlabs nyomtatdsi platformok, Formlabs gyantatartalyok

2. Szoftver:
a. Formlabs PreForm

3. Nyomtatasi paraméterek:
a. Rétegvastagsdg:

o Forms 3B/3B+: 50 um, 100 pm, 200 pm

o Form 3BL: 100 um

o Form 4B: 50 um, 100 um

b. Munkadarab tajolésa:

o 100 és 50 um-es nyomtatési bedllitdsok esetén: A munkadarabok tdmasztékok nélkiil,
kozvetlenil nyomtathaték a nyomtatasi platformra. Ha sziikséges, a munkadarabokat
tdmasztékok segitségével akar 40°-os dblésszogben is nyomtathatja Gigy, hogy a benyomati
felulet az épitéplatformtdl elfelé nézzen.

o 200 um-es nyomtatdsi bedllitdsok esetén: Nyomtassa a munkadarabokat kozvetlenil a
nyomtatési platformra, tdmasztékok nélkdil.

c. Munkadarab vastagséga: legaldbb 1 mm

4. Ajanlott utékezel6 berendezések és tartozékok:
a. Formlabs munkafolyamati tartozékok: Resin Pumping System
b. Formlabs &ltal hitelesitett moséegységek: Form Wash, Form Wash (2. generdcid), Form Wash L
c. Formlabs &ltal hitelesitett polimerizaciés egységek: Form Cure, Form Cure L, Fast Cure

A. NYOMTATAS
1. Razza fel a patront: Minden nyomtatdsi feladat el6tt razza fel a patront. Ha a patront nem razza fel
kell6képpen, szineltérések és nyomtatasi hibdk keletkezhetnek.
2. Uzembe helyezés: Helyezze a gyantapatront egy kompatibilis Formlabs 3D nyomtatéba. Helyezze
be a gyantatartalyt, és csatlakoztassa a keverét a tartélyhoz.
3. Nyomtatas:
a. A PreForm szoftver segitségével készitse el a nyomtatdsi feladatot. Importélja a nyomtatandé
munkadarab STL fajljat.
b. Allitsa be a munkadarab téjoldsat, és sziikség esetén alakitson ki tdmasztékokat.
Kildje el a nyomtatasi feladatot a nyomtatora.
d. Opciondlis: Ha a nyomtatds megkezdése el6tt a tartdly Ures, idét takarithat meg azzal, hogy a
mugyantat kézileg, kdzvetleniil a patronbdl 6nti a tartalyba.
e. Nyomtatdshoz nyissa meg a nyomtatdsi mendit, és vélassza ki a megfelelé nyomtatdsi feladatot.
Figyelje és kovesse a nyomtato kijelz6jén megjelend utasitdsokat és parbeszédablakokat.
A nyomtaté automatikusan elvégzi a nyomtatast.

o
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B. A MUNKADARAB ELTAVOLITASA
Tavolitsa el a nyomtaté nyomtatasi platformjat. A munkadarabok nyomtatasi platformrol valé eltdvolitdsdhoz
régzitse az eltavolitd eszkézt a munkadarab alapja ald, és forditsa el az eszkozt. Az eljérds részletes
leirdséért 1asd a support.formlabs.com oldalt.

C. MOSAs
Helyezze a nyomtatott munkadarabokat egy Formlabs altal hitelesitett, 99%-os izopropil-alkoholt (IPA)
tartalmazé moséegységbe.
1. Form Wash, Form Wash (2. generécid) — nagy sebességen*, vagy Form Wash L:

a. Mossa a munkadarabokat 20 percig a moséegységben. Ezutan egy széréfejes flakon
segitségével a munkadarabokat 6blitse le friss izopropil-alkohollal, vagy &ztassa azokat 10 percig
friss izopropil-alkoholban.

b. Ha a mosds utdn az alkatrészek nem tlinnek tisztanak, fontolja meg a moséegységben
taldlhaté haszndlt izopropil-alkohol friss olddszerre valé cseréjét.

A Form Wash (2. generdcic) esetében a nagy sebességl bedllitdsok haszndlatdt hitelesitettek.

D. SZARITAS

1. Vegye ki a munkadarabokat az izopropil-alkoholbdl, és hagyja szobahémérsékletli levegon
legaldbb 30 percig széradni. MEGJEGYZES: A széradési idé a munkadarabok kialakitasatol és a
kornyezeti feltételektdl fliggéen véltozhat. Ne hagyja a munkadarabokat a sziikségesnél hosszabb
ideig izopropil-alkoholban &llni.

2. Ellendrizze a nyomtatott munkadarabokat, hogy biztosan tisztdk és szdrazak legyenek. A kévetkez6
|épések megkezdése elbtt minden oldészermaradvanyt, folyékony migyantét és mlgyantamaradvanyt
el kell tdvolitani a munkadarab feluletérdl.

3. Olddészermaradvany esetén szdritsa tovdbb a munkadarabokat. Ha tovabbra is Iathatok
mUigyantamaradvényok, mossa &t Ujra @ munkadarabokat, amig tisztdk és szarazak nem lesznek.

E. UTOPOLIMERIZACIO
Helyezze a nyomtatott munkadarabokat egy Formlabs altal hitelesitett utépolimerizaciés egységbe,
és polimerizélja azokat a kivant ideig.
1. Form Cure vagy Form Cure L:
a. Meritse a munkadarabokat egy &tlatszo, vizzel teli edénybe. Helyezze az edényt a
polimerizaciés egységbe, és végezzen polimerizaciét 30 percig 70°C-on.
b. Hagyja, hogy a polimerizacids egység a polimerizacids ciklusok kbzott szobahdmérsékletre hiljon.
2. Fast Cure:
a. Meritse a munkadarabokat egy &tlatszd, vizzel teli edénybe. Helyezze az edényt a
polimerizacids egységbe, és végezzen polimerizaciét 5 percig 9-es fényintenzitdson.
b. A polimerizacios ciklusok k6z6tt hagyja legaldbb 10 percig hilni a Fast Cure egységet.

F. TAMASZTEKOK ELTAVOLITASA ES POLIROZAS
1. Tavolitsa el a tamasztékokat, vagéfogdk vagy sziikség szerint egyéb, alkalmas utékezeld
szerszdm segitségével.
2. Vizsgélja meg, hogy a munkadarabokon nincsenek-e repedések. Ha barmilyen sériilést vagy
repedést észlel, ne hasznalja a munkadarabot.

G. TISZTITAS ES FERTOTLENITES
1. A munkadarabok a létesitmény protokolljainak megfelelden tisztithatok és fertétlenithetdk.
Ellendérzott fertétlenitési mdédszer: a kész munkadarabok friss 70%-os izopropil alkoholba 4ztatdsa
5 percig. Ne hagyja a munkadarabot 5 percnél tovabb az alkoholos oldatban.
2. Tisztitds és fertbtlenités utdn ellendrizze, hogy nincsenek-e sériilések vagy repedések a munkada-
rabon, és bizonyosodjon meg réla, hogy a munkadarab sértetlensége megfelel a teljesitményko-
vetelményeknek. Ha barmilyen sértilést vagy repedést észlel, ne haszndlja a munkadarabot.



H. TOVABBI KOVETELMENYEK ES HASZNALATI AJANLASOK
1. Az iranyitott restaurécios technikdkhoz hasznalt sablonok esetében alkalmazzon valamilyen
elvalaszté anyagot, hogy megakadélyozza a sablon és a kompozit anyagok ¢sszetapadésat.

I. VESZELYEK, TAROLAS ES ARTALMATLANITAS
1. A polimerizalt mligyanta nem veszélyes, és altaldnos hulladékként kezelendé.
2. Tovabbiinformaciokért lasd a biztonsagi adatlapot a support.formlabs.com oldalon.



H IBT Flex Resin gival pia ¢wTooKANPLVOUEVN pNTIVA HEe BACN TTOALHEPT, OXESIACUEVN YA TV
TIPOOBETIKN KATACKELH BIOCLUPRATWY, BPAXEIAG XPHONG, APAPOVHEVWY OBOVTIKWY SIATAEEWY,
OTIWG SIOKAPLA EUPECNG CUYKOANONG KAl S10KAPLA YIa KABOBNYOULEVEG TEXVIKEG ATTOKATACTACNG.
AUTOG 0 08NYOG KATAOKEUNG TTAPEXEL TIG CLUOTACELG KAl ATTAITAOELG YIA TOV EEOTTAIOHO, TNV EKTUTWON
Kal TN peTeneEepyaoia, WOTE va SIacpaNOTEL N CWOTH Kal AGPAAAG XPHoN auToL TOL LAIKOU.

E81kA KATaoKELAGTIKA {NTHHATA

Ot mpodlaypageg Tng IBT Flex Resin £X0uv EMKLPWOEL XPNOIOTIOWWVTAG TO LAIKO KAl TIG TTAPAUETPOUG
TIOL AVAPEPOVTAL TTAPAKATW. A TN CUHHOPPWOT KE TN BlooLUBATOTNTA, KATA TNV EMKVPWON
XPNOILOTIOINBNKE 181K SEEANEVH PNTIVAG, TAQTPOPHA KATACKELHG, Hovada TTALONG Kal EEOTTALIOHOG
UeTeneEepyaaiag mou dev NpOav os emaPn He AANEG PNTIVEG.

1. YAOMKO:
a. Exktumwtng 3D tng Formlabs: Form 3B/3B+, Form 3BL, Form 4B
b. AEscoudp skTOMWONG: TAATPOPUES Formlabs Build, sEapevég Formlabs Resin

2. N\OYICMIKO:
a. Formlabs PreForm

3. Mapdapetpol eKTUTIWONG:
a. Maxog otpwong:

o Form 3B/3B+: 50 um, 100 pm, 200 pm

o Form 3BL: 100 um

o Form 4B: 50 um, 100 um

b. MpooavatoMopog Tepayiou:

o Ta puBuioslg ektuTwonG 100 & 50 um: Ta TEUAXIA UITOPOVV va EKTUTTIWBOULV enirmeda
TNV MAATPOPUA KATACKELAG XWPIG OTNPlyHata. Av Xpelaetal, Ta TERAXIA KITOPoLV va
EKTUTTIWOOULV O LTTOCTNPIYHATA HE KAION £WG Kal 40°, e TNV EMPAVELA BABUTUTTIKAG
KTOTTIWONG OTPAUUEVN HAKPLA armd TV TAATPOPUA KATACKELAG,.

o Ta puBuioslg ektuTWOoNG 200 pm: EKTUMWOTE Ta TEPAxIA eMMeda oTtnv MAATPOpUaA
KATAOKELAG XWPIG oTnpiypata.

c. Maxog tepayiou: TovAdylotov 1 mm

4. Tuvictwpevog sEOTTAIOHOG Kal agegoudp petemeEepyaoiag:
a. AEsooudp sneEepyaoiag Formlabs: Z0otnua AvtAnong pntivng
b. Emkupwuevn povdda mbong tng Formlabs: Form Wash, Form Wash (2ng yeviacg), Form Wash L
c. Motomoinuévn amo tn Formlabs povada okAnpuvong: Form Cure, Form Cure L, Fast Cure

A. EKTYNQZH
1. AVAKIVAOTE TO (pUGiyylo: AVAKIVEITE TO QUOLYYLO TPV ard KABE pyacia eKTUTIWONG.
EvBéxeTal va TPoKUPOLVY XPWHATIKEG ATTOKAICELG KAl AOTOXIEG EKTUTTWONG, AV TO PULOLYYLO
8ev avakivnesl emapkwe.
2. Tomo®£tnon: TOMOBETAOTE TNV KACETA PNTIVNG OE £vav oLUBATO TPICEIACTATO EKTUTTWTH TNG
Formlabs. Tomo8strote Tn 8sEapevn pnTivng Kat cLVEEoTe Tn Sl1Atagn avapelEng otn 8sEapsvn.
3. Ektumwon:
a. lMpostodoTe pa epyacia eKTUTIWONG, XPNOWOTTOWWVTAG TO AoYIopIKO PreForm. Elcaydyste
T0 apyeio STL tou emBuuntoL UEPOUG.
b. MpPOcapUOCTE TOV TTPOCAVATOAICUO KAl SNUIOLPYAOTE oTnpiylata, av anattsirat
STellTe TNV gpyaocia eKTOMWONG OTOV EKTUTTWTH.
d. MpoalpeTikd: EAv EgkivhosTe pe Adsla SsEapevr) pntivng, EE0IKOVOUNOTE XPOVO HE
XEPOKIVNTN TTPOTARpwOoN TNG SEEAUEVAG pixvovTag pntivn armsuBsiag amo to Guoiyyto.
€. ZEKIVAOTE TNV EKTUTWON, EMAEYOVTAG HIA £QYACIA EKTUTIWONG AT TO HEVOL EKTUTIWONG.
AKOAOLBNOTE TIC 08NYIEC A Ta TTapdBupa SLaAdyoL TToL epgavidovtal oTnv 08ovn Tou
eKTUTTWTH. O EKTUTTWTAG BA OAOKANPWOEL ALTOUATA TNV EKTUTIWON.
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ADAIPEZH TEMAXIQN

APAIPECTE TNV MAATPOPA KATACKELAG ATTO TOV EKTUMWTA. Md VA aPAIPECETE TEPAXIA ATTO
TNV TAQTPOPHA KATAOKELNG, OPNVWOTE TO EPYAAEI0 apaipeong Tepayiwv kaTw ard tn aon
EKTUTTWHEVWY TEUAXIWVY Kal TTEPLOTPEPTE TO pYaAEio. MNa avaAUTIKEG 08NYIEG TEXVIKAG PLONG,
£MokePBseite TN SlevBLvon support.formlabs.com.

MAYZH

TOTIOBETAOTE TA EKTUTIWHEVA TEPAXIA OE A TIIOTOTIOINKEVN aro tn Formlabs povada m\bong pe
LOOTTPOTILAIKA AAKOOAN (IPA) 99%.

1. Form Wash, Form Wash (2n¢ yeviag) - High speed* } Form Wash L:

a. MAUvete yia 20 Asmitd oTn povada mADoNG Kal, oTn CLUVEXELQ, Eite EEMALVETE Ta sEaptApata
eVBENEXWG LE PPEOKIA IPA (LOOTIPOTTUAIKA AAKOOAN) XPNOLLOTIOIWVTAG A PLAAN YEKACHOU,
elte epnotiots Ta eEaptApata os ppéokia IPA yia 10 Aemtd.

b. Edv ta eEaptnpata Sev ¢paivovtal kKaBapd peTd To TAVGIHO, EEETACTE TO EVEEXOHEVO Va
QAVTIKATAOTAOETE TN XPNOILOTIOINKEVN LOOTTPOTTUAIKA AAKOOAN OTN povada mALoNG pe
PPECKO SIANDTN.

*Ma to Form Wash (2n¢ yevidg), ol puBuIosIC LYNArC TaxUTnTag EXouV EMKVPWOEL yia xpron.

ZTEFTNQMA

1. AQQIPECTE TA TEUAXIA ATTO TNV LOOTTPOTTLAIKA AAKOOAN KAl APAOTE TA VA CTEYVWOOLY OTOV
agpa os Beppokpacia dwpatiov yia tovAdyiotov 30 Aetrtd. EHMEIQZH: To xpoviko dildotnua
OTEYVWUATOG UITOPEL VA TIOIKIANEL AVAAOYQA HIE TOV OXESIAOHO TWV TEUAXIWY KAl TIG CUVORKEG
TEPIBANOVTOC. MV APAVETE TA TEPAXIA VA TTAPAUEIVOLV HECA OTNV LOOTTPOTTVALKF AAKOOAN yla
TTEPLOCOTEPO XPOVO ard oo xpsialstal.

2. EA£YETE TA sKTUTTWHEVA TEUAXIA YA va SlacpaliosTe 6Tt sival KaBapd kal oTeyvA. AV TTPETTEL
Va TTAPAREVOLV LTTOAEILATA SIAAUTH, TTEPICOEIA LYPAG PNTIVAG I CWHATISIA UTTOAEIMHATWY OTHV
EMPAVELA TPV TTIPOXWPNOETE 0Ta MOUEVa BAuata.

3. EAv umdpxoLV aKOpa LTTOAEIMHATA SIAAUTH, OTEYVWOTE TA TEUAXIA YIA TIEPIOCOTEPO XPOVO.

Edv eEakoAouBolv va sival opatd LIMOAEILpATA PNTIVAG, MALVETE Eavd Ta TEPAXIA EWG OTOL
KaBapiooLyV Kal OTEYVWOTE Td.

METAZKAHPYNZH
TOTOBETAOTE TA EKTLTIWHEVA HEPN OF [ia TIoTomotnpévn améd tn Formlabs povada peta-okAfnpuvong
Kal OKANPUVETE Yla TOV ArMAITOVHEVO XPOVO.
1. Form Cure fj Form Cure L:
a. BubBiote Ta TepAxIa o SlApaVEG, YEUATO UE veEPO Soxelo. TormoBeTroTE To Soxeio peoa otn
povada okARpLVONG Kal GKANPLUVETE yia 30 Asmrtd otoug 70 °C.
b. A@AVETE TN povada oKARPLVONG VA KPLWOEL OE BEPHOKPATIa SWHATIOV HETAEL TWV KOKAWY
OKARPLVONG.
2. Taxela okAnpuvon:
a. BuBiote Ta Tepdyia os Slapaveg, YEUATo e vepod doxeio. TormoBeTroTE To Soxeio peoa otn
povada okAfpLVoNG KAl APAOTE va 8pAoel yia 5 AsTTd o€ evtaon pwTog 9
b. A@AOoTE TN povdda Taxeiag okARPLVONG VA KPLWOEL YIA TOLAAXIOTOV 10 ASTTTA HETAED TwV
KOKAWV OKARpLVONG.

ADAIPEZH XTHPIFrMATQN KAI ZTIABQZH

1. AQaIpECTE TA OTNPIyHATA, HE TN BonBsia KOPTN 1 AAWY KATAMNAWY EPYAAEIWV PIVIPIoHATOC
avdaAoya UE TIG aVAyKEG.

2. EAEYETE TA TEUAXIA VIO TUXOV PWYHEG. ATTOPPIYTE TA €AV EVTOTIIOETE OMTOLASATIOTE EVEEIEN
CNUIAG A TUXOV PWYHEG.



G. KAOGAPIZMOZ KAI AlMTOAYMANZH

1. Ta tepdyia umopoLy va kadapifovtdl Kat va armoALHAivVOVTAlL COUPWVA HE TA TIPWTOKOAAA TNG
£YKATAOTACNG. AOKIUACHEVN HEBOBOG ArmOADAVONG: EUBATTTION TOUL PIVIPICHEVOL TERAXIOU
og ppeokia IPA 70% yia 5 AeTTTd. Mnv a@rveTe TO TEUAXIO HECA OTO AAKOOAOLXO SldAvua yia
neploodTEPaA amd 5 Asmta.

2. MeTd Tov KaBaptopo Kal TV armoADAvon EMBEWPNOTE TO TEUAXIO Yia CNUIES A PWYHEG, WOTE va
SLACPANOETE OTL N AKEPAIOTNTA TOL OXESIACUEVOL TEUAXIOL TTANPOIL TIG AMALTACELG arodoong,.
ArToppiPTe Ta €AV EVTOTIIOETE OTTOIASATIOTE EVEEIEN TNUIAG 1) TUXOV PWYHEG.

H. MPOZOETEXZ AMNAITHZEIZ KAl ZYZTAZEIZ A TH XPHZH
1. @ 610KAPLa TTOL XPNOILOTTOOLVTAL YIA KAB0SNYOVLUEVEG TEXVIKEG AMTOKATACTACNG, EPAPUOOTE
£€va SlaXWPLOTIKO HECO YIA VA HEWOETE TNV TPOCPULON TOL SLoKAPIOL O0TA CUVOETA LAIKA.

I. KINAYNOI, ATOGHKEYZH KAI ANOPPIWVH
1. H okAnpupévn pntivn &gv sival emikivuvn Kal urmopei va amopptgBsi padi pe ta cuvh8n arméBAnTa.
2. Asite 1o AAA yIa TEPIOCOTEPEG TTANPOPOPIEG oTo support.formlabs.com.



IBT Flex Resin, biyouyumlu, kisa streli kullanimli, dolayll baglama tepsileri ve kilavuzlu restoratif
teknikler icin tepsiler gibi ¢ikarilabilir dental cihazlarin katmanli imalat yoluyla tretimi icin tasarlanmis,
isikla kiirlesen polimer bazli bir recinedir. Bu Uretim Kilavuzu, malzemenin dogru ve giivenli kullanimini
saglamak Uzere ekipman, yazdirma ve isleme sonrasi dnerileri ve gereksinimleri sunmaktadir.

Ozel Uretim Hususlari

IBT Flex Resin teknik 6zellikleri asagida belirtilen donanim ve parametreler kullanilarak dogrulanmistir.
Biyouyumluluk uyumlulugu icin validasyonda baska higbir recine ile karistirlmamis 6zel bir regine tanki,
yapi platformu, yitkama Unitesi ve isleme sonrasi ekipmani kullaniimistir.

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

Yazilim:
a. Formlabs PreForm

Baski Parametreleri:
a. Katman Kalinlig::

o Form 3B/3B+: 50 um, 100 pum, 200 um

o Form 3BL: 100 um

o Form 4B: 50 um, 100 um

b. Parga Baski Konumu:

o 50 pm ve 100 um Baski Ayarlari igin: Parcalar, destek olmadan yapi platformu lizerinde diiz
olarak yazdirilabilir. Istege bagli olarak, parcalar 40”ye kadar egimli bir agiyla ve gukur yiizey,
yapl platformundan uzaga bakacak sekilde desteklere yazdirilabilir.

o 200 pum Yazdirma Ayarlari igin: Pargalar destekler olmadan yapi platformu lzerinde diiz
olarak yazdirin.

c. Parga Kalinhigi: Minimum 1 mm

Onerilen isleme Sonrasi Ekipman ve Aksesuarlar:

a. Formlabs isleme Aksesuarlari: Recine Pompalama Sistemi

b. Formlabs Onayli Yikama Unitesi: Form Wash, Form Wash (2. Nesil), Form Wash L
c. Formlabs Onayli Kiirleme Unitesi: Form Cure, Form Cure L, Fast Cure

YAZDIRMA

1. Kartusu calkalayin: Her yazdirma isinden dnce kartusu calkalayin. Kartus yeterince calkalanmazsa
renk bozulmalar ve baski hatalari olusabilir.

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

3. Bask:

a. PreForm yaziimini kullanarak bir yazdirma isi hazirlayin. istenen parcanin STL dosyasini ice aktarin.

b. Yonlendirin ve gerekirse destekleri olusturun.

c. Yazdirma isini yaziciya gdénderin.

d. Istege bagli: Bos bir recine tankiyla basliyorsaniz regineyi dogrudan kartustan dékerek depoyu
manuel olarak dnceden doldurun ve zamandan tasarruf edin.

e. Yazdirma mendistinden bir yazdirma isi secerek yazdirmaya baslayin. Yazici ekraninda gdsterilen
komutlari veya iletisim kutularini takip edin. Yazici otomatik olarak yazdirmayi tamamlayacaktir.

PARCALARI CIKARMA

Yapi platformunu yazicidan ¢ikarin. Parcalari yapi platformundan ¢ikarmak igin, parca ¢ikarma aracini
yazdirilan parga radyesinin altina takip araci donduriin. Ayrintili teknikler icin support.formlabs.com
adresini ziyaret edin.

. YIKAMA

Basili parcalari %99 izopropil Alkol (IPA) iceren Formlabs onayli bir yikama (initesine yerlestirin.
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1. Form Wash, Form Wash (2. Nesil) - Yiiksek hiz* veya Form L:
a. Yikama unitesinde 20 dakika boyunca yikayin, ardindan parcalari bir sprey sisesinden taze IPA
ile tamamen durulayin veya parcalari 10 dakika boyunca taze IPA'da bekletin.
b. Yikama sonrasinda parcalar temiz gériinmiiyorsa yikama (initesindeki kullanilmis izopropil
Alkolu taze solvent ile degistirebilirsiniz.
*Form Wash (2. Nesil) icin Yiiksek hiz ayarlari kullanim i¢in onaylanmgstir.

KURUTMA

1. Parcalari izopropil Alkolden cikarin ve oda sicakliginda en az 30 dakika kurumaya birakin. NOT:
Kurutma sireleri parcalarin tasarimina ve ortam kosullarina gére degisebilir. Parcalari gerekenden
daha uzun siire izopropil Alkol icinde bekletmeyin.

2. Basilan parcalari temiz ve kuru olduklarindan emin olmak igin inceleyin. Sonraki adimlara
geg¢meden 6nce ylizeyde solvent kalintisi, fazla sivi regine veya kalinti pargaciklari bulunmamalidir.

3. Hala ¢oziici kalintisi varsa parcalari daha uzun sireyle kurutun. Hala recine kalintisi gériliyorsa
parcalar temizlenene kadar yeniden yikayin ve kurutun.

SON KURLEME
Basil parcalarn Formlabs tarafindan dogrulanmis bir son kiirleme Unitesine yerlestirin ve gerekli siire
boyunca kdrleyin.
1. Form Cure veya Form Cure L:
a. Parcalan seffaf, su dolu bir kaba daldirin. Kabi kiirleme nitesinin icine yerlestirin ve 70 °C’de
30 dakika boyunca kirleyin.
b. Kirleme dongiileri arasinda kiirleme tnitesinin oda sicakligina kadar sogumasini bekleyin.
2. Hizh Kirleme:
a. Parcalari seffaf, su dolu bir kaba daldirin. Kabi kiirleme Unitesinin igine yerlestirin ve Isik
Yogunlugu 9’da 5 dakika boyunca kdrleyin
b. Fast Cure Unitesinin kiirleme dongdleri arasinda en az 10 dakika sogumasini bekleyin.

DESTEGi CIKARMA VE CiLALAMA

1. Gerektiginde kesme pensesi veya diger uygun son islem aletleri yardimiyla destekleri ¢ikarin.

2. Parcalarda gatlak olup olmadigini inceleyin. Herhangi bir hasar veya catlak tespit ederseniz
parcay! atin.

TEMIZLIK VE DEZENFEKSIYON

1. Pargalar tesis protokollerine gore temizlenebilir ve dezenfekte edilebilir. Test edilen dezenfeksiyon
yOntemi: bitmis parcay! 5 dakika boyunca taze %70 IPA icinde bekletmek. Parcayi 5 dakikadan
uzun bir stire alkol ¢dzeltisinde birakmayin.

2. Temizlik ve dezenfeksiyondan sonra, tasarlanan parcanin bittinliginin performans
gereksinimlerini karsiladigindan emin olmak icin parcada hasar veya catlak olup olmadigini
inceleyin. Herhangi bir hasar veya catlak tespit ederseniz parcayi atin.

EK GEREKSINIMLER VE KULLANIM ONERILERI
1. Kilavuzlu restoratif teknikler i¢in kullanilan tepsilerde, tepsinin kompozit malzemelere yapismasini
azaltmak icin ayirici bir madde uygulayin.

TEHLIKELER, DEPOLAMA VE BERTARAF

1. Kirlenmis recine tehlikeli degdildir ve normal atik olarak bertaraf edilebilir.
2. Daha fazla bilgi icin support.formlabs.com adresindeki Guvenlik Veri Sayfasi’na bakiniz.



IBT Flex Resin este o rasina polimerica fotopolimerizabild, conceputa pentru fabricarea aditiva de
aparate dentare detasabile biocompatibile, cu utilizare pe termen scurt, cum ar fi gutierele de transfer
pentru colaj indirect si gutierele pentru tehnici de restaurare ghidata. Acest ghid de fabricatie va oferi
recomandari si cerinte privind echipamentul, imprimarea si post-prelucrarea pentru a va asigura ca
utilizati acest material intr-un mod corect si sigur.

Aspecte specifice privind fabricarea

Specificatiile IBT Flex Resin au fost validate utilizdnd hardware-ul si parametrii indicati mai jos. Pentru
conformitatea cu biocompatibilitatea, validarea s-a efectuat utilizand un rezervor specific pentru
rasing, o platforma de constructie, o unitate de spdlare si un echipament de post-prelucrare, care nu
au fost amestecate cu alte rasini.

Hardware:

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

b. Accesorii de imprimare: platforme de constructie Formlabs Built Platform, rezervoare Formlabs
Resin Tank

Software:
a. Formlabs PreForm

Parametri de imprimare:
a. Grosimea stratului:

o Form 3B/3B(+): 50 um, 100 um, 200 pm

o Form 3BL: 100 um

o Form 4B: 50 um, 100 um

b. Orientarea partilor:

o Pentru setédrile de imprimare de 50 um si 100 pm: piesele pot fi tiparite in pozitie platd pe
platforma de constructie, fara suporturi. Daca se doreste, piesele pot fi tiparite pe suporturi
la un unghi de inclinare de pana la 40°, cu suprafata adancita orientata in directia opusa
platformei de constructie.

o Pentru setérile de imprimare la 200 um: imprimati piesele in pozitie platd pe platforma de
constructie, fara suporturi.

c. Grosimea piesei: minimum 1 mm

Echipamente post-prelucrare si accesorii recomandate:

a. Accesorii de prelucrare Formlabs: Resin Pumping System

b. Unitate de spalare validatd de Formlabs: Form Wash, Form Wash (a 2-a generatie), Form Wash L
c. Unitate de polimerizare validata de Formlabs: Form Cure, Form Cure L, Fast Cure

IMPRIMARE

1. Agitati cartusul: agitati cartusul inainte de fiecare imprimare. Pot aparea modificari ale culorii si
defecte de imprimare in cazul in care cartusul nu este agitat suficient.
2. Configurare: Introduceti rezervorul de rasina si atasati malaxorul la rezervor.
3. Imprimare:
a. Pregatiti o lucrare de imprimare utilizand software-ul PreForm. Importati fisierul STL al piesei dorite.
b. Orientati si generati suporturile, daca este necesar.
c. Trimiteti lucrarea de imprimare la imprimanta.
d. Optional: daca incepeti cu un rezervor pentru rasina Resin Tank gol, economisiti timp prin
umplerea manuala in prealabil a rezervorului, turnand rasina direct din cartus.
e. incepeti imprimarea selectand o lucrare de imprimare din meniul de imprimare. Urmati
instructiunile sau casetele de dialog afisate pe ecranul imprimantei. Imprimanta va finaliza
automat imprimarea.

SCOATEREA PIESELOR

Tndepérta;i platforma de constructie de pe imprimanta. Pentru a scoate piesele de pe platforma de
constructie, introduceti instrumentul de indepartare a piesei sub stiva de piese imprimate si rotiti
instrumentul. Pentru tehnici detaliate, accesati support.formlabs.com.

v
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SPALARE
Asezati piesele imprimate intr-o unitate de spalare validatd de Formlabs cu alcool izopropilic 99% (IPA).
1. Form Wash, Form Wash (a 2-a generatie) — vitezd mare* sau Form Wash L:
a. Spalati timp de 20 de minute in unitatea de spalare, apoi fie clatiti complet piesele cu o solutie
de IPA nouad dintr-o sticla cu pulverizator, fie inmuiati piesele intr-o solutie noua de IPA timp de
10 minute.
b. Daca piesele nu par curate dupé spélare, luati in considerare inlocuirea alcoolului izopropilic
utilizat in unitatea de spalare cu un solvent nou
*Pentru Form Wash (a 2-a generatie), setdrile de vitezd mare sunt validate pentru utilizare.

USCARE

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

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

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

ULTIMA POLIMERIZARE
Asezati piesele imprimate intr-o unitate pentru ultima polimerizare validata de Formlabs si polimerizati-
le pentru timpul necesar.
1. Form Cure sau Form Cure L:
a. Scufundati piesele intr-un recipient transparent, umplut cu apa. Asezati recipientul in unitatea
de polimerizare si polimerizati timp de 30 de minute la 70 °C.
b. Lasati unitatea de polimerizare s& se raceasca la temperatura camerei intre ciclurile de polimerizare.
2. Fast Cure:
a. Scufundati piesele intr-un recipient transparent, umplut cu apa. Asezati recipientul in unitatea
de polimerizare si polimerizati timp de 5 minute la Light Intensity 9 (intensitatea luminii 9)
b. Lasati unitatea Fast Cure sa se raceasca timp de cel putin 10 minute intre ciclurile de polimerizare.

SCOATEREA $I LUSTRUIREA SUPORTULUI

1. Scoateti suporturile folosind clesti de taiere sau alte instrumente de finisare adecvate, dupa caz.

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

CURATARE S| DEZINFECTARE

1. Piesele pot fi curatate si dezinfectate in conformitate cu protocoalele unitétii. Metoda de dezinfectare
testata: inmuierea piesei finite intr-o noua solutie de IPA 70% timp de 5 minute. Nu lasati piesa in
solutia de alcool mai mult de 5 minute.

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

CERINTE $I RECOMANDARI SUPLIMENTARE PENTRU UTILIZARE
1. In cazul tavilor utilizate pentru tehnici de restaurare ghidate, aplicati un agent de separare pentru
a reduce aderenta tavii la materialele compozite.

PERICOLE, DEPOZITARE S| ELIMINARE LA DESEURI

1. Rasina polimerizata nu este periculoasa si poate fi eliminatd ca deseurile obisnuite.
2. Pentru mai multe informatii, consultati fisa cu date de securitate la adresa support.formlabs.com.



IBT Flex Resin er en lysherdbar, polymerbasert harpiks som er utviklet for additiv fremstilling av
biokompatible, avtakbare dentale hjelpemidler til kortvarig bruk, for eksempel hjelpeskinner og
ledeskinner for restaureringsteknikker. Denne produksjonsveiledningen inneholder anbefalinger og
krav til utstyr, utskrifter og etterbehandling for & sikre riktig og trygg bruk av materialet.

Spesifikke produksjonshensyn
IBT Flex Resin-spesifikasjonene er validert ved hjelp av maskinvaren og parametrene som er
angitt nedenfor. For biokompatibilitetssamsvar ble det i godkjenningsprosessen brukt harpikstank,

byggeplattform, vaskeenhet og etterbehandlingsutstyr som ikke ble blandet med andre typer harpiks.

Maskinvare:
a. Formlabs 3D-skriver: Form 3B/3B+, Form 3BL, Form 4B, Form 3B/3B+
b. Tilbeher til utskrift: Formlabs-byggeplattformer, Formlabs-harpikstanker

Programvare:
a. Formlabs PreForm

Utskriftsparametere:
a. Lagtykkelse:

o Form 3B/3B+: 50 um, 100 pum, 200 um

o Form 3BL: 100 um

o Form 4B: 50 um, 100 um

b. Orientering av deler:

o For utskriftsinnstillinger pd 50 um og 100 pm: Delene kan skrives ut flatt pa byggeplattformen
uten stotte. Om onskelig kan delene skrives ut pa stetter med en vinkel pa opptil 40°, med
dyptrykksoverflaten vendt bort fra byggeplattformen.

o For utskriftsinnstillinger pa 200 pum: Skriv ut delene flatt pa byggeplattformen uten stotte.

c. Deletykkelse: minimum 1 mm

Anbefalt etterbehandlingsutstyr og tilbehor:

a. Formlabs tilbeher til prosessering: Pumpesystem for harpiks

b. Formlabs validerte vaskeenhet: Form Wash, Form Wash (2. generasjon), Form Wash L
c. Formlabs-godkjent herdeenhet: Form Cure, Form Cure L, Fast Cure

UTSKRIFT

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

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

3. Utskrift:
a. Klargjer en utskriftsjobb ved hjelp av PreForm-programvaren. Importer STL-filen for den

onskede delen.

b. Orienter og lag stetter ved behov.

Send utskriftsjobben til skriveren.

d. Valgfritt: Hvis du starter med en tom harpikstank, kan du spare tid ved a fylle tanken manuelt
ved a helle i harpiks direkte fra sylinderampullen.

e. Begynn a skrive ut ved & velge en utskriftsjobb fra utskriftsmenyen. Folg eventuelle meldinger
eller dialogbokser som vises pa skriverskjermen. Skriveren fullferer utskriften automatisk.

o

FJERNING AV DEL

Fjern byggeplattformen fra skriveren. Nar du skal fierne deler fra byggeplattformen, lasner du
delen ved a smette fierneverktoyet under den utskrevne delen, og rotere verkteyet. De detaljerte
teknikkene finner du pa support.formlabs.com.

. RENGJORING

Plasser de utskrevne delene i en Formlabs-validert vaskeenhet med 99 % isopropanol (IPA).
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1

Form Wash, Form Wash (2. generasjon) — hey hastighet* eller Form Wash L:

a. Vask i 20 minutter i vaskeenheten, og skyll deretter delene helt ned med ubrukt IPA fra en
sprayflaske, eller legg delene i blgt i ubrukt IPA i 10 minutter.

b. Dersom delene ikke ser rene ut etter vask, ber du vurdere & bytte ut brukt isopropylalkohol i
vaskeenheten med nytt lasemiddel.

*For Form Wash (2. generasjon) er innstillinger for hay hastighet validert for bruk.

TORKING

1

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

. Inspisert utskrevne deler for & forsikre deg om at de er rene og terre. Ingen gjenvaerende

lesemidler eller flytende harpiks skal veere igjen pa overflaten nar du gar videre til neste steg.
Dersom det fremdeles finnes gjenvaerende lesemiddel pa delen ma du la den terke lenger.
Dersom du fremdeles ser rester av harpiks, vask delene pa nytt til de er rene og terre.

ETTERHERDING

Plasser det utskrevne delene i en herdeenhet som er godkjent av Formlabs, og la dem herde sa lenge

som kreves.

1

2.

Form Cure eller Form Cure L:

a. Senk delene ned i en gjennomsiktig, vannfylt beholder. Plasser beholderen i herdeenheten,
og la det herde i 30 minutter ved 70 °C.

b. La herdeenheten avkjgles til romtemperatur mellom herdesyklusene.

Hurtigherding:

a. Senk delene ned i en gjennomsiktig, vannfylt beholder. Plasser beholderen i herdeenheten,
og la det herde i 5 minutter ved lysintensitet 9.

b. La Fast Cure-enheten avkjgles i minst 10 minutter mellom herdesyklusene.

FJERNING AV STOTTE OG POLERING

1

2.

Fjern stottene ved hjelp av en avbitertang eller andre egnede etterbehandlingsverktoy etter behowv.
Inspiser delene for eventuelle sprekker. Kast dersom du finner skader eller sprekker.

RENGJORING OG DESINFISERING

1

Delene kan rengjores og desinfiseres i henhold til retningslinjene for hjelpemidlene. Testet
desinfeksjonsmetode: blgtlegging av den ferdige delen i ubrukt 70 % IPA i 5 minutter. Ikke la
delene ligge i alkoholopplesningen i mer enn 5 minutter.

Etter vasking og desinfisering ma delene inspiseres for skader og sprekker for & kontrollere at
de utformede delene er hele og tilfredsstiller utferelseskravene. Kast dersom du finner skader
eller sprekker.

TILLEGGSKRAV OG ANBEFALINGER FOR BRUK

1

For ledeskinner som brukes til restaureringsteknikker, ma du bruke et separeringsmiddel for
a redusere skinnenes adhesjon til komposittmaterialene.

FARER, OPPBEVARING OG AVHENDING

1

2.

Herdet harpisk er ikke farlig og kan kastes som vanlig avfall.
Se SDS for mer informasjon pa support.formlabs.com.



IBT Flex Resin ir uz gaisma ciet&josu poliméru bazes veidots sveku materials, kas paredzéts
biosaderigu, Tslaicigi lietojamu, nonemamu zobarstniecibas ieficu, piemé&ram, netie$as Imésanas
paplaksnu un vaditas restauracijas metodém paredzé&tu paplaksnu, izgatavosanai, izmantojot piedevu
razo$anu. Saja razo$anas rokasgramata ir sniegti ieteikumi un prasibas attieciba uz aprikojumu,
drukasanu un pécapstradi, lai nodrosinatu pareizu un drosu ST materiala izmantosanu.

Ipasi razosanas apsvérumi

IBT Flex Resin sveku specifikacijas ir apstiprinatas, izmantojot turpmak noradito aparaturu un parametrus.
Lai nodrosinatu atbilstibu biosaderibas prasibam, validacija tika izmantota Tpasa sveku tvertne, veidoSanas
platforma, mazgasanas iekarta un p&capstrades iekarta, kas netika sajauktas ar citiem svekiem.

Aparatura:
a. Formlabs 3D Printer: Form 3B/3B+, Form 3BL, Form 4B
b. Drukas piederumi: Formlabs Build Platforms, Formlabs Resin Tanks

Programmatura:
a. Formlabs PreForm

Drukasanas parametri:
a. Slana biezums:

o Form 3B/3B+: 50 pm, 100 pm, 200 pm

e Form 3BL: 100 um

o Form 4B: 50 um, 100 um

b. Dalas orientacija:

° 50 pm un 100 um drukas iestatjumiem: dalas var drukat plakani uz veidosanas platformas bez
balstiem. Ja nepiecieSams, dalas var drukat uz balstiem slipuma, kas neparsniedz 40° lenki, ar
dobspiedes virsmu, kas vérsta virziena prom no veido$anas platformas.

° 200 pm drukas iestatijumiem: drukajiet dalas plakaniski uz veido3anas platformas bez balstiem.

c. Dalas biezums: vismaz 1 mm

leteicamais pécapstrades aprikojums un piederumi:

a. Formlabs apstrades piederumi: sveku stiknésanas sistéma

b. Formlabs validéts mazgasanas bloks: Form Wash, Form Wash (2. paaudzes), Form Wash L
c. Formlabs validéta cietinasanas iekarta: Form Cure, Form Cure L, Fast Cure

DRUKASANA

1. Sakratiet kartridzu: Pirms katra drukasanas uzdevuma sakratiet kartridzu. Krasu novirzes un
drukasanas kludas var rasties, ja kartridzs nav pietiekami sakratfits.

2. Uzstadisana: levietojiet sveku tvertni un pievienojiet maisitaju tvertnei.

3. Drukasana:
a. Sagatavojiet drukasanas uzdevumu, izmantojot PreForm programmaturu. Importgjiet vélamo

STL failu.

b. Vajadzibas gadijuma orient&jiet un generégjiet balstus.

Nosdtiet drukasanas uzdevumu uz printeri.

d. P&cizvéles: Ja sakat darbu ar tukSu sveku tvertni, ietaupiet laiku, manuali iepriek$ uzpildot
tvertni, ielejot svekus tiedi no kartridza.

e. Saciet drukasanu, drukasanas izveélné izvéloties drukasanas uzdevumu. Izpildiet visus printera
ekrana vai dialoglodzinos paraditos noradijumus. Printeris automatiski pabeigs drukasanu.

o

DALU NONEMSANA

Nonemiet veidoSanas platformu no printera. Lai nonemtu dalas no veido$anas platformas, ievietojiet
dalu nonemsSanas riku zem drukatas dalas plosta un pagrieziet riku. Sikaku informaciju par metodém
skatiet vietné support.formlabs.com.

MAZGASANA

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

~
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D.

G.

H.

1. Form Wash, Form Wash (2. paaudze) - liela atruma* vai Form Wash L:
a. 20 mindtes mazgajiet mazgasanas iekarta, péc tam pilniba noskalojiet dalas ar svaigu
izopropilspirtu no izsmidzinataja pudeles vai 10 mintites mércéjiet detalas svaiga izopropilspirta.
b. Ja péc mazgasanas dalas neskiet tiras, apsveriet iesp&ju mazgasanas ieficé izmantoto

*Form Wash (2. paaudzes) ir lietosanai apstiprindti liela Gtruma iestatjumi.

ZAVESANA

1. lznemiet dalas no izopropilspirta un atstajiet vismaz 30 minites nozlt istabas temperatura.
PIEZIME: Zav&sanas laiks var atskirties atkariba no dalu konstrukcijas un apkartéjas vides
apstakliem. Nelaujiet dalam atrasties izopropilspirta ilgak, neka nepiecie3ams.

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

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

PECCIETINASANA
levietojiet izdrukatas dalas Formlabs apstiprinata péccietinasanas iekarta un atstajiet tas sacietét
nepiecie$amo laika periodu.
1. Form Cure vai Form Cure L:
a. legremdgjiet dalas caurspidiga, ar tdeni piepildita trauka. levietojiet tvertni cietinaSanas iekarta
un 30 mindtes cietiniet 70 °C temperatara.
b. Starp cietinaSanas cikliem laujiet cietina8anas iericei atdzist lldz istabas temperatirai.
2. Atra cietina$ana:
a. legremdgjiet dalas caurspidiga, ar deni piepildita trauka. levietojiet tvertni cietinaSanas iericé
un cietiniet 5 minttes ar gaismas intensitati 9
b. Starp cietinaSanas cikliem laujiet Fast Cure iekartai atdzist vismaz 10 mintes.

BALSTU NONEMSANA UN PULESANA

1. Nonemiet balstus, péc vajadzibas izmantojot grieSanas knaibles vai citus piemé&rotus
apdares instrumentus.

2. Parbaudiet, vai dalas nav radusas plaisas. Izmetiet, ja tiek konstatéti bojajumi vai plaisas.

TIRISANA UN DEZINFEKCIJA

1. Dalas var tirit un dezinficet saskana ar iestades protokoliem. Parbaudita dezinfekcijas metode:
gatavas dalas mércésana svaiga 70 % izopropilspirta 5 minttes. Neatstajiet dalu spirta Skiduma
ilgak par 5 minttem.

2. Péc finsanas un dezinfekcijas parbaudiet, vai dala nav bojata vai ieplaisajusi, lai parliecinatos,
ka projektéetas dalas integritate atbilst veiktspgjas prasibam. Izmetiet, ja tiek konstateti bojajumi
vai plaisas.

PAPILDU PRASIBAS UN LIETOSANAS IETEIKUMI
1. Paplaksném, ko izmanto vaditam restauracijas metodem, uzklgjiet atdantaju, lai samazinatu
paplates sakeri ar kompozitmaterialiem.

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



IBT Flex Resin yra Sviesoje kietéjanti polimero pagrindu pagaminta derva, skirta papildomai gaminti
biologiskai suderinamus, trumpalaikio naudojimo, iSimamus odontologijos prietaisus, tokius kaip
netiesioginio sujungimo padéklai ir padéklai, skirti valdomiems atkarimo metodams. Siame gamybos
vadove bus pateiktos jrangos, spausdinimo ir tolesnio apdorojimo rekomendacijos bei reikalavimai,
siekiant uztikrinti teisinga ir saugy Sios medziagos naudojima.

Speciallis gamybos aspektai

IBT Flex Resin specifikacijos buvo patvirtintos naudojant toliau nurodyta technine jranga ir parametrus.
Siekiant uZztikrinti biologinio suderinamumo atitiktj, patvirtinant buvo naudojama speciali dervos talpa,
konstravimo platforma, plovimo jrenginys ir tolesnio apdorojimo jranga, kuriose nebuvo naudojama
jokia kita derva.

1. Techniné jranga:
a. Formlabs 3D Printer: Form 3B/3B+, Form 3BL, Form 4B
b. Spausdinimo priedai: Formlabs Build Platforms, Formlabs dervos talpos

2. Programiné jranga:
a. Formlabs PreForm

3. Spausdinimo parametrai:
a. Sluoksnio storis:

o Form 3B/3B+: 50 um, 100 pm, 200 pm

o Form 3BL: 100 um

o Form 4B: 50 um, 100 um

b. Dalies orientacija:

o 50 um ir 100 pm spausdinimo nustatymai: Dalys gali bTti spausdinamos ploksciai ant surinkimo
platformos be atramy. Jei pageidaujama, detales galima spausdinti ant atramuy, pakreipty iki
40° kampu, kai jy giliosios gravilrros pavirsius nukreiptas nuo konstrukcijos platformos.

o 200 um spausdinimo nustatymai: Spausdinti detales ploksciai ant surinkimo platformos be atramuy.

c. Komponento storis: maziausiai 1 mm

4. Rekomenduojama tolesnio apdorojimo jranga ir priedai:
a. Formlabs apdorojimo priedai: dervos pumpavimo sistema
b. Formlabs patvirtintas plovimo jrenginys: Form Wash, Form Wash (2-os kartos), Form Wash L
c. Formlabs patvirtintas kietéjimo jrenginys:Form Cure, Form Cure L, Fast Cure

A. SPAUSDINIMAS
1. Sukratykite kasete: pries kiekvieng spausdinimo uzduotj sukratykite kasete. Nepakankamai
sukracius kasete, gali atsirasti spalvy nuokrypiy ir spausdinimo sutrikimy.
2. Nustatykite: |statykite dervos rezervuarg ir prie rezervuaro pritvirtinkite maisytuva.
3. Spausdinimas:
a. Paruoskite spausdinimo uzduotj naudodami ,,PreForm“ programine jranga. Importuokite
norimos dalies STL faila.
b. Jeireikia, orientuokités ir sukurkite atramas.
Siyskite spausdinimo uzduotj j spausdintuva.
d. Pasirinktinai: jei pradedate nuo tuscios dervos talpos, sutaupykite laiko rankiniu budu
uzpildydami talpa jpildami dervos tiesiai i§ kasetés.
e. Pradékite spausdinti pasirinkdami spausdinimo uzduotj i$ spausdinimo meniu. Vykdykite
visus spausdintuvo ekrane ar dialogo lange rodomus raginimus. Spausdintuvas automatiskai
uzbaigs spausdinima.

B. DALIES PASALINIMAS
Pasalinkite ktrimo platforma i$ spausdintuvo. Norédami nuimti dalis nuo karimo platformos, daliy
iSémimo jrankj jkiskite po atspausdinta dalimi ir pasukite jrankj. ISsamesnés informacijos apie metodus
rasite svetainéje support.formlabs.com.

o
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PLOVIMAS
Atspausdintas dalis jdékite | Formlabs patvirtintg plovimo jrenginj su 99 % izopropilo alkoholiu (IPA).
1. Form Wash, Form Wash (2-os kartos) — High speed* arba Form Wash L:
a. Plaukite 20 minuciy plovimo jrenginyje, tada visiSkai nuplaukite detales Sviezia IPA i$ purkstuvo
buteliuko arba 10 minuciy mirkykite detales Sviezioje IPA.
b. Jei po plovimo dalys neatrodo $varios, apsvarstykite galimybe plovimo jrenginyje panaudotg
izopropilo alkoholj pakeisti nauju tirpikliu.
*Form Wash (2-os kartos) Didelio greicio nustatymai yra patvirtinti naudojimui.

DZIOVINIMAS

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

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

3. Jeivis dar yra tirpiklio likuciy, ilgiau dziovinkite dalis. Jei vis dar matomi dervos likuciai, dar kartg
nuplaukite dalis, kol jos bus Svarios ir sausos.

PO KIETINIMO PROCEDUROS
|dékite atspausdintas dalis | Formlabs patvirtintg jrenginj po kietinimo ir kietinkite reikiama laika.
1. Form Cure arba Form Cure L:
a. Panardinkite dalis j permatoma, vandeniu pripildytg inda. |dékite talpyklg j kietinimo jrenginj ir
30 minuciy kietinkite 70 °C temperataroje.
b. Tarp kietinimo cikly leiskite kietinimo jrenginiui atvésti iki kambario temperaturos.
2. Greitas kietinimas:
a. Panardinkite dalis j permatoma, vandeniu pripildyta inda. |dékite talpykla j kietinimo jrenginj ir
5 minutes kietinkite 9 Sviesos intensyvumu
b. Tarp kietinimo cikly leiskite greito kietinimo jrenginiui atvésti bent 10 minuciy.

ATRAMU PASALINIMAS IR POLIRAVIMAS

1. Nuimkite atramas naudodami pjovimo reples arba kitus tinkamus apdailos jrankius, jei reikia.
2. Apziurékite, ar dalyse néra jtrukimy. Jei yra pazeidimy ar jtrukimu, iSmeskite.

VALYMAS IR DEZINFEKAVIMAS

1. Dalys gali blti valomos ir dezinfekuojamos pagal jstaigos protokolus. ISbandytas dezinfekavimo
blidas: paruosta dalis 5 minutes mirkoma Svieziame 70 % IPA tirpale. Nelaikykite dalies alkoholio
tirpale ilgiau nei 5 minutes.

2. Po valymo ir dezinfekavimo patikrinkite, ar dalis néra pazeista ar jtrukusi, kad jsitikintuméte,
jog suprojektuotos dalies vientisumas atitinka eksploatacinius reikalavimus. Jei yra pazeidimy
ar jtrikimy, iSmeskite.

PAPILDOMI REIKALAVIMAI IR NAUDOJIMO REKOMENDACIJOS
1. Padékliukus, naudojamus kryptiniams restauravimo metodams, patepkite skiriamaja priemone,
kad sumazintuméte padékliuko sukibima su kompozitinémis medziagomis.

PAVOJAI, LAIKYMAS IR UTILIZAVIMAS

1. Sukietéjusi derva yra nepavojinga ir gali bati iSmesta kaip jprastos atliekos.
2. Daugiau informacijos rasite SDS adresu support.formlabs.com.



IBT Flex Resin on valguskdvenev poliimeeripdhine vaik, mis on mdeldud bioloogiliselt Ghilduvate,
lthiajaliselt kasutatavate, eemaldatavate hambaraviseadmete, nditeks kaudsete kleepimisaluste

(indirect bonding trays) ja juhitud restauratsioonitehnikas kasutatavate aluste aditiivseks valmistamiseks.

K&esolev tootmisjuhend annab soovitusi ja sisaldab néudeid materjali 6ige ning ohutu kasutamise
tagamiseks seadmete, printimise ja jareltdotlusele osas.

Eriomased tootmiskaalutlused

IBT Flex Resin eriomadused on valideeritud allpool esitatud riistvara ja parameetrite abil. Bioloogilisele

uhilduvusele vastavuse tagamiseks kasutati valideerimisel spetsiaalset vaigupaaki, ehitusplatvormi,
pesemisseadet ja jareltédtlusseadmeid, mis ei puutunud kokku teiste vaikudega.

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

Tarkvara:
a. Formlabs PreForm

Printimise parameetrid:
a. Kihtide paksus:

o Form 3B/3B+: 50 pm, 100 pm, 200 pm

e Form 3BL: 100 um

o Form 4B: 50 um, 100 um

b. Detaili orientatsioon:

o Printimisseadistus 50 um ja 100 um: detaile v&ib printida tasasele ehitusplatvormile ilma
tugedeta. Soovi korral v8ib detaile printida kuni 40° kallutatud nurga all olevatele tugedele,
kusjuures sligavtriikipind on suunatud ehitusplatvormist &rapoole.

o Printimisseadistus 200 um: printige detailid ilma tugedeta lamedana ehitusplatvormile.

c. Detaili paksus: véhemalt 1 mm

Soovitatavad jarelto6tlusseadmed ja tarvikud:

a. Formlabs to6tlemise tarvikud: Resin Pumping System

b. Formlabs valideeritud pesutiksus: Form Wash, Form Wash (2. pdlvkond), Form Wash L
c. Formlabsi valideeritud jareltootlusseade: Form Cure, Form Cure L, Fast Cure

PRINTIMINE
1. Kassetti raputamine: Raputage kassetti enne iga printimistodd. Kui kassetti ei raputata piisavalt,
vOivad tekkida varvide kdrvalekalded ja printimistdrked.
2. Ulesseadmine: Sisestage vaigupaak ja kinnitage mikser paagile.
3. Printimine:
a. Valmistage printimistoo ette, kasutades PreForm tarkvara. Importige soovitud detaili STL-fail.
b. Vajaduse korral orienteeruge ja genereerige toetusi.
c. Saatke printimistd6 printerisse.
d. Valikuline: Kui alustate tlihja vaigupaagiga, sdastate aega, kui tédidate paagi kasitsi, valades
vaiku otse kassetist.
e. Alustage printimist, valides printimismendust printimist66. Jargige k&iki printeri ekraanil
kuvatavaid juhiseid voi dialooge. Printer Idpetab printimise automaatselt.

DETAILI EEMALDAMINE

Eemaldage ehitusplatvorm printerist. Detailide ehitusplatvormilt eemaldamiseks kinnitage kiiluga
detailide eemaldamise td6riist prinditud detaili platvormi alla ja potrake toériista. Uksikasjalikud
tehnikad leiate aadressilt support.formlabs.com.

PESEMINE

Asetage prinditud detailid Formlabs-i valideeritud pesemissseadmesse 99% isopropiillalkoholiga.
1. Form Wash, Form Wash (2. pdlvkond) - High Speed*, véi Form Wash L:
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a. Peske 20 minutit pesemisseadmes, seejérel loputage osad taielikult pihustuspudelis oleva vérske
isopropulalkoholiga lahusega v&i leotage osi 10 minutit varskes isopropuilalkoholi lahuses.
b. Kui detailid ei tundu pé&rast pesemist puhtad, kaaluge pesemisseadmes kasutatud
isoproputlalkoholi asendamist vérske lahustiga.
*Form Wash (2. pélvkond) puhul on suure kiiruse seadistus kasutamiseks kinnitatud.

KUIVATAMINE

1. Eemaldage detailid isopropiitilalkoholist ja laske toatemperatuuril vdhemalt 30 minutit hu
kaes kuivada. MARKUS: Kuivamisajad v&ivad varieeruda sdltuvalt detailide disainist ja
keskkonnatingimustest. Arge laske detailidel isopropiiiilalkoholis olla kauem kui vaja.

2. Kontrollige prinditud detaile, veendumaks, et need on puhtad ja kuivad. Enne jargmiste etappidega
jatkamist, veenduge, et detaili pindadel ei oleks lahusti jadke, liigset vedelat vaiku ega jadkosakesi.

3. Kui lahusti jaagid on alles, kuivatage osi kauem. Kui vaigujéagid on endiselt ndhtavad, peske
detaile uuesti, kuni need on puhtad ja kuivad.

JARELTOOTLUS
Asetage prinditud detailid Formlabs-i valideeritud jarelkdvenemise seadmesse ja tdddelge neid
ndutava aja jooksul.
1. Form Cure v&i Form Cure L:
a. Asetage osad labipaistvasse, veega tdidetud anumasse Uleni vee sisse. Asetage konteiner
k&vendusseadmesse ja kdvendage 30 minutit 70 °C juures.
b. Laske k&venemisseadmel jahtuda toatemperatuurini kdvenemise tsiklite vahel.
2. Kiirkuumutamine (Fast Cure):
a. Asetage osad lébipaistvasse, veega tdidetud anumasse lleni vee sisse. Asetage konteiner
k&vastumisseadmesse ja kdvastuge 5 minutiks valgustugevusel 9
b. Laske Fast Care seadmel k&venemistsiklite vahel vahemalt 10 minutit jahtuda.

TOE EEMALDAMINE JA POLEERIMINE

1. Eemaldage toed, kasutades vajaduse korral I6iketange v3i muid sobivaid viimistlustooriistu.

2. Kontrollige detaile v&imalike m&rade suhtes. Mistahes kahjustuse véi mdra avastamisel, visake
detail minema.

PUHASTAMINE JA DESINFITSEERIMINE

1. Detaile v&ib puhastada ja desinfitseerida vastavalt asutuse protokollidele. Testitud
desinfitseerimismeetod: valmis detaili leotamine vérskes 70% isopropiitilalkoholis 5 minuti jooksul.
Arge jatke detaili alkoholilahusesse kauemaks kui 5 minutit.

2. Pérast puhastamist ja desinfitseerimist kontrollige detaili kahjustuste v6i m&rade suhtes, et tagada
projekteeritud detaili terviklikkus vastavalt jdudlusnduetele. Mistahes kahjustuse v6i m&ra avastamisel,
visake detail minema.

LISANOUDED JA SOOVITUSED KASUTAMISEKS
1. Juhitavate restauratsioonitehnikate jaoks kasutatavate aluste puhul kasutage eraldusainet,
et véhendada aluse ja komposiitmaterjalide omavahelist kleepumist.

OHUD, LADUSTAMINE JA KORVALDAMINE
1. Kd&venenud vaik ei ole ohtlik ja selle v3ib kdrvaldada olmejaatmena.
2. Ohutuskaartide lisateave on saadaval aadressil support.formlabs.com.



IBT Flex Resin je svetlom vytvrdzovana Zivica na baze polyméru uréend na aditivnu vyrobu
biokompatibilnych snimatelnych zubnych pomécok na kratkodobé pouzitie, ako su napriklad misky na
nepriame lepenie a misky na riadené vyplfiové techniky. V tomto sprievodcovi vyrobou s uvedené
odporucania a poziadavky tykajlce sa zariadenia, tlace a ndsledného spracovania, aby sa zabezpecilo
spravne a bezpecné pouzivanie tohto materidlu.

Specifické vyrobné aspekty

Specifikacie Zivice IBT Flex Resin boli overené pomocou nizéie uvedeného hardvéru a parametrov.
Na ucely splnenia poziadaviek na biokompatibilitu bolo vykonané overenie s vyhradenou nadrzou na
Zivicu, stavebnou podlozkou, Cistiacou stanicou a zariadenim na nédsledné spracovanie, ktoré neboli
v kontakte so Ziadnou inou Zivicou.

Hardvér:
a. 3D tlaciaren Formlabs: Form 3B/3B+, Form 3BL, Form 4B
b. PrisluSenstvo pre tlac: Platformy Formlabs Build Platform, nddrze Formlabs Resin Tank

Softvér:
a. Formlabs PreForm

Parametre tlace:
a. Hruabka vrstvy:

o Form 3B/3B+: 50 um, 100 pm, 200 pm

o Form 3BL: 100 um

o Form 4B: 50 um, 100 um

b. Orientécia dielu:

o Pre nastavenia tla¢e 50 um a 100 um: diely sa mézu tlacit na platforme bez podpier. Ak je
to potrebné, diely sa mézu tlacit na podperach s uhlom naklonenia az 40°, pricom povrch
hibkotlage je oto¢eny smerom od platformy.

o Pre nastavenia tlace 200 pm: Tlacte diely na platforme bez podpier.

c. Hrabka dielu: minimalne 1 mm

Odporucané zariadenia a prisluSenstvo na nasledné spracovanie:

a. Prislusenstvo na spracovanie Formlabs: Resin Pumping System

b. Cistiaca stanica overena spolo¢nostou Formlabs: Form Wash, Form Wash (2. generacia), Form Wash L
c. Vytvrdzovacia stanica overend spolo¢nostou Formlabs: Form Cure, Form Cure L, Fast Cure

TLAC

1. Potraste kazetu: pred kazdou tlacovou Ulohou potraste kazetu. Pri nedostato¢nom potraseni
kazety méze dojst k farebnym odchylkam a porucham tlace.

2. Nastavenie: Vlozte kazetu so zivicou do kompatibilnej 3D tlaciarne Formlabs. Vlozte nadrz na
Zivicu a pripojte k nej zmieSavac.

3. Tlac:
a. Pripravte tlacovu Ulohu pomocou softvéru PreForm. Importujte sibor STL tykajici sa

pozadovaného dielu.

b. V pripade potreby nastavte orientaciu a vygenerujte podpery.

Odoslite tlac¢ovu Ulohu do tlaciarne.

d. Volitelné: Ak zacinate s prdzdnou néddrzou na zivicu, usetrite ¢as ru¢nym predbeznym
naplnenim nddrze nalitim Zivice priamo z kazety.

e. Spustite tla¢ vyberom tlacovej Ulohy z ponuky tlace. Postupujte podla vsetkych vyziev alebo
dialégovych okien zobrazenych na obrazovke tlaciarne. Tlaciaren automaticky dokonéi tlac.

o

ODSTRANENIE CASTI

Odstrénte stavebnu podlozku z tladiarne. Ak chcete odstranit diely zo stavebnej podlozky, upevnite
néstroj na odstranenie dielov pod vytlacend medzivrstvu dielu a otécajte néstrojom. Podrobné postupy
najdete na stranke support.formlabs.com.

~
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CISTENIE
Umiestnite vytlacené diely do Cistiacej stanice overenej spolo¢nostou Formlabs s 99 %
izopropylalkoholom (IPA).
1. Form Wash, Form Wash (2. generdcia) — vysoka rychlost* alebo Form Wash L:
a. Umyvajte 20 minut v umyvacej jednotke a potom diely Uplne oplachnite ¢erstvym IPA z flade s
rozprasovac¢om alebo ich namocte na 10 minut do Cerstvého IPA.
b. Ak sa diely po umyti nezdaju cisté, zvazte vymenu pouzitého izopropylalkoholu v umyvacej
stanici za Cerstvy roztok.
*Pre Form Wash (2. generdcia) boli schvdlené nastavenia vysokej rychlosti.

SUSENIE

1. Vyberte diely z izopropylalkoholu a nechajte ich schnit pri izbovej teplote aspofi 30 minut.
POZNAMKA: Cas schnutia sa mdze lisit v zavislosti od konstrukcie dielov a okolitych podmienok.
Nenechavajte diely v izopropylalkohole dlhsie, ako je potrebné.

2. Skontrolujte, ¢i st vytlacené diely Cisté a suché. Pred pokrac¢ovanim v dalSich krokoch by na
povrchu nemali zostat zvy$ky roztoku, prebyto¢na tekuté zivica ani zvy$ky inych Castic.

3. Ak sl zvysky roztoku stéle pritomné, suste diely dlhsie. Ak su zvysky zivice stéle viditelné, vycistite
diely znovu, kym nebudu ¢isté a suché.

NASLEDNE VYTVRDZOVANIE
Umiestnite vytlacené diely do stanice na dodato¢né vytvrdzovanie overenej spolo¢nostou Formlabs
a vytvrdzujte ich pozadovany cas.
1. Form Cure alebo Form Cure L:
a. Ponorte diely do priehladnej nddoby naplnenej vodou. Umiestnite nddobu do vytvrdzovacej
jednotky a vytvrdzujte 30 mindt pri teplote 70 °C.
b. Medzi vytvrdzovacimi cyklami nechajte vytvrdzovaciu jednotku vychladnut na izbovd teplotu.
2. Rychle vytvrdzovanie:
a. Ponorte diely do priehladnej nddoby naplnenej vodou. Umiestnite nddobu do vytvrdzovacej
jednotky a vytvrdzujte 5 mindt pri intenzite svetla 9
b. Medzi jednotlivymi vytvrdzovacimi cyklami nechajte stanicu Fast Cure vychladnut aspon 10 mindt.

ODSTRANENIE PODPERY A LESTENIE

1. Podla potreby odstrarite podpery pomocou rezacich kliesti alebo inych vhodnych
dokoncovacich nastrojov.

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

CISTENIE A DEZINFEKCIA

1. Casti sa mozu distif a dezinfikovat podla protokolov zariadenia. Testovana metéda dezinfekcie:
namocenie hotového dielu do ¢erstvého roztoku 70 % IPA po dobu 5 minut. Nenechavajte diel
v alkoholovom roztoku dlhsie ako 5 minut.

2. Po vycisteni a dezinfekcii skontrolujte, ¢i diel nie je poskodeny alebo prasknuty, aby ste sa uistili,
7e celistvost navrhnutého dielu spifia poziadavky na funkénost. Ak zistite akékolvek poskodenie
alebo praskliny, diel vyhodte.

DALSIE POZIADAVKY A ODPORUCANIA NA POUZIVANIE
1.V pripade zdsobnikov pouzivanych na riadené vyplrové techniky pouzite separacny prostriedok
na znizenie prifnavosti zdsobnika ku kompozitnym materidlom.

NEBEZPECENSTVA, SKLADOVANIE A LIKVIDACIA
1. Vytvrdnutd Zivica nie je nebezpeéna a moze byt zlikvidovana ako bezny odpad.
2. Viac informdcii ndjdete v karte bezpecnostnych Udajov na support.formlabs.com.



IBT Flex Resin je polimerna smola, ki se utrjuje s svetlobo in je namenjena aditivni izdelavi biokompatibilnih
snemljivih zobnih pripomockov za kratkotrajno uporabo, kot so pladnji za posredno lepljenje in pladnji
za vodene obnovitvene tehnike. V tem priro¢niku za izdelavo so navedena priporocila in zahteve
glede opreme, tiskanja in naknadne obdelave, da se zagotovi pravilna in varna uporaba tega materiala.

Posebni proizvodni dejavniki

Specifikacije smole IBT Flex Resin so bile potrjene z uporabo spodaj navedene strojne opreme

in parametrov. Zaradi skladnosti z biokompatibilnostjo so bili pri potrjevanju uporabljeni poseben
rezervoar za smolo, platforma za izdelavo, enota za pranje in oprema za naknadno obdelavo, ki niso
bili pomesani z drugimi smolami.

Strojna oprema:
a. 3D tiskalnik Formlabs: Form 3B/3B+, Form 3BL, Form 4B
b. Dodatki za tiskanje: Formlabs: platforme za izdelavo, posode za smolo Formlabs

Programska oprema:
a. Formlabs PreForm

Parametri tiskanja:
a. Debelina plasti:

o Form 3B/3B+: 50 pm, 200 pm

e Form 3BL: 100 um

o Form 4B: 50 um, 100 um

b. Usmeritev dela:

o Za nastavitve tiskanja 50 pm in 100 um: Deli se lahko natisnejo ravno na gradbeno plos¢ad
brez podpor. Po Zelji se lahko deli natisnejo na nosilce pod kotom do 40°, pri ¢emer je povrsina
za globoki tisk obrnjena stran od izdelovalne plosc¢adi.

o Za nastavitve tiskanja 200 pm: Tiskanje delov poteka ravno na izdelovalni plo&¢adi brez podpor.

c. Debelina dela: najmanj 1 mm

Priporoc¢ena oprema in dodatki za naknadno obdelavo:

a. Formlabsov pribor za obdelavo: Sistem za ¢rpanje smole

b. Formlabsova potrjena enota za pranje: Form Wash, Form Wash (2. generacija), Form Wash L
c. Formlabs potrjena enota za utrjevanje: Form Cure, Form Cure L, Fast Cure

TISKANJE

1. Pretresite kartu$o: Pred vsakim tiskanjem pretresite kartu$o. Ce kartu$o premalo stresete, lahko
pride do barvnih odstopanj in napak pri tiskanju.

2. Nastavitev: Vstavite posodo za smolo in nanjo pritrdite mesalnik.

3. Tiskanje:

a. S programsko opremo PreForm pripravite nalogo tiskanja. Uvozite datoteko STL Zelenega dela.

b. Po potrebi usmerite in ustvarite podporo.

c. Posljite nalogo tiskanja v tiskalnik.

d. Po zelji: Ce zacenjate s praznim rezervoarjem za smolo, prihranite ¢as z ro¢nim predhodnim
polnjenjem rezervoarja s smolo neposredno iz kartuse.

e. Tiskanje zacnite tako, da v meniju za tiskanje izberete nalogo tiskanja. Upostevajte vse pozive
in pogovorna okna, prikazane na zaslonu tiskalnika. Tiskalnik bo samodejno dokon¢al tiskanje.

ODSTRANJEVANJE DELOV

S tiskalnika odstranite izdelovalno platformo. Ce Zelite odstraniti dele z izdelovalne platforme, orodje
za odstranjevanje delov zataknite pod plos¢ad natisnjenega dela in ga zavrtite. Za podrobne tehnike
obiscite spletno mesto support.formlabs.com.

PRANJE
Natisnjene dele postavite v enoto za pranje z 99-odstotnim izopropilnim alkoholom (IPA), ki jo je potrdila
druzba Formlabs.

i
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1. Form Wash, Form Wash (2. generacija) - visoka hitrost* ali Form Wash L:
a. V pralni enoti perite 20 minut, nato pa dele popolnoma sperite s svezim IPA iz stekleni¢ke z
razprsilom ali jih 10 minut namakajte v svezem IPA.
b. Ce deli po pranju niso videti &isti, zamenjajte uporabljeni izopropil alkohol v enoti za pranje s
svezim topilom.
*Za pralni stroj Form Wash (2. generacija) so za uporabo potrjene nastavitve visoke hitrosti.

SUSENJE

1. Odstranite dele iz izopropilnega alkohola in jih pustite, da se susijo na zraku pri sobni temperaturi
vsaj 30 minut. OPOMBA: Cas suéenja se lahko razlikuje glede na zasnovo delov in okoliske
razmere. Ne pustite delov v izopropilnem alkoholu dlje, kot je potrebno.

2. Preverite, ali so natisnjeni deli €isti in suhi. Pred naslednjimi koraki na povrsini ne smejo ostati
ostanki topila, odvecne tekoce smole ali ostanki delcev.

3. Ce so ostanki topila $e vedno prisotni, dele susite dlje. Ce so ostanki smole $e vedno vidni, dele
ponovno operite, dokler niso Cisti in suhi.

NAKNADNO UTRJEVANJE
Natisnjene dele postavite v enoto za naknadno utrjevanje, ki jo je potrdila druzba Formlabs, in jih
utrjujte zahtevani ¢as.
1. Form Cure ali Form Cure L:
a. Dele potopite v prozorno posodo, napolnjeno z vodo. Posodo postavite v enoto za utrjevanje
in jo 30 minut strjujte pri 70 °C.
b. Pocakajte, da se enota za utrjevanje med cikli utrjevanja ohladi na sobno temperaturo.
2. Hitro utrjevanje:
a. Dele potopite v prozorno posodo, napolnjeno z vodo. Posodo postavite v enoto za strjevanje in
jo 5 minut strjujte pri jakosti svetlobe
b. Pocakajte, da se enota za hitro utrjevanje med cikli utrjevanja ohladi za vsaj 10 minut.

ODSTRANJEVANJE PODPORE IN POLIRANJE
1. Po potrebi odstranite nosilce s pomocjo kles¢ za rezanje ali drugih ustreznih orodij za dodelavo.
2. Na delih preverite morebitne razpoke. Ce odkrijete poskodbe ali razpoke, del zavrzite.

CISCENJE IN RAZKUZEVANJE

1. Deli se lahko ocistijo in razkuZzijo v skladu s protokoli ustanove. PreizkuSsena metoda razkuZevanja:
5 minut namakanja kon¢nega dela v svezem 70-odstotnem IPA. Dela ne puscajte v alkoholni
raztopini dlje kot 5 minut.

2. Po ¢is€enju in razkuzevanju preverite, ali je del poskodovan ali razpokan, da zagotovite, da celovitost
zasnovanega dela izpolnjuje zahteve glede zmogljivosti. Ce odkrijete poskodbe ali razpoke,
del zavrzite.

DODATNE ZAHTEVE IN PRIPOROCILA ZA UPORABO
1. Za pladnje, ki se uporabljajo za vodene restavratorske tehnike, uporabite lo¢evalno sredstvo za
zmanjsanje oprijema pladnja na kompozitne materiale.

NEVARNOSTI, SKLADISCENJE IN ODSTRANJEVANJE
1. Utrjena smola ni nevarna in se lahko odstrani kot obicajni odpadki.
2. Za vec informacij glejte varnostni list na support.formlabs.com.



IBT Flex Resin to $wiattoutwardzalna zywica na bazie polimeréw przeznaczona do wytwarzania
poprzez obrébke przyrostowa biokompatybilnych, krétkotrwatych, wyjmowanych wyrobéw
stomatologicznych takich jak szyny transferowe i szyny do technik kontrolowanego uzupetniania
ubytkéw. Niniejszy przewodnik produkcyjny zawiera zalecenia i wymagania dotyczace sprzetu,
drukowania i obrébki poprocesowej w celu zapewnienia prawidtowego i bezpiecznego uzytkowania
tego materiatu.

Szczegdlne uwagi dotyczace produkcji

Specyfikacja IBT Flex Resin zostata zweryfikowana przy uzyciu sprzetu i parametréw wyszczegdlnionych
ponizej. W celu zapewnienia zgodnosci w zakresie biokompatybilnosci podczas weryfikacji zastosowano
specjalny zbiornik na zywice, platforme roboczg, urzadzenia do mycia oraz sprzet do obrébki poprocesowej,
ktére nie miaty kontaktu z zadnymi innymi zywicami.

Sprzet:

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

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

Oprogramowanie:
a. Formlabs PreForm

Parametry druku:
a. Grubos¢ warstwy:

o Form 3B/3B+: 50 um, 100 pm, 200 um

o Form 3BL: 100 um

o Form 4B: 50 um, 100 um

b. Orientacja czesci:

o W przypadku druku ustawionego na 50 i 100 pm: cze$ci moga by¢ drukowane ptasko na platformie
roboczej bez podpdr. W razie potrzeby czesci moga by¢ drukowane na podporach pod katem
nachylenia do 40°, z powierzchnig wklesta zwrécong w kierunku przeciwnym do platformy roboczej.

o W przypadku druku ustawionego na 200 um: drukowanie czesci ptasko na platformie roboczej
bez podpédr.

c. Grubosé czesci: minimum 1 mm

Zalecane wyposazenie i akcesoria do obrébki poprocesowej wydrukéw:

a. Akcesoria do przetwarzania Formlabs: system pompowania zywicy

b. Urzadzenia myjace zatwierdzone przez Formlabs: Form Wash, Form Wash (2. generacji), Form Wash L
c. Urzadzenia do utwardzania zatwierdzone przez Formlabs: Form Cure, Form Cure L, Fast Cure

DRUKOWANIE

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

2. Przygotowanie: W16z zbiornik z zywicg i podtgcz do niego mieszadto.

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

dla wybranej czesci.

b. Okresl orientacje podpdr i wygeneruj je w razie potrzeby.

Przeslij zadanie drukowania do drukarki.

d. Opcjonalnie: W przypadku rozpoczynania pracy z pustym zbiornikiem zywicy mozna
zaoszczedzi¢ czas, recznie napetniajac zbiornik zywica bezposrednio z kartridza.

e. Aby rozpoczaé¢ drukowanie, wybierz zadanie drukowania z menu drukowania. Postepuj
zgodnie z podpowiedziami lub oknami dialogowymi wy$wietlanymi na ekranie drukarki.
Drukarka automatycznie zakorczy drukowanie.

o

. WYJMOWANIE CZESCI

Wyjmij z drukarki platforme robocza. Aby wyjac czesci z platformy roboczej, podwaz wydrukowang
czes$¢ narzedziem do wyjmowania wydrukéw i obré¢ narzedzie. Bardziej szczegétowy opis
poszczegdinych technik mozna znalez¢ na witrynie support.formlabs.com.
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C. MYCIE

Umies¢ wydrukowane czesci w zatwierdzonym przez Formlabs urzadzeniu do mycia z alkoholem
izopropylowym (IPA) o stezeniu 99%.
1. Form Wash, Form Wash (2. generacji) — duza predkos$¢* lub Form Wash L:
a. Myj przez 20 minut w urzadzeniu myjacym, a nastepnie catkowicie optucz czesci Swiezym IPA
z butelki z rozpylaczem lub namocz czeéci w Swiezym IPA przez 10 minut.
b. Jesli czesci po umyciu nie wygladajg na czyste, rozwaz wymiane zuzytego alkoholu
izopropylowego w urzadzeniu do mycia na swiezy rozpuszczalnik.
*W przypadku Form Wash (2. generacji) ustawienia wysokiej predkosci sq zatwierdzone do uzycia.

SUSZENIE

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

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

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

UTWARDZANIE PO DRUKOWANIU
Umies¢ wydrukowane czesci w zatwierdzonym przez Formlabs urzadzeniu do utwardzania i utwardzaj
przez wymagany czas.
1. Form Cure lub Form Cure L:
a. Zanurz czesci w przezroczystym pojemniku wypetnionym woda. Umies¢ pojemnik w urzadzeniu
do utwardzania i utwardzaj przez 30 minut w temperaturze 70°C.
b. Pomiedzy cyklami utwardzania odczekaj, az urzadzenie do utwardzania ostygnie do
temperatury pokojowej.
2. Fast Cure:
a. Zanurz czesci w przezroczystym pojemniku wypetnionym woda. Umies¢ pojemnik w urzadzeniu
do utwardzania i utwardzaj przez 5 minut z intensywnoscia $wiatta na poziomie 9
b. Pozostaw urzadzenie Fast Cure do ostygniecia na co najmniej 10 minut pomiedzy cyklami utwardzania.

USUWANIE PODPOR | POLEROWANIE

1. Usun podpory przy pomocy szczypiec lub innych narzedzi odpowiednich do wykarczania powierzchni.

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

CZYSZCZENIE | DEZYNFEKCJA

1. Czesci moga byc¢ czyszczone i dezynfekowane zgodnie z protokotami zaktadu. Sprawdzona
metoda dezynfekgji: namoczenie gotowej czesci przez 5 minut w Swiezym IPA o stezeniu 70%.
Nie nalezy pozostawia¢ czesci w roztworze alkoholu dtuzej niz na 5 minut.

2. Po czyszczeniu i dezynfekcji sprawdz wydrukowana cze$¢ pod katem uszkodzen lub peknied,
aby zapewni¢, ze integralnos¢ zaprojektowanej czesci spetnia wymagania eksploatacyjne.
Wyrzu¢ czesci, na ktérych wykryjesz jakiekolwiek uszkodzenia lub peknigcia.

. DODATKOWE WYMAGANIA | ZALECENIA DOTYCZACE UZYTKOWANIA

1. W przypadku szyn stosowanych w technikach kontrolowanego uzupetniania ubytkéw nalezy zastosowac
Srodek separujgcy w celu zmniejszenia przyczepnosci szyny do materiatéw kompozytowych.

ZAGROZENIA, PRZECHOWYWANIE | UTYLIZACJA
1. Utwardzona zywica nie jest niebezpieczna i mozna jg usuwac jako zwykty odpad.
2. Wiecej informacji mozna znalez¢ w karcie charakterystyki produktu na witrynie support.formlabs.com.



IBT Flex Resin e cBeTIMHHO BTBbpAABALLA CE CMO/a Ha NO/IMMEPHa OCHOBA, NpeAHa3HaYvyeHa

3a aAMTMBHOTO MPOM3BOACTBO Ha 6MOCHBMECTMMU, MPeEMaxBaLLM ce CTOMaTOMIOMMYHM ypeam 3a
KpaTKOCpOYHa ynotpeba, KaTo Hanpumep 3bOHW OTNeYaTbLM 3a WWUHU C UHONPEKTHO 3anenBaHe
1 3bOHM OTNeYaTblUM 3@ HanpaBNsBaHW Bb3CTAHOBUTENTHN TEXHUKU. TOBa PbKOBOACTBO 3@
NPoOn3BOACTBO NPeAOCTaBs NPENOPBbKM N N3NCKBAHUSA 3a o6opyABaHeTo, NeyaTa v nocneasallarta
o6paboTKa, 3a Aa ce rapaHTMpa npaBunHaTta u 6e3onacHa ynotpeba Ha TO3u Matepuan.

CneuuncduryHmn NnponsBoACTBEHU CbOGPaXEeHUsA
Cneumndmkaummte Ha cmonarta IBT Flex Resin ca BanuavpaHu ¢ nomoLuta Ha xapayepa v napameTpure,
NnocoyeHn No-Aosy. 3a rapaHTMpaHe Ha CbOTBETCTBME C GMOCHBMECTMMOCTTA, 3@ Ba/IMANPaHETO ca
V3MON3BaHM cneLunaneH KoHTeHep 3a cMona, nnatgopma 3a nsrpaxaaHe, yCTponcTBO 3a 3sMuBaHe
1 o6opyaBaHe 3a nocneapatla o6paboTka, KOUTO He Ca CMeCeHM C APYrn CMOMN.
1. Xappyep:
a. 3D npuHTtep Ha Formlabs: Form 3B/3B+, Form 3BL, Form 4B
b. Akcecoapwu 3a neuar: nnatdopmute 3a usrpaxpaHe Ha Formlabs, koHTeliHepuTe 3a cmMona
Ha Formlabs
2. Codpryep:
a. Formlabs PreForm
3. MNapameTpu Ha nevaraHe:
a. [eb6enuHa Ha cnos:
o Form 3B/3B+: 50 pm, 100 pm, 200 pm
o Form 3BL: 100 um
o Form 4B: 50 um, 100 um
b. OpwueHTaumsa Ha 4acTTa:
o Hactpoiku 3a neyvat 3a 50 1 100 um: [deTtannute Morat ga ce otneyaTsaT NNOCKO BbPXy
nnaTcopmMata 3a nsrpaxaaHe 6e3 onopu. AKo xenaeTe, HacTute MoraT Aa ce oTrievaTsaTt
BBbPXY Onopu nog brva Ao 40°, kaTo NOBBbPXHOCTTA 3a AbNGOK NeyaTt e o6bpHaTa BCTPaHu
Ha nnaTtdopmata 3a usrpaxgaHe.
o HacTpoiiku 3a neyat 3a 200 um: MNeyaTaiiTe YacTUTe NIOCKO BbPXY NiatdopmaTta 3a
nsrpaxpgaHe 6e3 ornopu.
c. [debenuHa Ha yactTa: MUHUMYM T mm

4. TMpenopbunuTenHo obopyaBaHe U akcecoapu 3a nocsiegBalla o6paborTka:
a. Akcecoapu 3a o6paboTka Ha Formlabs: nomneHa cuctema 3a cmona
b. Banuaupanu ot Formlabs yctpoiictBa 3a nammsaHe: Form Wash, Form Wash (2-po nokonerue),
Form Wash L
c. Banuaupanu ot Formlabs yctpoiictBa 3a BTBbpaAsBaHe: Form Cure, Form Cure L, Fast Cure

A. MEYAT
1. PasknareTe KaceTaTta: Pa3knaTeTe KaceTtaTa Npean BCAka 3afaya 3a neyar. BbamoxHo
€ [la Bb3HVKHAT OTK/IOHEHWS B LIBETA U IPELLKM NPY OTNeYaTBaHeTo, ako KacetaTa He
€ pasknateHa f4oCTaTb4HO.
2. Moprotoeka: [ocTaBeTe KOHTEMHEpa 3a CMONa W NpUKpeneTe CMecuTens KbM KOHTenHepa.
3. Mevar:
a. [lNogrotBeTe 3apgavata 3a neyar cbe copTtyepa PreForm. MmnopTtupaiite STL dhaiina ¢
XenaHata yacT.
OpvieHTUpaiiTe 1 reHepupariTe NOANOPK, ako € HEOGXOANMO.
ManpateTe 3aaayaTta 3a neyaT KbM NpuHTEpA.
d. HesagbnxuTenHo: ako 3anoysaTe C NpaseH KOHTEHeP 3a CMO/Ia cnecteTe Bpeme, Kato
PbYHO NPeaBapUTENHO IO HaMb/IHWUTE, HAaNMBaKKW CMOMa AMPEKTHO OT KaceTaTta.
e. 3anoyHeTe nevaTaHeTo, KaTo U3bepeTe 3aaya 3a neyat oT MeHIOTO 3a neyat. Cneagaiite
BCWYKMN NMOAKAHW UMW ANaNoroBM NPO30pLY, NOKa3aHU Ha eKpaHa Ha npuHTepa. MpuHTepbT
aBTOMATUYHO LLe 3aBbPLUM OTNeYaTBaHeTo.

o
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OTCTPAHABAHE HA YACT

M3BageTe nnatcopmaTa 3a narpaxapaHe ot NnpuHTepa. 3a ga oTCTpaHUTe Yactn ot nnaTtdopmara
3a usrpaxpgaHe, 3aK/IMHeTe MHCTPYMEHTa 3a OTCTPaHABaHEe Ha YacTu Nof NaoTa Ha oTnevaTtaHaTta

4acT 1 3aBbPTETE UHCTPYMEHTA. 3a NoApPO6HN TeXHUKM noceTeTe support.formlabs.com.

C. ISMUBAHE
MocTaBeTe oTneyaTaHMTe YacTh BbB BannampaHo ot Formlabs yctpoiicTBo 3a nsmmusaHe ¢ 99%
nsonponunnos ankoxon (IPA).

1

Form Wash, Form Wash (2-po nokoneHwue) — Bucoka ckopoct* nnm Form Wash L:

a. Muwiite B npoabmkeHne Ha 20 MUHYTH B yCTPOMCTBOTO 3a 3MuBaHe. Cnep ToBa uU3nnakHeTe
HaMb/IHO YacTute ¢ npeceH IPA oT 6yTunika 3a NpbCKaHe UNN HaKNUCHeTe YactTute B npeceH IPA
B npoab/KeHne Ha 10 MUHyTH.

b. Ako 4acTuTe He u3rnexaat YUCTu cnef U3MMBaHe, MOXeTe fa 3aMeHNTe M3Non3BaHus
M30MPONUIOB ankoxon B YCTPOMCTBOTO 3@ M3MMBAHE C NPeceH pa3TBoOpuUTeN.

*3a Form Wash (2-po nokoneHune), HaCTpoiKknTe 3a BUCOKA CKOPOCT CA BA/IMANPAHMN 30 U30/13BAHE.

D. CYWEHE

1

M3BageTe yacTute OT M30MPONUIOBMSA aKOXON 1 OCTaBeTe Aia U3CbXHAT Ha CTaliHa TemnepaTypa
3a MuHumym 30 muHyTK. BABEJIEXKKA: BpemeTo 3a cylleHe MoXe fa Bapupa B 3aBUCUMOCT OT
An3aiiHa Ha YacTuTe 1 yCnoBusTa Ha oKonHaTa cpepa. He ocTaBsiite YactuTe da npectossat B
M30MpPOonMIOB anKoxon No-Ab/Iro 0T HE06X0AMMOTO.

lMpoBepeTe oTneyaTaHUTE YacTH, 3a Aa ce yBepuTe, Ye ca YncTu u cyxu. MNMpeam aa npogbixute
CbC cneaBalLmTe CTbMKU Ce yBepeTe, Ye Ha MOBbPXHOCTTa HAMA OCTaTbyeH pa3TBopuTen,
M3/ULLHA TeYHa CMOMa UM OCTaTbYHM YacTULN.

AKO BCe olLe MMa OCTaTbYyeH PasTBOPUTEN, U3CyLLeTe YacTUTe No-AbAro. AKO octaTbLuTe OT
CMOna BcCe olle ca BUAMMU, U3MUIATEe YacTUTe A0KAaTOo CTaHaT YNCTU U CyXW.

E. MOCNEABALLO BTBbPOABAHE
MocTaBeTe oTnevYaTaHWUTe YacTu BbB BananpaHo ot Formlabs ycTpoiicTBo 3a nocneagallo
BTBbPASBaHE U BTBbPASBANTE B MPOABIIKEHNE Ha HYXXHOTO BPEME.

1

Form Cure nnu Form Cure L:

a. MotoneTe YacTuTe B NpPO3padeH CbA, NMb/feH ¢ BoAa. [octaBeTe KOHTelHepa B yCTPONCTBOTO
3a BTBbpAsiBaHe 1 BTBbpAABaiite Ha 70°C B npoab/ixeHne Ha 30 MUH.

b. OcrtaBeTe yCcTpONCTBOTO 3a BTBbpASiBaHe Aa ce ox/1aau Ao CTaiHa TemnepaTtypa Mexay
UMKIUTE Ha BTBbpAsBaHe.

2. Fast Cure:

a. [loTonete YacTuTe B MpoO3payeH Cba, Mb/EH € BoAa. [locTtaBeTe KOHTeiHEPa B yCTPOCTBOTO 3@
BTBBbPASBAHE M BTBbPASBaNTE B NMPOAB/MKEHME Ha 5 MUHYTU NMPU MHTEH3MBHOCT Ha CBETIMHaTa 9

b. OcraBeTe ypeaa 3a 6bp30 BTBbpAsSBaHe Fast Cure ga ce oxnaau B Npoaab/KeHWe Ha NoHe
10 MUHYTM MeXAy UMKIUTE Ha BTBbPAsBaHeE.

F. OTCTPAHABAHE HA NOANOPUTE U NOJIMPAHE

1

OTcTpaHeTe NoAnopuTe C MOMOLLTA Ha peXxeLLu Knewm uiav Apyru NoAXOAALLM UHCTPYMEHTH 3a
[OBBPLUNTENHM PabOTH, aKo € Heo6XoaNMO.

MpoBepeTe yacTute 3a NyKHaTUHU V3XBBpieTe YacTuTe, ako OTKpUeTe KakBMTO 1 Aa ca NoBpeau
WM MYKHaTUHM MO THX.

G. MOYUCTBAHE U AESNH®PEKLINA

1

YacTtuTe Morat ga ce no4YncTBaT 1 Ae3nHdeKUMpaT Cbr/laCHO NPOTOKO/IMTE Ha NpeanpusaTneTo.
TecTBaH MeToA 3a Ae3MHMEKLMSA: HAKMCBaHe Ha rotoBaTa vacT B npeceH 70% IPA 3a 5 muHyTh.
He ocTaBsiliTe YacTTa B a/IKOXO/THUSA Pa3TBOP B NPOABL/IKEHNE Ha NoBeye OT 5 MUHYTH.

Cnep nounctBaHe M Ae3nHgeKLMa NpoBepeTe YacTTa 3a NoBpeaun v NykKHaTnHW, 3a ga ce
yBepuTe, Ye LeniocTTa Ha MpoeKThpaHaTa YacT OTroBapsi Ha M3NCKBaHUATA 38 (DYHKLMOHAHOCT.
M3xBbpneTe yactute, ako OTKpUETE KaKBUTO M Aa ca NOBPeaAn UK NyKHATUHU MO TAX.



H. AOMBb/IHUTE/THU NUBUCKBAHUSA U NMPEMNOPDBKU 3A YINMOTPEBA

1. le/l NOATOXKU, N3MON3BaHM 3a Hanpas/idBaHM Bb3CTaHOBUTETHN TEXHUKWU, HAHeCeTe pasgenimtenHo
BelleCTBO, 3a Aa HaMannTe cnenBaHeTo Ha NoAN0oXKaTa KbM KOMMNO3UTHUTE Matepuanu.

I. ONACHOCTWU, CbXPAHEHUWE U N3XBBPJ1AHE
1. BrtBbpAeHaTa cMOna He € onacHa 1 MOXe Aa Ce U3XBbP/A KaTo OOMKHOBEH OTNaabK.
2. 3anoBeye nHthopmaums npoyetete MHhopMaLMOHHMSA MCT 3a 6€30MacHOCT Ha aapec
support.formlabs.com.
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