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M-PRINT Proto merz

UV-hartender Kunststoff auf Acrylatbasis DENTAL

fur die additive Fertigung \\ /
Gebrauchsanweisung, bitte aufmerksam lesen!

Zweckbestimmung
Flissiges Acrylatgemisch fiir das Rapid Prototyping unter Verwendung der
wannenbasierten Photopolymerisation bei bevorzugt 385 nm.

Zusammensetzung

« Diurethandimethacrylat, Isomerenmix (UDMA)
2-[[(Butylamino)carbonylJoxylethylacrylat
Diphenyl(2,4,6-trimethylbenzoyl)phosphinoxid (TPO)
Propoxyliertes Glyceroltriacrylat

4-Methoxyphenol

Farbstoffe

Symbole

Farbe l{\_}'g Wellenlénge

Physikalische Eigenschaften

Eigenschaft | Wert | Priiffnorm

Acrylatgemisch

Viskositat | 1000 + 200 mPa's | 1SO 3219 (23 °C, 5-100 s)
Endprodukt

Biegefestigkeit 108 + 4 MPa 1SO 178

Biegemodul 3000 + 100 MPa 1ISO 178

Glaspunkt 93°C ISO 11357

Vickershérte 20 £1HV0,2 1SO 6507-1*

*angelehnt



Konstruktion CAD

Materialstarke so dimensionieren, dass die Wandstérke nach der Fertigstellung
aus Festigkeitsgriinden mindestens 1 mm und aus Griinden der vollstandigen
Nachhértung maximal 7 mm betragt.

Verarbeitung CAM

Korrekte Drucker- / Materialkombination verwenden. Freigegebene Parameter-
satze befinden sich zum Download auf www.merz-dental.de

Das Material ist fiir Schichtdicken / Slices von 25 pm, 50 pm und 100 ym
ausgelegt.

Zur Vermeidung von Dimensionsfehlern in der z-Achse wird empfohlen die
Konstruktion mittels Supportstrukturen auf eine Grundplatte mit Lochmuster,
wie z. B. einem hexagonalen Gitter, zu setzen.

Eine parallel zur Bauplattform ausgerichtete Konstruktion weist durch die
niedrigere Schichtanzahl zwar eine geringere Druckzeit als eine vertikal
ausgerichtete auf, jedoch benétigt diese auch deutlich mehr Supportstrukturen,
welche im Post-Processing manuell entfernt und versaubert werden miissen.
Es empfiehlt sich eine Angulierung der Konstruktionen von 30° bis 90°.

Die Verwendung von Sollbruchstellen / Verjlingungen der Supports zum
Bauteil hin wird empfohlen, da so das Risiko von Ausbriichen aus der Ober-
flache beim Entfernen der Supports verringert wird.

Bei der Positionierung der Supports darauf achten, dass Uberhange abgestiitzt
und Passflachen mdglichst nicht angestiftet werden, um die Nacharbeit zu
minimieren.

Additive Fertigung auf einem M-PRINT Drucker

Dem Material entsprechenden Parametersatz verwenden.

Zum Druck die identische Schichtdicke wie in der CAM-Planung verwenden,
da es ansonsten zu Passungenauigkeiten und/oder Fehldrucken kommt.

Auf sauberes Arbeiten achten. Verunreinigungen, insbesondere am optischen
Fenster zum Projektor und an der Materialwanne (Vat), kénnen Fehler am
Druckobjekt oder Fehldrucke verursachen.

Beim Befiillen der Materialwanne darauf achten, dass das Material méglichst
kurz dem Umgebungslicht ausgesetzt ist und die Fiillhéhenmarkierungen
eingehalten werden.

Das weitere Vorgehen sowie die Bedienung des Druckers sind im dazuge-
hérigen Handbuch beschrieben.

Nach dem Druck sollte die Konstruktion noch fiir 10 Minuten héngend im
Drucker verbleiben, damit tiberschiissiges Druckmaterial von der Oberflache
abtropfen kann. Dies spart Material und verlangert die Standzeit der Reini-
gungsflissigkeit.



Post-Processing

Das Post-Processing sollte umgehend nach der Beendigung des Druckes durch-
gefiihrt werden, um Risiken im Hinblick auf Verunreinigungen und ungewollte
Polymerisation von noch auf der Oberflache vorhandenem Material zu minimieren.

Zeitaufwand

Prozessschritt 0
[min]

Abtropfen der noch im Drucker befindlichen Konstruktion nach
Abschluss des Druckprozesses.

10

Bauplattform entnehmen, Konstruktion entfernen und Supports
vorsichtig abtrennen.

in einem Gefa mit
(2 Propanol; Isopropylalkohol; Isopropanol = 99% ) wie z. B. M-PRINT
3 | Wash fiir 5 Minuten in einem Ultraschallbad relmgen 5
Hinweis: K nichtin der i
erhitzen und nicht lénger in der Losung lassen.

Druckobjekt mit einer Pinzette aus der Reinigungsflissigkeit
entnehmen, ggf. mit Druckluft abblasen, und trocknen lassen.
4 : Trocknung der K ion in einem Ofen bei 40 °C. 30
Hinweis: Reste der alkoholischen Reinigungsfliissigkeit auf der
Oberflache fiihren zu einer wei und mitunter

Oberflache nach dem Nachharten.

der im Lichtha &t Otoflash G171 mit
2 x 2400 Blitzen - d\e Konstruktion zwischen den beiden Zyklen wenden.
5 \g der Sti 8
da dies die Sauersloﬂ'lnhibierung minimiert und so zu verbesserten
Oberflachen- und Materialeigenschaften fiihrt.
Herstellerangaben des Gerates beachten.

Manuelle Naohbearbeltung z. B Versauberung der Supports und
Politur mit fiir die Kunst-
stoffbearbeitung. Design-
Hinweis: Um F igkeiten nach der P isation zu abhangig
vermeiden, sollte wéhrend des Ausarbeitens und Polierens starke
Warmeentwicklung vermieden werden.




Lagerung des Liquids

Trocken und bei Raumtemperatur (15 °C bis 25 °C) lagern.

Direkte Sonneneinstrahlung vermeiden.

Behéltnisse geschlossen halten und nach Gebrauch sorgféltig verschliefen.
Restmengen aus der Materialwanne nicht wieder in das Originalgebinde
zurlickgeben.

Eine langerfristige Lagerung des Liquids in der Materialwanne kann deren
Lebensdauer verkiirzen.

Fir kurzfristige Lagerungen, wie bei einem Materialwechsel, empfiehlt es sich,
die materialgefiilite Wanne in der Originalverpackung zu lagern, da diese gleich-
zeitig vor Schmutz und Lichteinfall schiitzt.

Entsorgung

« Die vollstandig auspolymerisierten Bestandteile werden als Restmiill entsorgt.

« Entsorgung nicht auspolymerisierter Produktreste gemaR den behérdlichen
Vorschriften. Reste nicht in die Kanalisation oder Gewasser gelangen lassen.

Hinweise

* Material nach Ablauf des Haltbarkeitsdatums nicht mehr verwenden.

+ LOT-Nr. bei jedem Vorgang angeben, der eine Identifikation des Materials
erfordert.

« Bei der Wahl des Parametersatzes auf Ubereinstimmung mit der Versions-
nummer des Liquids auf dem Chargenetikett achten.

« Auf Grund der Reaktivitat des Liquids wird empfohlen, hiermit benetzte Teile,
wie z. B. Pinzetten und Bauplattform unmittelbar nach der Verwendung zu
reinigen, da das polymerisierte Material schwer zu entfernen ist.

+ Wenn sich die Reinigungsflissigkeit deutlich eintriibt, ist die Reinigungskapa-
zitat erreicht und sie sollte gegen frische ausgetauscht werden. Sollten nach
dem Trocknungsprozess noch feucht scheinende, klebrige Bereiche auf den
Konstruktionen vorhanden sein, so ist dies ebenfalls ein Hinweis auf eine
gesattigte Reinigungsfliissigkeit und die Konstruktion sollte mit frischer
Reinigungsflissigkeit erneut gereinigt werden.

« Bei einem Materialwechsel / einer Reinigung der Materialwanne weiche
Tiicher und den Silikonwischer M-PRINT Wipe verwenden, um die Ober-
flache der Materialwanne nicht zu beschadigen.

+ Bei der Verwendung anderer Drucker darauf achten, dass entsprechende
Druckerdatenséatze im CAM verfiigbar und Materialparameter fiir die Drucker
vorhanden sind.



Warnhinweise

Bei der Bearbeitung von Konstruktionen kdnnen Stéube entstehen, die zur
mechanischen Reizung der Augen und Atemwege fiihren kdnnen. Achten Sie
daher immer auf eine einwandfreie Funktion der Absaugung an lhrem Arbeits-
platz zur individuellen Nachbearbeitung sowie auf Ihre persénliche Schutzaus-
riistung.

Direkten Hautkontakt mit dem nicht polymerisierten Gemisch vermeiden.
Beim Umgang mit dem Liquid wird empfohlen Nitrilhandschuhe zu tragen.

Gefahrenhinweise (Liquid)

H317 Kann allergische Hautreaktionen verursachen.

H360F Kann die Fruchtbarkeit beeintrachtigten.

H412 Schédlich fiir Wasserorganismen, mit langfristiger Wirkung.

Sicherheitshinweise (Liquid)

P202 Vor Gebrauch alle Sicherheitshinweise lesen und verstehen.

P261 Einatmen von Staub/Rauch/Gas/Nebel/Dampf/Aerosol vermeiden.
P273 Freisetzung in die Umwelt vermeiden.

P280 Schutzhandschuhe und Augenschutz/Gesichtsschutz tragen.
P362+P364 Kontaminierte Kleidung ausziehen und vor ereutem Tragen
waschen.

P501 Inhalt/Behalter der Problemabfallentsorgung zufiihren.

Detaillierte Informationen entnehmen Sie bitte dem jeweiligen Sicherheitsdaten-
blatt (Liquid), auf Anfrage und zum Download auf www.merz-dental.de erhéltlich.

Die Pr i i auf Ei und dieser
Gebrauchsanweisung.

Der Anwender ist firr den Einsatz des Produktes selbst verantwortlich. Merz Dental
Ubernimmt keine Haftung und / oder Gewahrleistung bei der Verwendung von
systemfremden und / oder nicht gepriiften Komponenten sowie fiir fehlerhafte
Ergebnisse, da der Hersteller keinen Einfluss auf die Verarbeitung hat. Eventuell
dennoch auftretende Schadenersatzanspriiche beziehen sich ausschlielich auf
den Warenwert unserer Produkte.

Verwendete Firmenbezeichnungen und Bezeichnungen von Fremdprodukten sind
Markenzeichen oder eingetragene Markenzeichen der jeweiligen Hersteller. Die
Nennung dieser Bezeichnungen ohne den Hinweis auf ein (eingetragenes und /
oder geschiitztes) Waren-, Markenzeichen o. &. ist nicht als Verletzung der Schutz-
rechte dieser Bezeichnungen und nicht als Schadigung der Firmen, die diese
Rechte besitzen, anzusehen.

Stand der Information 2025-08
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M-PRINT Proto merz

UV-curable resin based on acrylate
for additive manufacturing \/
Instructions for use, please read carefully!

Intended purpose
Liquid acrylate mixture for rapid prototyping using tub-based
photopolymerisation preferably at 385 nm.

Composition

Diurethane dimethacrylate, mix of isomers (UDMA)
2-[[(butylamino)carbonyl]oxy]ethyl acrylate
Diphenyl(2,4,6-trimethylbenzoyl)phosphine oxide (TPO)
Propoxylated glycerol triacrylate

Mequinol

Colorants

Symbols

Color lf}é / Wavelength

Physical data

Property | Value | Test method

Acrylate mixture

Viscosity | 1000 + 200 mPa-s | ISO 3219 (23 °C, 5-100 s)

End product

Flexural strength 108 + 4 MPa 1SO 178

Modulus of elasticity 3000 + 100 MPa 1ISO 178

Glass transition 93°C ISO 11357

Vickers hardness 20+ 1HV0,2 1SO 6507-1*

*based on



CAD design

+ Dimension the material thickness so that the wall thickness after completion is
at least 1 mm for reasons of strength and a maximum of 7 mm for reasons of
complete postcuring.

CAM processing

Use the correct printer / material combination. Released parameter sets are
available for download at www.merz-dental.de

The material is designed for layer thicknesses / slices of 25 pm, 50 pm and
100 pm.

To avoid dimensional errors in the z-axis, it is recommended to use support
structures to place the design on a base plate with a perforated pattern,

e.g. a hexagonal grid.

A design aligned parallel to the construction platform has a lower printing time
than a vertically aligned one, due to the lower number of layers, but this also
requires significantly more support structures, which must be manually
removed and cleaned in post-processing. It is recommended to angle the
designs between 30° and 90°.

The use of predetermined breaking points / tapering of the supports towards
the component is recommended, as this reduces the risk of damaging the
surface when removing the supports.

When positioning the supports, make sure that overhangs are supported and,
wherever possible, fitting surfaces are not pinned to minimise reworking.

Additive fabrication on a M-PRINT printer

Use the parameter set corresponding to the material.

For printing, use the same layer thickness as in CAM planning, otherwise
inaccuracies in fit and / or misprints may occur.

Ensure clean work. Contamination, especially at the optical window to the
projector and at the material tub (vat), can cause errors on the printed part
or misprints.

When filling the material tub, make sure that the material is exposed to
ambient light as briefly as possible and that the filling level markings are
observed.

The further procedure, as well as the operation of the printer, are described
in the associated manual.

After printing, the design should remain suspended in the printer for 10
minutes to allow excess print material to drip off the surface. This saves
material and prolongs the service life of the cleaning fluid.

Post-processing

Post-processing should be performed immediately after completion of printing
to minimise the risk of contamination and unwanted polymerisation of material
still present on the surface.



Process step

Time required
[min]

Allow the design still in the printer after the printing process has been
completed to drip off.

10

Remove construction platform, remove design and carefully cut off
supports.

Clean the design in a closed container with cleaning fluid (propan-2-ol;
isopropanol 2 99%), such as M-PRINT Wash, for 5 minutes in an
ultrasonic bath.

Note: Do not heat the design in the cleaning solution and do not leave
itin the solution for a long period.

Use a pair of tweezers to remove the printed part from the cleaning fluid,
blow it off with compressed air if necessary, and let it dry.

Recommendation: Dry the design in an oven at 40 °C

Note: Residues of the alcoholic cleaning fluid on the surface lead to a
softer and sometimes scratch-sensitive surface after post-curing.

30

Post-curing of the design in the Otoflash G171 light curing device
with 2 x 2400 flashes - turn the design between the two cycles.

ion: Use the nitrogen ive gas) function,
as this minimises oxygen inhibition and thus leads to improved
surface and material properties.
Observe the manufacturer's specifications for the device.

Manual post-processing, e.g. cleaning of the supports and polishing
with commercially available rotating instruments for plastic processing.
Note: To prevent inaccurate fitting after polymerisation, avoid
excessive heat development during finishing and polishing.

Design-
dependent




Storage of the liquid

Store dry and at room temperature (15 °C to 25 °C).

Avoid direct sunlight.

Keep containers closed and seal carefully after use.

Do not return residual amounts from the material tub to the original container.
Long-term storage of the liquid in the material tub can reduce its service life.
For short-term storage, such as when changing materials, it is advisable to
store the materialfilled tub in the original packaging, as this protects against
dirt and light at the same time.

Disposal

« The fully polymerized components are disposed of as residual waste.

+ Disposal of nonpolymerized product residues according to legal regulations.
Do not allow entry into the sewage system or waterways.

Notes

+ Do not use the material after the expiration date.

+ Record the LOT number with every process that requires identification of the
material.

« When selecting the parameter set, make sure it matches the version number
of the liquid on the batch label.

+ Due to the reactivity of the liquid, it is recommended to clean wetted parts,
such as forceps and the construction platform, immediately after use, as the
polymerised material is difficult to remove.

« If the cleaning fluid becomes noticeably cloudy, the cleaning capacity is spent
and it should be replaced with fresh fluid. If there are still damp, sticky patches
on the designs after the drying process, this is also an indication of a saturated
cleaning fluid and the design should be cleaned again with fresh cleaning fluid.

+ When changing material / cleaning the material tub, use soft cloths and the
silicone wiper M-PRINT Wipe to avoid damaging the surface of the material
tub.

« If other printers are used, make sure that the appropriate printer data sets
are available in the CAM and that material parameters for the printers are
available.

Warnings

« Processing frameworks may generate dust which can lead to mechanical
irritation of the eyes and airways. Therefore, always ensure that the extraction
system at the workplace is working properly for individual post-processing and
that you are using personal protective equipment.

+ Avoid direct skin contact with the unpolymerised mixture.

« Itis recommended to wear nitrile gloves when handling the liquid.



Hazard statements (Liquid)

H317 May cause an allergic skin reaction.

H360F Kann die Fruchtbarkeit beeintrachtigen.
H412 Harmful to aquatic life with long lasting effects.

Precautionary statements (Liquid)

P202 Do not handle until all safety precautions have been read and understood.
P261 Avoid breathing dust/fume/gas/mist/vapours/spray.

P273 Avoid release to the environment.

P280 Wear protective gloves and eye protection/face protection.

P362+P364 Take off contaminated clothing and wash it before reuse.

P501 Dispose of contents/container to hazardous or special waste collection
point.

For detailed information please see the applicable Material Safety Data Sheet
(Liquid), available upon request or as download from www.merz-dental.de.

The product properties are based on compliance with and observation of these
instructions for use.

The users themselves are responsible for the use of the product. Merz Dental
assumes no liability and / or guarantee for the use of components that are not part
of the system and / or for components that have not been tested and for incorrect
results, as the manufacturer has no influence on processing. Any claims for dama-
ges that may still arise relate exclusively to the value of our products.

The company names and names of third-party products are trademarks or registe-
red trademarks of the respective manufacturer. The use of these names without
reference to a (registered and / or protected) trademark or band mark etc. is not to
be regarded as violation of the protective rights of these names and not as damage
towards those companies, which possess these rights.

Date of information 2025-08
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M-PRINT Proto merz

UV-curable resin based on acrylate
for additive manufacturing \/
(usA) Instructions for use, please read carefully!

Caution: Federal (USA) law restricts this device to sale by or on
the order of a licensed dental practitioner and dental
technician.

Intended purpose
Liquid acrylate mixture for rapid prototyping using tub-based
photopolymerisation preferably at 385 nm.

Composition

Diurethane dimethacrylate, mix of isomers (UDMA)
2-[[(butylamino)carbonyl]oxy]ethyl acrylate
Diphenyl(2,4,6-trimethylbenzoyl)phosphine oxide (TPO)
Propoxylated glycerol triacrylate

Mequinol

Colorants



Symbols
/'@ Color
f' 2 Wavelength

Physical data

Property | Value | Test method

Acrylate mixture

Viscosity | 1000 + 200 mPa-s | 1SO 3219 (23 °C, 5-100 s™)
End product
Flexural strength 108 + 4 MPa 1SO 178
Modulus of elasticity 3000 + 100 MPa 1ISO 178
Glass transition 93°C/199,4 °F ISO 11357
Vickers hardness 20+ 1 HV0,2 ISO 6507-1*
*based on
CAD design

+ Dimension the material thickness so that the wall thickness after completion is
at least 1 mm for reasons of strength and a maximum of 7 mm for reasons of
complete postcuring.



CAM processing

Use the correct printer / material combination. Released parameter sets are
available for download at www.merz-dental.de

The material is designed for layer thicknesses / slices of 25 pm, 50 pm and
100 pm.

To avoid dimensional errors in the z-axis, it is recommended to use support
structures to place the design on a base plate with a perforated pattern,

e.g. a hexagonal grid.

A design aligned parallel to the construction platform has a lower printing time
than a vertically aligned one, due to the lower number of layers, but this also
requires significantly more support structures, which must be manually
removed and cleaned in post-processing. It is recommended to angle the
designs between 30° and 90°.

The use of predetermined breaking points / tapering of the supports towards
the component is recommended, as this reduces the risk of damaging the
surface when removing the supports.

When positioning the supports, make sure that overhangs are supported and,
wherever possible, fitting surfaces are not pinned to minimise reworking.

Additive fabrication on a M-PRINT printer

Use the parameter set corresponding to the material.

For printing, use the same layer thickness as in CAM planning, otherwise
inaccuracies in fit and / or misprints may occur.

Ensure clean work. Contamination, especially at the optical window to the
projector and at the material tub (vat), can cause errors on the printed part
or misprints.

When filling the material tub, make sure that the material is exposed to
ambient light as briefly as possible and that the filling level markings are
observed.

The further procedure, as well as the operation of the printer, are described
in the associated manual.

After printing, the design should remain suspended in the printer for 10
minutes to allow excess print material to drip off the surface. This saves
material and prolongs the service life of the cleaning fluid.

Post-processing

Post-processing should be performed immediately after completion of printing
to minimise the risk of contamination and unwanted polymerisation of material
still present on the surface.



Process step

Time required
[min]

Allow the design still in the printer after the printing process has been
completed to drip off.

10

Remove construction platform, remove design and carefully cut off
supports.

Clean the design in a closed container with cleaning fluid (propan-2-ol;
isopropanol = 99%), or 5 minutes in an ultrasonic bath.

Note: Do not heat the design in the cleaning solution and do not leave
itin the solution for a long period.

Use a pair of tweezers to remove the printed part from the cleaning fluid,
blow it off with compressed air if necessary, and let it dry.

Recommendation: Dry the design in an oven at 40 °C / 104 °F

Note: Residues of the alcoholic cleaning fluid on the surface lead to a
softer and sometimes scratch-sensitive surface after post-curing.

30

Post-curing of the design in the Otoflash G171 light curing device
with 2 x 2400 flashes - turn the design between the two cycles.

ion: Use the nitrogen ive gas) function,
as this minimises oxygen inhibition and thus leads to improved
surface and material properties.
Observe the manufacturer's specifications for the device.

Manual post-processing, e.g. cleaning of the supports and polishing
with commercially available rotating instruments for plastic processing.
Note: To prevent inaccurate fitting after polymerisation, avoid
excessive heat development during finishing and polishing.

Design-
dependent




Storage of the liquid

Store dry and at room temperature (15 °C to 25 °C / 59 °F to 77 °F).

Avoid direct sunlight

Keep containers closed and seal carefully after use.

Do not return residual amounts from the material tub to the original container.
Long-term storage of the liquid in the material tub can reduce its service life.
For short-term storage, such as when changing materials, it is advisable to
store the materialfilled tub in the original packaging, as this protects against
dirt and light at the same time.

Disposal

« The fully polymerized components are disposed of as residual waste.

+ Disposal of nonpolymerized product residues according to legal regulations.
Do not allow entry into the sewage system or waterways.

Notes

« Do not use the material after the expiration date.

+ Record the LOT number with every process that requires identification of the
material.

« When selecting the parameter set, make sure it matches the version number
of the liquid on the batch label.

+ Due to the reactivity of the liquid, it is recommended to clean wetted parts,
such as forceps and the construction platform, immediately after use, as the
polymerised material is difficult to remove.

« If the cleaning fluid becomes noticeably cloudy, the cleaning capacity is spent
and it should be replaced with fresh fluid. If there are still damp, sticky patches
on the designs after the drying process, this is also an indication of a saturated
cleaning fluid and the design should be cleaned again with fresh cleaning fluid.

+ When changing material / cleaning the material tub, use soft cloths and the
silicone wiper M-PRINT Wipe to avoid damaging the surface of the material
tub.

« If other printers are used, make sure that the appropriate printer data sets
are available in the CAM and that material parameters for the printers are
available.

Warnings

« Processing frameworks may generate dust which can lead to mechanical
irritation of the eyes and airways. Therefore, always ensure that the extraction
system at the workplace is working properly for individual post-processing and
that you are using personal protective equipment.

+ Avoid direct skin contact with the unpolymerised mixture.

« Itis recommended to wear nitrile gloves when handling the liquid.



Hazard statements (Liquid)
May cause an allergic skin reaction
May damage fertility; suspected of damaging the unborn child

Precautionary statements (Liquid)

Obtain special instructions before use.

Do not handle until all safety precautions have been read and understood.
Avoid breathing dust/fume/gas/mist/vapors/spray.

Contaminated work clothing must not be allowed out of the workplace.

Wear protective gloves/protective clothing and eye protection/face protection.
If on skin: Wash with plenty of water.

Wash contaminated clothing before reuse.

If exposed or concerned: Get medical advice/attention.

Store locked up.

Dispose of contents/container to hazardous or special waste collection point.

For detailed information please see the applicable Material Safety Data Sheet
(Liquid), available upon request or as download from www.merz-dental.de.

The product properties are based on compliance with and observation of these
instructions for use.

The users themselves are responsible for the use of the product. Merz Dental
assumes no liability and / or guarantee for the use of components that are not part
of the system and / or for components that have not been tested and for incorrect
results, as the manufacturer has no influence on processing. Any claims for dama-
ges that may still arise relate exclusively to the value of our products.

The company names and names of third-party products are trademarks or registe-
red trademarks of the respective manufacturer. The use of these names without
reference to a (registered and / or protected) trademark or band mark etc. is not to
be regarded as violation of the protective rights of these names and not as damage
towards those companies, which possess these rights.

Date of information 2025-08
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M-PRINT Proto merz

Résine photopolymérisable a base d'acrylate DENTAL

pour la fabrication additive \/
@ Notice d'utilisation, a lire attentivement !

Destination
Mélange liquide d’acrylates pour le prototypage rapide avec utilisation de
la photopolymérisation en cuve de préférence a 385 nm.

Composition

Diméthacrylate de diuréthane, mélange d'isoméres (UDMA)
Acrylate de (((butylamino)carbonyl)oxy)-2 éthyle

Oxyde de diphényl(2,4,6-triméthylbenzoyl)phosphine
Triacrylate de glycérol propoxylé

4-méthoxyphénol

Colorants

Symboles

Couleur l;_f},_-'\: Longueur d'onde

Caractéristiques physiques

Propriété | Valeur | Méthode d'essai

Mélange d'acrylates

Viscosité | 1000 + 200 mPa's | 1SO 3219 (23 °C, 5-100s)
Produit final

Résistance a la flexion | 108 + 4 MPa 1SO 178

Module de flexio 3000 + 100 MPa 1ISO 178

Transition vitreuse 93°C 1SO 11357

Dureté Vickers 20+ 1HV0,2 1SO 6507-1*

*de référence



Conception CAO

Dimensionner I'épaisseur de telle sorte que I'épaisseur de la paroi est égale
a1 mm au minimum aprés réalisation pour des raisons de solidité et a 7 mm
au maximum pour garantir le durcissement ultérieur complet.

Traitement FAO

Utiliser la bonne combinaison d'imprimante et matériaux. Les paramétres
validés peuvent étre téléchargés sur www.merz-dental.de

Le matériau est congu pour une épaisseur de couche / coupe de 25 um,

50 um et 100 pm.

Pour éviter les erreurs de dimensionnement sur I'axe z, il est recommandé de
placer la construction avec des supports sur une plaque de base a trous,
comme par exemple une grille hexagonale.

Une construction paralléle a la plateforme permet certes de réduire la durée
d'impression en raison du nombre inférieur de couches, mais requiert aussi
nettement plus de supports qui sont & retirer et nettoyer manuellement a
I'étape de post-traitement. Un angle de 30° & 90° est recommandé pour la
construction.

Le recours a des points de rupture / rétrécissement des supports au niveau
de la piéce est recommandé car cette mesure réduit le risque d'éclats
superficiels au retrait des supports.

Lors du positionnement des supports, il convient de soutenir les surplombs
et de limiter les tenons sur les surfaces d'ajustement pour limiter au maximum
les retouches.

Fabrication additive sur une imprimante M-PRINT

Utiliser les paramétres prévus pour le matériau.

Pour l'impression, utiliser la méme épaisseur de couche que pour la planifica-
tion FAO pour prévenir les défauts d'ajustement et/ ou d'impression.
Travailler proprement. Les impuretés, en particulier sur la fenétre optique du
projecteur et sur la cuve de matériau (Vat), peuvent entrainer des défauts sur
I'objet imprimé ou des erreurs d'impression.

Lors du remplissage de la cuve de matériau, veiller a limiter autant que possi-
ble I'exposition du matériau a la lumiére ambiante et & respecter les repéres
de niveau de remplissage.

L'étape suivante ainsi que I'utilisation de l'imprimante sont décrites dans le
manuel de cette derniére.

Aprés l'impression, la construction doit rester suspendue encore 10 minutes
dans l'imprimante pour permettre a I'excés de matériau d'impression de
s'égoutter de la surface. Une utilisation économe du matériau et une durée de
vie plus longue du liquide de nettoyage sont ainsi obtenues.



Post-traitement

Le post-traitement doit avoir lieu immédiatement aprés l'impression pour limiter
le risque d'impuretés et de polymérisation non souhaitée de matériau encore
présent en surface.

Etape Durée [min]
Egouttement de la construction encore présente dans Iimprimante

1 l'imprimante en fin d'impression. 10

2 | Retirer la plateforme, la construction puis les supports prudemment. 5

Nettoyer la construction dans un récipient fermé avec du liquide de
nettoyage (propane-2-ol; isopropanol = 99% par exemple : M-PRINT
3 | Wash) pendant 5 minutes dans un bain  ultrasons. 5
Remarque : ne pas chauffer la construction dans la solution de
nettoyage et ne pas la laisser plus longtemps dans la solution.

Retirer l'objet imprimé avec une pince du liquide de nettoyage, le passer
sous un jet d'air comprimeé le cas échéant et le laisser sécher.

4 ion : séchage de la ion dans un four & 40 °C. 30
Remarque : la présence de résidus superficiels de liquide de netto-
yage a base d'alcool peut rendre la surface plus souple et sensible
aux rayures aprés le durcissement ultérieur.

Durcissement ultérieur de la construction dans la lampe & photopoly-
mériser Otoflash G171 avec 2 x 2400 flashs — retourner la construction
entre les 2 cycles.

5 | Recommandation : utilisation de la fonction azotée (gaz inerte) qui 8
réduit inhibition par I'oxygéne et améliore ainsi les propriétés de la
surface et du matériau.

Respecter les indications du fabricant de I'appareil.

Retouche manuelle, exemple : nettoyage des supports et polissage
avec des instruments rotatifs courants pour le traitement de la résine. Dépend de la
6 Remarque : afin d'éviter des défauts d'ajustement aprés la polyméri- conception
sation, éviter un développement de chaleur trop important lors de la
finition et du polissage.




Stockage du liquide

Conserver a I'abri de 'humidité et & température ambiante (entre 15 °C et 25 °C).
Eviter 'exposition directe & la lumiére

Conserver les récipients fermés et les refermer soigneusement aprés usage.
Ne pas reverser les restes présents dans la cuve de matériau dans le récipient
d'origine.

Un stockage prolongé du liquide dans la cuve de matériau peut en réduire la
durée de vie.

Pour le stockage de courte durée, notamment en cas de changement de
matériau, il est recommandé de stocker la cuve remplie de matériau dans
I'emballage d'origine car ce dernier la protege aussi bien de la saleté que de
la lumiére.

Elimination

+ Les composants totalement polymérisés sont éliminés avec les déchets
résiduels.

« Elimination des restes de produit non polymérisés conformément & la régle-
mentation. Ne pas rejeter a I'égout, ni dans le milieu naturel.

Remarques

Ne pas utiliser le matériau aprés la date de péremption.

Indiquer le numéro de charge lors de lot procédure exigeant I'identification

du matériau.

Les paramétres choisis doivent concorder avec le numéro de version du
liquide figurant sur I'étiquette de lot.

En raison de la réactivité du liquide, il est recommandé de nettoyer les piéces
qui en sont recouvertes, telles que les pinces et la plateforme immédiatement
aprés |'utilisation car le matériau polymérisé est difficile a retirer.

Si le liquide de nettoyage devient clairement opaque, la capacité de nettoyage
est atteinte et le liquide de nettoyage doit étre changé. Si apres le séchage, la
présence de zones encore humides et collantes sur la construction est égale-
ment le signe de la saturation du liquide de nettoyage. La construction doit de
nouveau étre nettoyée avec du liquide de nettoyage neuf.

Pour le changement de matériau / nettoyage de la cuve de matériau, utiliser
des serviettes souples et la raclette en silicone M-PRINT Wipe pour éviter
d'endommager la surface de la cuve de matériau.

Si d'autres imprimantes sont utilisées, s'assurer que les données correspon-
dantes d'impression figurent dans le logiciel FAO et que les paramétres de
matériau sont disponibles pour les imprimantes.



Avertissements

L'usinage des constructions peut occasionner la formation de poussiéres
pouvant irriter les yeuxet les voies respiratoires. Il convient donc de toujours
veiller au fonctionnement irréprochable du dispositif d’aspiration sur votre
poste de travail pour les retouches individuelles. Veiller également a utiliser
un équipement de protection individuelle.

Eviter tout contact direct avec le mélange non polymérisé.

Lors de la manipulation du liquide, il est recommandé de porter des gants en
nitrile.

Mentions de danger (Liquid)

H317 Peut provoquer une allergie cutanée.

H360F Peut nuire a la fertilité.

H412 Nocif pour les organismes aquatiques, entraine des effets néfastes a long
terme.

Conseils de prudence (Liquid)

P202 Ne pas manipuler avant d'avoir lu et compris toutes les précautions de s
écurité.

P261 Eviter de respirer les poussié ées/gaz/brouillards/y
P273 Eviter le rejet dans I'environnement.

P280 Porter des gants de protection et un équipement de protection des yeux/du
visage.

P362+P364 Enlever les vétements contaminés et les laver avant réutilisation.
P501 Eliminer le contenu/récipient dans un centre de collecte des déchets
dangereux ou spéciaux.

p érosols.

Pour des informations détaillées, veuillez consulter la fiche de données de sécurité
correspondante (Liquid) - que vous pouvez obtenir sur demande ou télécharger du
site www.merz-dental.de.

Les qualités du produit reposent sur I'observation et le respect de ce notice
d'utilisation.

L'utilisateur est responsable de I'utilisation du produit. Merz Dental décline toute
responsabilité et/ ou garantie pour I'utilisation de composants étrangers et/ ou non
contrdlés ainsi que pour les résultats erronés dans la mesure ou le fabricant n'a
aucune influence sur le traitement. Les demandes éventuelles d'indemnisation por-
teront uniquement sur la valeur marchande de os produits.

Les noms de sociétés et de produits étrangers utilisés sont des marques commer-
ciales ou déposées des fabricants respectifs. L'utilisation de ces noms sans référence
a une marque commerciale ou de produit (déposée et / ou protégée) ou autre n'est
pas considérée comme une violation du droit de propriété de ces désignations ni
comme préjudiciable aux sociétés qui en sont les propriétaires.

Date de derniére mise a jour 2025-08



M-PRINT Proto merz
Resina fotopolimerizzabile a base di acrilato DENTAL

per la produzione generativa \/

@ Istruzioni per I'uso, leggere attentamente!

Destinazione d’uso
Miscela acrilica liquida per la realizzazione rapida di prototipi utilizzando la
fotopolimerizzazione in vasca preferibilmente a 385 nm.

Composizione

Diuretandimetacrilato, miscela di isomeri (UDMA)
Acrilato di 2-[[(butilammino)carbonilJossi]etile
Difenil(2,4,6-trimetilbenzoile)fosfina ossido
Glicerolo triacrilato propossilato

4-metossifenolo

Coloranti

Simboli

Colore k\_f\: Lunghezza d'onda
Dati fisici
Proprieta | Valore | Metodo di prova

Acrylatgemisch

Viscosita | 1000 + 200 mPa-s | 1SO 3219 (23 °C, 5-100 s™)
Prodotto finale

Resistenza alla flessione | 108 + 4 MPa 1ISO 178

Modulo di elasticita 3000 + 100 MPa 1SO 178

Transizione vetrosa 93°C 1SO 11357

Vickers 20 £ 1HV0,2 ISO 6507-1*

*conforme



Manufatto CAD

Lo spessore del materiale deve essere tale da far si che lo spessore della
parete dopo la produzione sia di almeno 1 mm per essere sufficientemente
completa.

Lavorazione CAM

Utilizzare una combinazione corretta di stampante / materiale. | set di para-
metri approvati sono disponibili per il download al sito www.merz-dental.de

Il materiale si intende per spessori degli strati / slices di 25 um, 50 ym e

100 pm.

Per evitare errori dimensionali nell'asse z si consiglia di collocare il manufatto
con strutture di supporto su una piastra traforata, ad es. una griglia esagonale.
Un manufatto collocato parallelamente alla piattaforma di costruzione offre un
tempo di stampa minore, dato il numero strati inferiore, rispetto ad un manu-
fatto posizionato verticalmente, anche se questo richiede un maggior numero
di strutture di supporto da rimuovere e pulire manualmente in fase di post
processing. Si consiglia un'angolazione dei manufatti di 30° - 90°.

Si consiglia inoltre di utilizzare punti di rottura / sezioni minori dei supporti

del manufatto in modo da ridurre il rischio di rotture in superficie durante la
rimozione dei supporti.

Durante il posizionamento dei supporti accertarsi che le sporgenze siano
adeguatamente supportate e le superfici di adattamento non siano coinvolte
per ridurre al minimo la finitura.

additiva su M-PRINT

Utilizzare la serie di parametri corrispondenti al materiale.

Per la stampa utilizzare lo stesso spessore dello strato della progettazione
CAM, per evitare imprecisioni dimensionali e / o stampe errate.

Assicurare un'adeguata pulizia di lavoro. Eventuali impurita, soprattutto sulla
finestra ottica del proiettore e sulla vasca del materiale (vat), possono causare
difetti dell'oggetto stampato o errori.

Durante il riempimento della vasca prestare attenzione affinché il materiale
sia esposto alla luce ambiente per il minor tempo possibile; rispettare inoltre i
segni del livello di riempimento.

La procedura successiva e I'uso della stampante sono descritti nel relativo
manuale.

Dopo la stampa il manufatto deve restare altri 10 minuti sospeso nella stam-
pante, in modo che il materiale di stampa in eccesso possa gocciolare dalla
superficie. In questo modo si evitano sprechi di materiale e si prolunga la
durata del liquido detergente.



Trattamento successivo

Il trattamento successivo deve essere eseguito immediatamente dopo la fine della
stampa, per ridurre al minimo i rischi legati alla presenza di impurita e alla poli-
merizzazione indesiderata di materiale ancora presente sulla superficie.

Tempo

Fase del processo necessario [min]

Gocciolatura del manufatto ancora nella stampante, dopo la
conclusione del processo di stampa.

10

2 Estrarre la piattaforma di costruzione, prelevare il manufatto e 5
staccare con cautela i supporti.

Lavare il manufatto in un contenitore chiuso con liquido detergente
(propan-2-olo; alcool isopropilico; isopropanolo = 99%)
3 | ad es. M-PRINT Wash, per 5 minuti, in bagno ad ultrasuoni. 5

N.B.: non riscaldare il manufatto nella soluzione detergente e non
lasciarlo nella soluzione piti a lungo.

Con una pinzetta prelevare l'oggetto stampato dal liquido detergente,
eventualmente applicare aria compressa e fare asciugare.

4 | Consiglio: essiccare il manufatto in un forno a 40 °C. 30
N.B.: eventuali residui di liquido detergente alcolico sulla superficie
rendono questultima piu delicata e sensibile ai graffi dopo la
post-polimerizzazione.

Post-polimerizzazione del manufatto nell'apparecchio per fotopoli-
merizzazione Otoflash G171 con 2 x 2400 flash - tra i due cicli
girare il manufatto.

5 Consiglio: utilizzare la funzione 'azoto' (gas protettivo), che riduce al 8
minimo l'inibizione dell'ossigeno e consente di ottenere caratteristiche
della superficie e del materiale migliori.

Attenersi alle foni del dell

Finitura manuale, ad es. pulizia dei supporti e lucidatura con i comuni

strumenti rotanti per la lavorazione della plastica.

6 tantiperta av clap! ) Aseconda del
N.B.: per evitare dopo la disegno

evitare un eccessivo sviluppo di calore durante la rifinitura € la

lucidatura.




Conservazione del liquido

Conservare in luogo asciutto e a temperatura ambiente (15 °C - 25 °C).
Non esporre alla luce solare diretta

Tenere chiusi i contenitori e richiuderli accuratamente dopo I'uso.

Non rimettere nel contenitore originale I'eventuale materiale rimasto nella
vasca.

La permanenza prolungata del liquido nella vasca pud ridurne la durata.

In caso di deposito di breve durata, come ad es. per il cambio del materiale,
si consiglia di riporre la vasca piena di materiale nella confezione originale,
in modo da proteggerla contemporaneamente da eventuali contaminazioni
e dalla luce.

Smaltimento

« | componenti completamente polimerizzati possono essere smaltiti con i
normali rifiuti domestici.

+ Smaltire le rimanenze di prodotto non polimerizzate secondo le normative
vigenti. Non disperdere nelle fognature o nelle falde acquifere.

Note

+ Non utilizzare il materiale dopo la data di scadenza.

« Indicare il numero del lotto (LOT-Nr.) in ogni procedura che richieda I'identifi-
cazione del materiale.

+ In sede di scelta del set di parametri, controllare che questi corrispondano al
numero di versione del liquido sull'etichetta del lotto.

+ Data la reattivita del liquido, si consiglia di lavare i pezzi bagnati (ad es.
pinzette e piattaforma) immediatamente dopo I'uso, poiché il materiale
polimerizzato ¢ difficile da rimuovere.

+ Quando il liquido detergente si intorbidisce, significa che ha esaurito la sua
capacita di detergere e deve essere sostituito con prodotto fresco. Se, dopo
I'essiccazione, sui manufatti sono presenti ancora zone dall'aspetto umido e
appiccicoso, significa che il liquido detergente & saturo e il manufatto deve
essere nuovamente pulito con detergente fresco.

+ In caso di cambio del materiale / pulizia della vasca, utilizzare panni morbidi
e l'attrezzo in silicone M-PRINT Wipe in modo da non danneggiare la super-
ficie della vasca.

« In caso di impiego di altre stampanti, controllare che siano disponibili set di
dati della stampante corrispondenti nel CAM, nonché parametri di materiale
per le stampanti.



Avvertenze

Nella lavorazione delle strutture possono essere prodotte polveri che potreb-
bero provocare irritazione meccanica degli occhi e delle vie respiratorie.
Verificare sempre il perfetto funzionamento dell’aspirazione della propria sulla
postazione di lavoro utilizzata per la rifinitura individuale. Controllare anche i
propri dispositivi di protezione individuali.

Evitare il contatto diretto della pelle con la miscela non polimerizzata.

Si consiglia di indossare guanti di nitrile nell'utilizzo del liquido.

Indicazioni di pericolo (Liquid)

H317 Pud provocare una reazione allergica cutanea.

H360F Pud nuocere alla fertilita.

H412 Nocivo per gli organismi acquatici con effetti di lunga durata.

Consigli di prudenza (Liquid)

P202 Non manipolare prima di avere letto e compreso tutte le avvertenze.
P261 Evitare di respirare la polvere/i fumi/i gas/la nebbia/i vapori/gli aerosol.
P273 Non disperdere nell'ambiente.

P280 Indossare guanti protettivi e proteggere gli occhi/proteggere il viso.
P362+P364 Togliere tutti gli indumenti contaminati e lavarli prima di indossarli
nuovamente .

P501 Smaltire il prodotto/recipiente in un punto di raccolta rifiuti pericolosi o
speciali.

Per informazioni dettagliate consultare la corrispondente scheda dati di sicurezza
(Liquid), ottenibile su richiesta e scaricabile dal sito www.merz-dental.de.

Le proprieta dei prodotti indicate presuppongono il rispetto e 'osservanza di
queste istruzioni per I'uso.

L'utilizzatore & responsabile in proprio dell'uso dei prodotti. Merz Dental declina
qualsiasi responsabilita e non presta alcuna garanzia qualora vengano utilizzati
componenti estranei al sistema e / o non testati, nonché per risultati non conformi,
in quanto il fabbricante non puo influire sulla lavorazione. Qualora tuttavia fosse ri-
chiesto un risarcimento danni, 'ammontare pu¢ riferirsi esclusivamente al valore
commerciale dei nostri prodotti.

Le ragioni sociali e le denominazioni di prodotti di terzi citate sono marchi commer-
ciali o marchi registrati dei rispettivi fabbricanti. La citazione di tali denominazioni
senza rimando ad un marchio o simili (registrati e / o protetti) non va considerata
come violazione dei diritti di tutela di tali denominazioni, ne come danno alle ditte
titolari di tali diritti.

Ultimo aggiornamento 2025-08



M-PRINT Proto merz
Resina de polimerizacién UV a base de DENTAL

acrilato para fabricacion por adicion \/

Instrucciones de uso, léalas detenidamente!

Finalidad
Mezcla liquida de acrilato para el prototipado rapido utilizando
fotopolimerizacion basada en cuba preferiblemente a 385 nm.

Composicion

Dimetacrilato de diuretano, mezcla de isomeros (UDMA)
2-[[(butilamino)carbonilloxiletilacrilato
Difenil(2,4,6-trimetilbenzoilo)fosfindxido

Triacrilato de glicerol propoxilado

4-metoxifenol

Colorantes

Simbolos

Color l}_f},_f\: Longitud de onda

Datos fisicos

Propiedad | Valor | Método de ensayo

Mezcla de acrilato

Viskosidad | 1000 + 200 mPa's | 1ISO 3219 (23 °C, 5-100s)
Producto final

Resistencia a la flexiéon | 108 + 4 MPa 1ISO 178

Médulo de flexion 3000 + 100 MPa 1ISO 178

De transicion vitrea t 93°C 1SO 11357

Dureza Vickers 20+ 1HV0,2 1SO 6507-1*

*similar



Disefio CAD

Dimensione el grosor de material de forma que, por motivos de estabilidad, el
grosor de pared sea de al menos 1 mm tras la fabricacién y, para que se temple
del todo, de un méaximo de 7 mm.

Procesamiento CAM

Utilice la combinacién correcta de impresora y material. Los grupos de para-
metros autorizados se pueden descargar desde www.merz-dental.de

El material esta disefiado para grosores de capa / laminas de 25 pm, 50 ym

y 100 um.

Para evitar errores de dimensionado en el eje z, se recomienda colocar el
disefio mediante estructuras de soporte sobre una placa base con orificios,
por ejemplo, una rejilla hexagonal.

La construccion en paralelo a la plataforma de construccion tiene un menor
tiempo de impresion que en vertical debido al menor nimero de capas, si bien
necesita muchas mas estructuras de soporte que en el posprocesamiento
deben quitarse y ribetearse a mano. Se recomienda angular las construccio-
nes de 30° a 90°.

Se recomienda utilizar puntos de rotura controlada / estrechamientos del
soporte del componente para reducir el riesgo de fuga de la superficie al
retirar el soporte.

Al colocar el soporte, asegurese de que los voladizos estén apoyados y de
que las superficies de ajuste no estén sujetas, si es posible, para minimizar
el trabajo de retoque.

Fabricacién por adicién en una impresora M-PRINT

Aplique los pardmetros correspondientes al material.

Utilice para la impresion el mismo grosor de capa que en la planificacion CAM,
puesto que de lo contrario puede que el ajuste no sea preciso o que se pro-
duzcan errores de impresion.

Aseglrese de que el trabajo sea limpio. La suciedad, en especial en la ven-
tana optica al proyector y a la cuba de material (Vat), puede producir errores
en el objeto de impresion o una impresion incorrecta.

Al rellenar la cuba de material, asegUrese de que el material se exponga el
minimo posible a la luz ambiental y que se respetan las marcas de llenado.
El procedimiento posterior y el manejo de la impresora estan descritos en el
manual correspondiente.

Tras la impresion, el disefio debe permanecer 10 minutos en la impresora
para que el material de impresion restante pueda desprenderse de la super-
ficie. De esta forma se ahorra material y se prolonga la vida dtil del liquido
limpiador.



Posprocesamiento

El pospr iento debe i inmediatamente después de la impresion
para minimizar el riesgo de que se ensucie o se polimerice el material de la
superficie.

Tiempo

Paso del proceso [min]

Deje gotear la construccion en la impresora después de que se haya
completado el proceso de impresion.

10

2 Quite la plataforma de construccion, separe con cuidado el disefio y 5
los soportes.

Limpie el disefio en un reclplente cerrado con liquido limpiador
2-0l; alcohol s 3 = 99%) como
3| M-PRINT Wash, durante cinco minutos en un bafio de ultrasonidos. 5

Nota: No caliente el disefio en la solucion de limpieza nila deje mas
tiempo en la solucion.

Saque el objeto de impresion del liquido limpiador con unas pinzas y,
en caso necesario, séquelo con aire imido y déjelo terminar de
secar.

Recomendacion: Seque el disefio en un horno a 40 °C.

30

Nota: Los residuos del liquido limpiador alcohdlico en la superficie
hacen que la superficie sea mas blanda y, por tanto, sensible a los
arafiazos después del templado.

Temple la ion en el dispositivo de imerizacion Otoflash
G171 con 2 x 2400 flashes — girar la construccion entre ciclo y ciclo.

5 Recomendacién: Utilice la funcion de nitrégeno (gas protector), ya 8
que minimiza la inhibicion del oxigeno y mejora las propiedades de la
superficie y de los materiales.

Siga las instrucciones del fabricante del dispositivo.

Posprocesamlento manual, p. EJ ribeteado del soporte y puhdo con

rotativos col parael p i ela
6 resina. Dependiente
Nota: Para evitar las imprecisiones de ajuste tras la del disefio
durante la elaboracién y el pulido debe evitarse la formacion fuerte
de calor.




Almacenamiento del liquido

Almacenar seco y a temperatura ambiente (de 15 °C a 25 °C).

Protegido de la luz solar directa

Mantenga cerrados los recipientes en todo momento.

No vuelva a meter los restos de la cuba de material en el envase original.

El almacenamiento a largo plazo del liquido en la cuba puede acortar su vida
util.

Para el almacenamiento a corto plazo, al igual que para el cambio de material,
se recomienda conservar la cuba con material en su embalaje original, puesto
que lo protege de la suciedad y de la luz.

Eliminacién

+ Los componentes completamente polimerizados se eliminan como basura no
reciclable.

« Eliminar los restos de producto no polimerizados de acuerdo con la normativa
vigente. No permitir que lleguen al alcantarillado ni al agua.

Instrucciones

No utilice el material después de la fecha de caducidad.

Indique el niumero de lote en todos los procesos que requieran la identificacion
del material.

Compruebe la etiqueta del lote para elegir los parametros correspondientes a
la version del liquido.

Debido a la reactividad del liquido, se recomienda limpiar las partes himedas,
como las pinzas y la plataforma de construccion, inmediatamente después de
su uso, ya que el material polimerizado es dificil de quitar.

Si el liquido de limpieza se enturbia, ya ha cumplido su capacidad de limpieza
y debe cambiarse. Si después del proceso de secado quedan areas himedas
y pegajosas en las construcciones, significa que el liquido de limpieza esta
saturado y la construccion debe ser limpiada de nuevo con liquido limpiador
nuevo.

Cuando cambie de material o limpie la cuba de material, utilice pafios suaves
y el paio de silicona M-PRINT Wipe para evitar dafiar la superficie de la cuba
de material.

Cuando utilice otras impresoras, asegurese de que los conjuntos de datos de
impresora apropiados estén disponibles en CAM y que los parametros de
material para las impresoras estén disponibles.



Advertencia

Durante el procesamiento de los disefios, es posible que se generen polvos
que pueden provocar la irritacion mecanica de los ojos y las vias respiratorias.
Observe que la aspiracion de su del lugar de trabajo sea correcta para el
procesamiento posterior individual, y lleve siempre su equipo de proteccion
personal.

Evite el contacto directo entre la piel y la mezcla sin polimerizar.

Se recomienda utilizar guantes de nitrilo para manipular el liquido

Indicaciones de peligro (Liquid)

H317 Puede provocar una reaccion alérgica en la piel.

H360F Puede perjudicar la fertilidad.

H412 Nocivo para los organismos acuaticos, con efectos nocivos duraderos.

Consejos de prudencia (Liquid)

P202 No manipular la sustancia antes de haber leido y comprendido todas las
instrucciones de seguridad.

P261 Evitar respirar el polvo/el humo/el gas/la niebla/los vapores/el aerosol.
P273 Evitar su liberacion al medio ambiente.

P280 Llevar guantes de proteccion y equipo de proteccion para los ojos/la cara.
P362+P364 Quitar las prendas contaminadas y lavarlas antes de volver a
usarlas.

P501 Eliminar el contenido/el recipiente en un punto de recogida publica de
residuos especiales o peligrosos.

Encontrara informacion detallada en la hoja de datos de seguridad corres-
pondiente (Liquid), disponible a peticién o descargable en la pagina
www.merz-dental.de.

Las caracteristicas del producto se basan en la conservacién y la observacion
de estas instrucciones de uso.

El usuario es responsable del uso del producto. Merz Dental no asume ninguna re-
sponsabilidad ni garantia en caso de uso de componentes ajenos al sistemay / o
no comprobados, ni tampoco por los resultados erréneos, puesto que el fabricante
no influye en manera alguna en el procesamiento. Los posibles derechos de
indemnizacién estaran exclusivamente relacionados con el valor de mercancia de
nuestros productos.

Las denominaciones de empresas y las denominaciones de productos de terceros
utilizados son marcas o marcas registradas de cada fabricante. Nombrar estas
denominaciones sin indicar que son productos, marcas u otros (registrados y / o
protegidos) no constituye una infraccion de los derechos de proteccion de dichas
denominaciones ni puede considerarse un perjuicio a las empresas que ostentan
estos derechos.

Informacién actualizada 2025-08



/7~ N\
M-PRINT Proto merz
Plastico a base de acrilato de cura por UV DENTAL

para o fabrico aditivo \/

Instrucdes de utilizacao, ler atentamente!

Utilizagao pretendida
Mistura liquida de acrilato para o Rapid Prototyping utilizando a
fotopolimerizagéo a base da imersédo a 385 nm, de preferéncia.

Composigao

Diuretano dimetacrilato, mistura de isémeros (UDMA)
2-[[(butilamino) carbonil]oxiletil acrilato

Difenil (2,4,6-trimetilbenzoil) fosfina 6xido

Triacrilato de glicerol propoxilado

4-metoxifenol

Corantes

Simbolos

Cor li}fzr Comprimento de onda

Datos fisicos

Propriedade | Valor | Método de ensaio

Mistura de acrilatos

Viskosidade | 1000 + 200 mPa-s | 1SO 3219 (23 °C, 5-100 s™")
Produto final

Resisténcia a flexao 108 £ 4 MPa 1SO 178

Médulo flexivel 3000 + 100 MPa 1SO 178

De transi¢éo vitrea 93°C 1ISO 11357

Dureza de Vickers 20 + 1 HV0,2 1ISO 6507-1*

*tomada como base



Construgao CAD

Dimensionar a espessura do material de modo a que a espessura de parede
apos o acabamento seja de pelo menos 1 mm, por razdes de resisténcia, e no
maximo de 7 mm, por razbes de pdscura completa.

Processamento CAM

Utilizar a combinagao de impressora / material correta.

Os conjuntosde parametros liberados estao disponiveis para download em
www.merz-dental.de

O material foi concebido para espessuras de camada / slices de 25 pm,

50 um e 100 pm.

Para evitar erros dimensionais no eixo z, recomenda-se o uso de estruturas
de suporte numa placa de base com padrao de furos, por exemplo, uma
grade hexagonal.

Devido ao menor numero de camadas, uma construgao alinhada paralela-
mente & plataforma de construgdo tem um tempo de impressé&o inferior a uma
construgao alinhada na vertical, mas também requer um nimero de estruturas
de suporte significativamente maior, que no pdsprocessamento tém de ser
removidas e limpas manualmente. Recomenda-se a angulagao das constru-
coesde 30° a 90°.

Recomenda-se o uso de pontos de rutura / afunilamento predeterminados dos
suportes em diregdo ao componente, uma vez que isso reduz o risco de rom-
pimentos da superficie quando os suportes sdo removidos.

Ao posicionar os suportes, certificar-se de que as saliéncias sao suportadas e
as superficies de ajuste ndo séo presas, se possivel, para minimizar o trabalho
posterior.

Fabrico aditivo numa impressora M-PRINT

Utilizar o conjunto de parametros correspondente ao material.

Usar a mesma espessura de camada para a impressao que no planeamento
CAM, caso contrario, havera imprecisdes no ajuste e / ou impressdes
incorretas.

Prestar ateng@o a um trabalho limpo. Qualquer sujidade, especialmente na
janela ética do projetor ou na bandeja de materiais (vat), pode causar erros
no objeto de impressao ou impressdes incorretas.

Ao encher a bandeja de material, certificar-se de que o material esta exposto
a luz ambiente pelo menor tempo possivel e de que as marcas do nivel de
preenchimento s&o observadas.

O procedimento seguinte e a operagéo da impressora s&o descritos no
manual correspondente.

Apbs a impressao, a construgao deve permanecer suspensa na impressora
por 10 minutos, para que o excesso de material de impressao possa escorrer
da superficie. Isso economiza material e aumenta a vida til do liquido de
limpeza.



Pés-processamento

O pos-processamento deve ser realizado imediatamente ap6s a finalizagao da im-
pressao, a fim de minimizar o risco de contaminagéo e polimerizagéo indesejada
do material ainda existente na superficie.

Tempo

Etapa de processo necessario [min]

Escorrer da construgao que ainda esta na impressora apos a

1 finalizag&o do processo de impresséo. 10
Remover a de Gdo, retirar a 40 e separar

2™ 5
cuidadosamente os suportes.
Limpar a construgéo num recipiente fechado com um liquido de
limpeza (propan-2-ol; alcool isopropilico; isopropanol = 99%) como,

3 | por exemplo, o M-PRINT Wash, durante 5 minutos num banho de 5

ultrassons.

Nota: Néo aquecer a construcdo na solugéo de limpeza e néo
deixa-la mais tempo na solugao.

Usar uma pinga para remover o objeto de impresséo do liquido de
limpeza, se necessario, sopra-lo com ar comprimido e deixar secar.
4 | Recomendagao: Secar a construgdo numa estufa a 40 °C. 30
Nota: Os residuos do liquido de limpeza alcodlico na superficie
proporcionam uma superficie mais macia e as vezes sensivel a
arranhdes apds a pos-cura.

Pos-cura da construgéo no aparelho de endurecimento pela luz
Otoflash G171 com 2 x 2400 flashes - girar a construgao entre os
dois ciclos.

5 Recomendacao: Usar a fungdo de nitrogénio (gés de protegéo), 8
uma vez que isso minimiza a inibigéo de oxigénio e proporciona
melhores propriedades de superficie e material.

Observar as instrugées do fabricante do dispositivo.

Pos-processamento manual, por exemplo, limpeza dos suportes e
polimento com instrumentos rotativos disponiveis no comércio para
6 processamento de plastico. Dependente

Nota: Afim de evitar imprecisdes no ajuste apos a polimerizagao, do design

deve ser evitada a geragéo de muito calor durante o acabamento e
o polimento.




Armazenamento do liquido

Guardar num local seco e a temperatura ambiente (15 °C a 25 °C).
Evitar a exposi¢ao a luz directa

Manter os recipientes fechados e fecha-los cuidadosamente ap6s a sua
utilizag&o.

Néo devolver quantidades residuais da bandeja de material ao recipiente
original.

O armazenamento a longo prazo do liquido na bandeja de material pode
reduzir a sua vida atil.

Para armazenamentos a curto prazo, como na troca de materiais, é reco-
mendavel guardar a bandeja cheia de material dentro da embalagem
original, uma vez que esta também protege contra sujidades e luz.

Eliminagao

+ Os componentes totalmente polimerizados s&o eliminados como lixo
domeéstico.

« Eliminagéo de residuos de produtos ndo polimerizados de acordo com regul-
lamentos oficiais. Ndo permitir que atinja a canalizagdo ou o meio aquatico.

Indicacoes

Nao utilizar o material apés o prazo de validade.

Indicar o nimero de lote em cada procedimento que exija a identificagao do

material.

Ao escolher o conjunto de parametros, verificar se corresponde ao nimero

da versao do liquido no rétulo do lote.

Devido a reatividade do liquido, recomenda-se que as pecas humedecidas

por este, tais como pingas e plataforma de construcao, sejam limpas

imediatamente apos a utilizagao, uma vez que o material polimerizado é

dificil de remover.

Se o liquido de limpeza ficar turvo, a sua capacidade de limpeza é atingida

e deve ser substituido por uma novo. Se apés o processo de secagem

ainda houver areas himidas e pegajosas nas construgées, é o indicio de

que o liquido de limpeza esta saturado e que a construgdo tem de ser

limpa novamente com um liquido de limpeza novo.

Ao trocar o material / limpar a bandeja de materiais, utilizar panos macios

e o limpador de silicone M-PRINT Wipe para néo danificar a superficie da

bandeja de materiais.

Ao usar outras impressoras, certificar-se de que os respetivos conjuntos de

dados da impressora estao disponiveis no CAM e que os parametros de

material para as impressoras estdo igualmente disponiveis.



Aviso
+ Durante o acabamento de estruturas podem surgir poeiras suscetiveis de
irritar os olhos e as vias respiratdrias. Por isso, verifique sempre o funciona-
mento correto da aspiragéo na sua local de trabalho para o acabamento
individual e o seu equipamento de protegéo pessoal.

Evite o contacto direto da pele com a mistura ndo polimerizada.
Recomenda-se usar luvas de nitrilo para manusear o liquido.

Adverténcias de perigo (Liquid)

H317 Pode provocar uma reacgao alérgica cutanea.

H360F Pode afectar a fertilidade.

H412 Nocivo para os organismos aquaticos com efeitos duradouros.

Recomendagées de prudéncia (Liquid)

P202 Nao manuseie o produto antes de ter lido e percebido todas as precaugdes
de seguranca.

P261 Evitar respirar as poeiras/fumos/gases/névoas/vapores/aerossois.

P273 Evitar a libertagao para o ambiente.

P280 Usar luvas de protegéo e protecao ocular/protegao facial.

P362+P364 Retirar a roupa contaminada e lava-la antes de a voltar a usar.

P501 Eliminar o contetido/recipiente em uma recolha de residuos perigosos ou
especiais.

Para informag&o detalhada, consultar a respetiva ficha de dados de seguranca
(Liquid) que pode ser obtida mediante pedido ou descarregada em
www.merz-dental.de.

As caracteristicas do produto baseiam-se no cumprimento e na observagao
destas instrugoes de utilizagao.

O utilizador é responsavel pelo uso do produto. A Merz Dental nao assume qualquer
responsabilidade e / ou garantia pela utilizagdo de componentes que nao séo do
sistema e / ou componentes n&o testados nem por resultados incorretos, uma vez
que o fabricante ndo tem influéncia sobre o processamento. Os pedidos de indem-
nizagdo que, no entanto, possam surgir referem-se exclusivamente ao valor dos
nossos produtos.

Os nomes usados de empresas e de produtos de terceiros sdo marcas comerciais
ou marcas registadas dos respetivos fabricantes. A indicagdo desses nomes sem
a referéncia a uma marca comercial (registrada e / ou protegida), nome de marca
ou similar ndo deve ser considerada uma violagéo dos direitos de propriedade
desses nomes nem um dano as empresas que possuem esses direitos.

Estado da informagao 2025-08



M-PRINT Proto merz
UV-uithardende kunststof op acrylaatbasis, DENTAL

voor additieve vervaardiging \/

@ Lees deze gebruiksaanwijzing alstublieft goed door!

Gebruiksdoel
Vloeibaar acrylaatmengsel voor rapid prototyping met gebruik van foto-
polymerisatie met behulp van een reservoir, bij voorkeur bij 385 nm.

Samenstelling

Di-urethaandimethacrylaat, isomerenmix (UDMA)
2-[[(butylamino)carbonylJoxylethylacrylaat
Difenyl(2,4,6-trimethylbenzoyl)fosfinoxide
Gepropoxyleerd glyceroltriacrylaat
4-methoxyfenol

Kleurstoffen

Symbolen
Kleur l{}f!r Golflengte

Fysische gegevens

Eigenschap | Waarde | Testmethode

Acrylaatmengsel

Viskositeit | 1000 £ 200 mPa's | 1SO 3219 (23 °C, 5-100 s)
Eindproduct

Buigvastheid 108 + 4 MPa 1ISO 178

Buigmodule 3000 + 100 MPa 1ISO 178

Glasovergan 93°C 1SO 11357

Vickers hardheid 20+ 1HV0,2 1ISO 6507-1*

*afgeleid



Constructie met CAD

Kies de dikte van het materiaal zo dat de wanddikte na afronding om redenen
van stabiliteit minimaal 1 mm is en om redenen van volledige uitharding
maximaal 7 mm.

Verwerking met CAM

Kies de juiste combinatie van printer en materiaal. De vrijgegeven parameter-
sets kunnen worden gedownload via www.merz-dental.de

Het materiaal is gemaakt voor laagdikten / slices van 25 um, 50 ym en 100 um.
Om fouten met de afmetingen op de Z-as te voorkomen, wordt aangeraden
om de constructie door middel van ondersteuningsstructuren op een basisplaat
met gatenpatroon te plaatsen, bijv. op een hexagonaal rooster.

Een parallel aan het opbouwplatform uitgelijnde constructie zorgt door het
kleinere aantal lagen weliswaar voor een kortere printduur dan een verticaal
uitgelijnde constructie, maar hiervoor zijn ook aanzienlijk meer supportstructu-
ren nodig, die bij de nabewerking (post-processing) weer handmatig moeten
worden verwijderd en waarvan de aanhechtingen weer moeten worden
afgewerkt. Een opbouw van de constructie in een hoek van 30° & 90° wordt
aanbevolen.

Maak gebruik van breukplaatsen / toelopende supports aan de kant van de
constructie, aangezien daarmee het risico van wegbreken van materiaal aan
het opperviak bij verwijdering van de steunen wordt verkleind.

Let er bij de positionering van de supports op dat overhangende gedeelten
goed worden ondersteund en dat op vlakken die van belang zijn voor de
pasvorm liefst geen steunen worden aangebracht, om de nabewerking van
de constructie tot een minimum beperkt te houden.

Additieve vervaardiging met behulp van een M-PRINT-printer

Gebruik een parameterset die past bij het materiaal.

Gebruik bij het printen dezelfde laagdikte als bij de CAM-planning, aangezien
anders de pasvorm in gevaar komt en / of misdrukken ontstaan.

Werk zo schoon mogelijk. Verontreinigungen, vooral van het optische venster
naar de projector en van het materiaalreservoir (Engels: vat) kunnen fouten op
het geprinte object veroorzaken of misdrukken opleveren.

Let er bij het vullen van het materiaalreservoir op dat het materiaal zo kort
mogelijk blootstaat aan omgevingslicht en dat het gemarkeerde vulpeil wordt
aangehouden.

De verdere procedure en de bediening van de printer staan beschreven in het
bijpehorende handboek.

Laat de constructie nog 10 minuten achter in de printer, zodat overtollig geprint
materiaal van het oppervlak kan druppelen. Dit zorgt voor materiaalbesparing
en verlenging van de houdbaarheid van de reinigingsvloeistof.



Nabewerking (post-processing)

De nabewerking (post-processing) moet direct na afronding van het printen wor-
den gedaan, om het risico van verontreinigingen of ongewenste polymerisatie van
materiaal dat zich nog aan het oppervlak bevindt tot een minimum te beperken.

Tijdsduur

Processtap [ain]

Afdruipen van de constructie die zich na afronding van het printproces
nog in de printer bevindt.

10

2 i van het i van de
en voorzichtig losmaken van de supports.

De constructie in een gesloten reservoir in een ultrasoon bad reinigen
(propaan-2-ol; isopropylalcohol; isopropanol = 99%) met bijv. M-PRINT
3 | Wash, gedurende 5 minuten. 5
o] ing: Verhit de ie niet in het reinigi iddel en laat
hem niet gedurende langere tijd in deze oplossing.

Haal het geprinte voorwerp met een pincet uit de reinigingsvloeistof,
blaas het evt. af met perslucht en laat het drogen.

4 Adbvies: Droog de constructie in een oven, bij een temperatuur van 40°C. 30
Opmerking: Resten van de alcoholische reinigingsvloeistof aan het
oppervlak kunnen na uitharding leiden tot een zachter oppervlak dat
mogelijk ook gevoeliger is voor krassen.

P i ie met het lichtuithardi Otoflash G171
met 2 x 2400 ﬂltsen keer de constructie daarbij tussen de beide cycli

5 | Advies: Gebruik bij voorkeur de stikstoffunctie (beschermde atmosfeer), 8
aangezien die de zuurstofinhibitie tot een minimum beperkt en daardoor
tot betere opperviakte- en materiaaleigenschappen leidt.

Raadpleeg de instructies van de fabrikant van het apparaat.

Werk de constructie handmatig af, bijv. bijwerken van de plaatsen
van supports en polijsten met in de handel verkrijgbare roterende -
polijstinstrumenten voor het bewerken van kunststof. Afhankelijk

6 Opmerking: Om een onnauwkeurige pasvorm na het polymeriseren van het
" . s by ontwerp

te voorkomen, moet een te sterke warmteontwikkeling tijdens de
afwerking en het polijsten worden vermeden.




Bewaren van de vloeistof

Bewaar de vloeistof droog en op kamertemperatuur (15 °C & 25 °C).

Stel het niet bloot aan licht

Sluit de verpakkingen altijd goed na gebruik en laat ze zoveel mogelijk dicht.
Doe resterend materiaal uit het reservoir niet terug in de oorspronkelijke
verpakking.

Langdurig bewaren van de vloeistof in het materiaalreservoir kan de levens-
duur ervan verkorten.

Voor kortdurend bewaren, bijvoorbeeld bij vervanging van het materiaal, is het
aan te raden om het met materiaal gevulde reservoir te bewaren in de oors-
pronkelijke verpakking, aangezien die zowel beschermt tegen vuil als tegen
binnenvallend licht.

Afvoeren

« De volledig gepolymeriseerde bestanddelen worden afgevoerd als restafval.

« Afvoeren van niet gepolymeriseerde productresten volgens de geldende
voorschriften. Niet in het riool of opperviaktewater laten komen.

Opmerkingen

Gebruik het materiaal niet meer nadat de houdbaarheidsdatum is verlopen.
Geef bij iedere procedure waarbij het materiaal dient te worden geidentificeerd
het LOT-nr. door.

Let er bij het kiezen van de parameterset op dat het versienummer overeen-
komt met die van de vloeistof op het batchetiket.

Gezien de reactiviteit van de vioeistof is het aan te raden om onderdelen die
ermee in aanraking zijn gekomen direct na gebruik te reinigen, aangezien het
materiaal in gepolymeriseerde toestand heel slecht te verwijderen is.

Als de reinigingsvloeistof duidelijk troebel wordt, dan is de maximale reinigings-
capaciteit bereikt en moet de vloeistof worden vervangen door vers materiaal.
Als er na het drogen nog vochtige, kleverige plaatsen voorkomen op de
constructies, dan is dit eveneens een aanwijzing dat de reinigingsvioeistof
verzadigd is en moet de constructie opnieuw worden gereinigd met verse
reinigingsvloeistof.

Gebruik bij vervanging van het materiaal / reinigen van het materiaalreservoir
zachte doekjes en het siliconenveegdoekje M-PRINT Wipe om het oppervlak
van het materiaalreservoir niet te beschadigen.

Let er bij gebruik van andere printers op dat de bijoehorende sets met printer-
gegevens beschikbaar zijn in CAM en dat ook de materiaalparameters voor de
printers beschikbaar zijn.



Waarschuwingen

« Bij de bewerking van constructies kan stofvorming optreden, die mechanische
irritatie van de ogen en de luchtwegen kan veroorzaken. Let er daarom altijd
op dat de afzuiging van uw werkplek waar u het werkstuk individueel afwerkt
altijd onberispelijk werkt en maak gebruik van persoonlijke beschermings-
middelen.

Vermijd direct huidcontact met het niet-gepolymeriseerde mengsel.

Draag bij het hanteren van de vioeistof bij voorkeur nitrilhandschoenen.

Gevarenaanduidingen (Liquid)

H317 Kan een allergische huidreactie veroorzaken.

H360F Kan de vruchtbaarheid schaden.

H412 Schadelijk voor in het water levende organismen, met langdurige gevolgen.

Voorzorgsmaatregelen (Liquid)

P202 Pas gebruiken nadat u alle veiligheidsvoorschriften gelezen en begrepen heeft.
P261 Inademing van stof/rook/gas/nevel/damp/spuitnevel vermijden.

P273 Voorkom lozing in het milieu.

P280 Draag beschermende handschoenen en oogbescherming/gelaatsbescherming.
P362+P364 Verontreinigde kleding uittrekken en wassen alvorens deze opnieuw te
gebruiken .

P501 Inhoud/verpakking afvoeren naar inzamelpunt voor gevaarlijk of bijzonder
afval brengen.

Raadpleeg voor gedetailleerde informatie het desbetreffende veiligheidsinfor-
matieblad (Liquid). Dit is op aanvraag verkrijgbaar en kan worden gedownload via
www.merz-dental.de.

Om de producteigenschappen te kunnen waarborgen, moet deze gebruiksaan-
wijzing worden doorgelezen en opgevolgd.

De gebruiker is zelf verantwoordelijk voor de toepassing van het product. Merz Dental
kan niet aansprakelijk worden gesteld voor en / of garantie geven bij het gebruik van
componenten van derden die niet compatibel zijn met het systeem en / of niet zijn on-
derzocht, dan wel voor daaruit voortvioeiende foute resultaten, aangezien de fabrikant
daarbij geen invloed heeft op de verwerking. Indien er desondanks mogelijke schade-
claims van toepassing zijn, dan hebben die alleen betrekking op de waarde van onze
producten.

De gebruikte firmanamen en de benamingen van producten van derden zijn handels-
merken of gedeponeerde handelsmerken van de betreffende fabrikant. Het noemen
van deze benamingen zonder verwijzing naar een (gedeponeerd en / of beschermd)
handelsmerk of dito merknaam of dergelijke, kan niet worden beschouwd als schen-
ding van de beschermde rechten op deze benamingen of als het toebrengen van
schade aan de firma's die eigenaar zijn van deze rechten.

Versie 2025-08
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M-PRINT Proto merz

ZkAnpuvopevo pe utrepiwdn (UV) akTivoBoAia DENTAL
OUVOETIKO UAIKG aKpUAIKAG BAONG yia TTPOCOETIKNA \/
KATAOKEUH

03nyieg xpRong, diaBaoTe TPOTEKTIKA!

ZIKOTTOg

Yypd akpuAIKG peiypa yia Tn ypriyopn Snuioupyia TTpwToTUTIWY XPNoIpo-
TIOIDVTAG PWTOTIOAUPEPITPS O€ KADO Katd Trpotipnon ota 385 nm.

ZivBeon

« AipeBakpulikri dloupeBavn, peiypa ioopepwyv (UDMA)
2-[[(BouTuhapivo)kapBovuA]ogu]aiBuAakpuAikd
Aigaivuro(2,4,6-TpipeBuroBevioio)puovogeidio
Mpotro§uNwpévn TPIaKPUAIKT YAUKEPOAN
4-peBogupaivoin

XpwoTikég

ZopBoAa

Xpwua {} Q / MrKog KUpaTog

DuaIKG XAPAKTNPIOTIKG

1310KTNOia |T|pr'] | HEBoBog SoKIpng
AKPUAIKO Piypa

1EwdeC |1000 +200 mPa-s | 1SO 3219 (23 °C, 5-100 s)
TeAIk6 Tpoidv

AvToxr o€ Kauyn 108 + 4 MPa 1ISO 178

Movada kapyng | 3000 + 100 MPa 1SO 178

uaAwdoug petamtwong |93 °C 1SO 11357

Vickers okAnpotnTa 20 +1HV0,2 1SO 6507-1*

*Baciopévo



Karaokeurj CAD

Al0oTao10AoyAOTE TO TIAX0G TOU UAIKOU ETO1 WOTE TO TIAXOG TOU TOIXWHATOG HETA
v oAokAfipwon va gival TouAdyioTov 1 mm yia Adyoug avToxrig Kai To PéyioTo
7 mm yia Adyoug TTAPOUG TTOAUPEPIOHOU.

Emegepyacia CAM

+ XpnoIPoTIOINCTE TOV OWOT6 CUVBUACHS EKTUTTWTH / UAIKOU. Mapexopeva
oUvoAa TTapapéTpwy eival Siabéaipa yia Ayn oto www.merz-dental.de

+ To UAIKO gival OXeBIQoPEVO Yia TIaXN OTPWHATOS / TopéG 25 um, 50 um Kai
100 pm.

« Ta v amouyr) oQaAudTwy SlacTaoewy oTov dgova z, ouvIoTdTal n
TOTIOBETNON TNG KATAOKEUNG HETW UTIOOTNPIKTIKWY SOUWY O€ pia TTAGKa
Baong pe poTiBo oTTwY, Tr.X. EEAYWVO TTAEyHa.

* AGyw TOU HIKPOTEPOU APIBUOU OTPWHATWY, HIC KATAOKEUN EUBUYPAUPIOHEVD
TIapGAANAa TNV TTAQTQOPUA KATAOKEURG £XEI CUVTOPOTEPO XPOVO EKTUTIWONG
Q16 I KATAOKEUT EUBUYPAPHIoHEVN KaTaKOPUPa, aAAG XPEIGdeTal £TTIONG
TIOMEG TTEPIOCOTEPEG UTIOOTNPIKTIKEG SOUES, Of OTTOiEG Ba TTPETTEN VA aPaIpE-
600V kal va KaBapioToUV XEIPOKivNTa KaTd T PETETEEEPYaTia. ZuvioTATal n
B£0n TwV KATaoKEUWY UTT6 ywvia 30° éwg 90°.

+ ZuvioTdTal n xprion TTpokaBopIopévwy anueiwv Bpadong / Aogotounoewv
TWV UTTOOTNPIYHETWY YIa TO TEUAXIO KATAOKEUNG, TIPOKEINEVOU Va HEIWBET O
Kivduvog Bpalong TG ETMQAVEIAG KATG TNV aQAiPETN TWV UTIOOTNPIYHATWY.

+ Katd v 10mmobéTon Twv uTooTnpiypdTwy, dlac@alioTe 6T Ta TpoBaAAdpeva
TUAKATA UTTOOTNPIOVTAI KAl Of ETTIPAVEIEG EQapHOYAG dev TE(OVTAI, £TOI WOTE
va ehayioToTroInBei n emavakatepyacia.

MpooBeTiki KaTaokeun ot évav ekTuTwti M-PRINT

+ XpnoigotroioTe To UVOAO TIAPAHETPWY TTOU QVTICTOIXET OTO UAIKG.

+ Ta v ekTUTIWOT, XPNOILOTIOICTE TO iB10 TIAX0G OTPWHATOG OTIWG Kal GTOV
oxedlaopé CAM, 86T o€ avTiBETn TEPITITWON EVBEXETAI VO TTPOKUWOUV
avakpiBeleg eQappoyng fi / kal aoToxieg ekTUTIWONG.

« AiaogalioTe TV kaBapr| epyadia. ETpoAuvon, 18iwg Tou oTrTikoU Trapabipou
TIPOG ToV TTPOPOAEX Kal aTov kGdo UAIKoU (vat), JTTopEi va TTpokaAéoel
OQAAPATA OTO QVTIKEIHEVO EKTUTIWONG F) AOTOXIEG EKTUTILWONG.

+ Katd v mAfjpwon Tou kadou UAIKoU, BIac@ahioTe 6T To UAIKG ekTiBeTal 0TO
BIGXUTO PG yia 600 TO BUVATOV HIKPOTEPO XPOVIKG BIACTNUA Kol OTI TNpoUvTal
01 GNUAVOEIG OTABNG TTARPWONG.

* Hmepaitépw Siadikacio kaBwg Kal n A&IToupyia Tou EKTUTIWTH TTEPIYPAPOVTAI
aTo avTioTolXo eyxelpidio.

* MeTa TV eKTUTIWON, N KATAOKEUR TIPETTEI VO TIAPAUEIVEI QVOPTNEVR OTOV
eKTUTTWTA Yia 10 AETITd, €701 WOTE TO TIEPITOI0 UNIKS EKTUTTIWONG Va apeBei va
aTpayyioel amd Ty em@aveia. ‘ETol e€oikovopeital UNKG Kal TrapaTeiveTal n
Siapkeia {wrig Tou uypoU Kabapiopou.



Meremegepyaoia

H petemegepyaoia mpéTer va TrpaypaToToinBei apéowg PeTd TNV oAokAripwon g
EKTUTIWONG, YIa TNV EAAIOTOTTOINGN Tou KIVEUVOU eTTHGAUVONG Kal aveTBUunTou
TTOAUPEPITUOU TOU UAIKOU TTOU TIAPAEVEI KOO OTNV ETHIPAVEID.

BA B Amaitodpevog
fua emegepyaoiog Xp6vog [Aerrrd]
ZTpdyyion TG KATaoKEUNS TToU BPIOKETN AKOPA OTOV EKTUTIWTH
1 HeTd TV ohokAfpwon g dladikaaiag eKTUTIWonG. 10
2 Agaipean TG TAaTQOPAG KATAOKEURS, AQAipean TNG KATAOKEUNAG
Kal TIPOOEKTIKOG BIaKWPITHAG TwV UTTIOOTNPIYHATWY. 5

KaBapioTe mv kataokeur o KAeIoTo Soyeio pe uypd kaBapiopol
(mpoTrav-2-6An; IgompoTrUAIKA aAkodAn; IooTrpoTIaveAn = 99%)
3 | omwg Tx. M-PRINT Wash, yia 5 Aerrma ae Aoutpd umeprixwy. . 5
Ymodeign: Mn Bepuaivere Ty kataokeur péoa oto SiaAupa
KkabapiopoU kal Pnv TV agrivete oo SIGAUNA Yia WeyaAlTEPO
XPOVIKO BlaoTnua.

XpnaipomoiioTe AaBida yia Ty agaipean Tou avTIKEIPEVOU
EKTUTILONG OTT6 TO UYPO KABAPIOHOU, PUONETE HE TIETTIETEVO
aépa, €av XpeIGdeTal, Kal agroTe Va OTEYVROEL.

4 | ZioTaon: ITeyvwoTe TV Kataokeur oe kAiBavo o€ 30
Beppokpaaia 40 °C.
Ymodeign: Y: i Uxou uypol 0 omv

em@aveia odnyolv ot TTIo HaAAKI Kal, OPITHEVES QOpEG, EuaioBnTn
O€ QPUXEG EMPAVEI PETA TOV JEUTEPO TIOAUMEPITHO.

Aettepog g o€ ouokeur

opoU Otoflash G171 pe 2 x 2 400 avahaprég - MupioTe TV KaTaoKeUr
PETAg0 Twv 500 KUKAWV.

5 ZUoTaon: Xpnoipotoleite T Aeimoupyia agwtou (TTPOCTATEUTIKO 8
aépio), kaBuwg eAayioToTTolE TV avaxaition Adyw Tou o§uyévou,
Ve amroTéNeapa BEATIWPEVN EMIQAVEI Kal IBIGTNTEG TOU UAIKOU.
Tnpeite TIG 08Nyieg TOU KATAGKEUATTN Yia T GUOKEUR.

Xeipokivn peTeTEgepyaaia, T.x. KaBapiopog Twv UTIOoTNPIVHATWY

Kar oTiABwon pe auvABn TIEPITTPOPIKG epyaleia emegepyaciag

6 GUVBETIKWY UNIKWV. Avéihoya pe Tov
Ymodeign: MNa va amogeuyBolv or avakpiBeleg epappoyig PeTd Tov OXedIaopo

TIOAUPEPITNO, ATTOQUYETE T GNUAVTIKN avaTrTugn BeppotTag kard

M didpKela TG eMEGEpyaciag kar oTIABwoNG.




ATroBrikeuan Tou uypol

DuAdooeTe o€ ENpod Pépog o€ Beppokpacia dwuatiou (15 °C éwg 25 °C).
QATTOPEVYETE TNV AUEDTN £KBETT OTO QWG

AiaTnpeite Ta doxeia KAEIOTG Kol KAEIVETE TIPOTEKTIKA PETG TN XPAOT.

MnV ETTIOTPEPETE UTIOAEITTOPEVEG TIOGOTNTEG ATTO TOV KADO UAIKOU GTO apXIKO
doxeio.

H pakpoxpévia @UAagn Tou uypoU aTov KAB0 UANIKOU UTTOPET Vo PEIDOE! TN
BldpKeia {wrg Tou.

Mo BpaxutpoBeoun eUAagN, 6Twg katd TNV ahAayr) Tou UAIKOU, CUVICTATaI N
@UAagN Tou yepaTou Pe UAIKG Kadou oTnv apxIkf CUOKEUaTia, KaBwg TTPooTa-
TEUEI TAUTGXPOVa aTTd PUTTOUG Kall QUIG.

Atméppiyn

Ta TTAfPWG TTOAUPEPICHEVT OTOIXEIR ATTOPPITITOVTAI WG KOIVA ATTOPEIMHATA.
ATTOPPITITETE Ta PN TIOAUPEPITUEVA UTTOAEIUMATA TOU TTPOIGVTOG GUHQWVA HE
Toug emionpoug KavoviopoUg. Na unv atmoppiTITeTal 01O aTTOXETEUTIKO GUOTNHA
A 070 UBATIVO TIEPIBAAAOV.

Ymodeigeig

Mn XPNOILOTIOIEITE TO TTPOIGV PETA TNV NUEPOMNVia ARENG.

MpoodiopioTe Tov apiBuo6 Taptidag (LOT) yia 6Aeg Tig Siadikaaieg Tou atmaitouy
TauToTTOINGT TOU UAIKOU.

Karté tnv emmidoyr) Tou ouvoAou TTapapETpwy, SIACPAAITTE TNV AVTIOTOIXIO HE

Tov apiBud €kdoong Tou UypoU TNV ETIKETA TTAPTIBAG.

ASyw TNG avTIBPACTIKETNTAG TOU UYPOU, CUVIOTATAI O KABAPIOHOS TWV HEPWY
TIou éxouv diapayei, 6TTwg ol AaBideg Kal N TTAATPOPHA KATAOKEUNG, AUECWS
HETA TN XPrion, KaBwg To TTOAUPEPIOHEVO UAIKG eival SUOKOAO va apaipedei.

Eav 10 Uuyp6 kabapiopou yivel ppavidg BoAd, n duvatdtnTa KaBapIoHoU EXEl
KOPEOTE( Kal TO Uypd Ba TTpéTTel va avTikataoTabei pe véo. Edv, petd T diadikacia
OTEYVWHATOG, EEaKOAOUBOUV VO UTIAPXOUV UYPES, KOMWDEIG TTEPIOXES OTIG KaTa-
OKEUEG, auTO aTToTeAE €TTioNG €vBEIEN KOPETUEVOU UYPOU KaBapIoPoU Kal n KaTa
okeun Ba TpéTTel va kaBapioTei §ava e véo uypd kabapiopoU.

Katé Tnv aAAayn uAikou / Tov kaBapiopé Tou kadou UAIKOU, XPnOIUOTIOIEITE
HoAakd Travid kai 1o

Tpoidv okouTriopaTtog amd oihikévn M-PRINT Wipe, yia va ammogeuyxB8oiv
nuIEG oTNV EMQAVEIR TOU KABOU UAIKOU.

Karté tn xprion aAAwv eKTUTTWTWY, SlacaAioTe 6T eival SlaBéoiua Ta KaTaA
AnAa oUvora dedopévwy eKTUTIWTA 0To CAM Kai of TIapapeTPol UAIKOU yia TOUG
EKTUTTWTEG.



ﬂposn&ononnczlg

Karé mv eTegepyaoia KATAoOKEUWY PTTOPET va dnpioupynBodv okOveS TTou
HTTOPEI VO TTPOKAAETOUV TOV PNXAVIKG EPEBITUO TWV PATIWV KAl TOU ava-
TIVEUOTIKOU OUOTAPATOS. QG €K TOUTOU, PPOVTIZETE TIAVTA TNV EUPUBUN A€ITOUp-
yia avappdenaong yia Tov XWPo £pYaciag yia atopiki HETETEEEpYaTia KaBwg
Kal Tov €E0TTAIOS TTPOOWTTIKAG TTPOOTAGIAG 0OG.

ATIOQUYETE TNV ETTAQT TOU SEPUATOG E ATTOAUPEPIOTO WEYUA.

Katd Tov xelpiopd Tou UAIKOU, GUVIOTATaI va @opdTe yavTia VITpIAiou.

AnAwoeig emikivduvornTag (Liquid)

H317 Mmopei va pokaAéoel aAAepyikr) SepuaTtikr avTidpaon.

H360F Mrropei va BAGyel Tn yovipdtnTa.

H412 EmBAaBEg yia Toug udpoBIoug opyaviopous, HE HOKPOXPOVIEG ETTITITWOEIG.

AnAwaoeig TpouAagng (Liquid)

P202 Mnv 10 XpnoipoTroIoeTe TTPIV JIABACETE Kal KATAVONTETE TIG 00nyieg
TPOQUAAENG.

P261 ATrogelyeTe VO QVaTIVEETE OKOVN/QVOBUIAOEIG/AEPIO/TUYKEVTPWOEIG
oTayovidiwv/aTpoUg/ekvepupaTa.

P273 Na amogelyeTal n eAeubépwaon oTo TrepIBAAAOV.

P280 Na @opdTe TTPOOTATEUTIKG YAVTIA KOl HECTA ATOMIKAG TTPOCTATIG Yiat
TapATIATPOoWTTO.

P362+P364 ByaAte Ta poAuopéva poUxa Kai TTAUVTE Ta TIpIV Ta
£avaypnoIOTIOINOETE.

P501 AIGBeon TOU TIEPIEXOPEVOU/TIEPIEKTN OE XWPO CUAAOYIAG ETTIKIVEUVWY 1
EIBIKWV aTToBARTWY.

Mo avaAuTikég TTANpoQopieg avaTpégTe oTa OXETIKG Sedopéva aopaheiag (Liquid) -
KATOTTIV aITuaTog, Kai SiaBéoipa yia Afjyn aé 1 dielBuvon www.merz-dental.de.

O1 1816TNTEG TOU TTPOI6VTOG BaTifovTal OTNV THPNTT TOU TTAPOVTOG PUAAOU
odnyIwv xprong.

O xpARoTng eival uTTEUBUVOG yia Tn Xpron Tou TTPoidvTog. H Merz Dental dev ava-
AapBadvel kapia euBovn A / Kai eyyonon yia Tn xprion Eévwy pog To ouoTnua fi / Kal
HN SOKIHACHEVWY €EaPTNUATWY KABWG Kal yia E0QaAPEVa aTTOTEAEOHATA, KABWG O
KOTAOKEUAOTAG Bev Exel kapia eTTidpacn oTnv eme§epyaaia. OToIESATIOTE agIOEIG
TIPOKUTITOUV Yia {nuieg oxeTi{ovTal HOVO e TNV agia TwV TTPOIOVTWY Hag.

ETTwVUpieg ETAIPEIDV Kal OVOUACTEG TWV TTPOIOVTWY TPITWY KATAOKEUAOTWV Eival £j-
TIOPIKG OAKATA 1) KATOXUPWHEVA EUTTOPIKA CHPATA TWVY AVTIGTOIXWV IBIOKTNTWY TOUG.
H ava@opd Twv OVOPaOIWY QUTWY XWwPIg va UTTOdEIKVUETal To (KaTaTeBév n / kai
TIPOOTATEUOUEVO) OHija TTPOIGVTOG, EUTTOPIKG O K.G. BV Bewpeital wg TrTapdpaon
TWV 6PWV TWV TIVEUPATIKWY SIKAIWUATWY 1) WG SUTPNUICTIKA YIa TIG ETAIPEIEG TTOU
KATEXOUV Ta DIKAIWUATA QUTE.

Hpepounvia oivtagng Twv TAnpogopiwv 2025-08



M-PRINT Proto merz
Eklemeli Uretim igin UV ile sertlesen DENTAL

akrilik bazl plastik N
@ Kullanim kilavuzu, liitfen dikkatle okuyun!

Kullanim amaci
Tercihen 385 nm'de tekne bazli fotopolimerizasyon kullanilarak hizl
prototipleme igin sivi akrilik karigimi.

Bilesimi

Ditiretan metakrilat, izomer karisimi (UDMA)
2-[[(Butilamino)karbonilJoksi]etilakrilat
Difenil(2,4,6-trimetilbenzoil)fosfinoksit
Proproksile gliserol triakrilat

4-metoksifenol

Boya maddeleri

Semboller

Renk k\_}'\: Dalga boyu

Fiziksel veriler

Ozellikleri | Deger | Test yontemi

Akrilik kanigim

Viskozite | 1000 + 200 mPa-s | 1SO 3219 (23 °C, 5-100 s1)
Nihai iiriin

Egilme dayanimi 108 + 4 MPa 1ISO 178

Egilme modiilii 3000 + 100 MPa 1SO 178

Cam gegis 93°C 1SO 11357

Vickers sertligi 20 £ 1HV0,2 1SO 6507-1*

*dayanagi



Yapim CAD

Malzeme kalinligini, tamamlandiktan sonra duvar kaliniginin, mukavemet
sebeplerinden en az 1 mm, tam kirlenme sonrasi en fazla 7 mm olacak
sekilde boyutlandirin.

isleme CAM

Dogru yazici / malzeme kombinasyonunu kullanin. Onaylanmis parametre
setlerini indirmek igin

bakiniz www.merz-dental.de

Malzeme 25 ym, 50 ym ve 100 ym katman kalinliklari / dilimler igin
tasarlanmistir.

Z ekseninde boyutsal hatalardan kaginmak igin yapinin, destek yapilari
kullanilarak altigen izgara gibi delikli bir desene sahip bir taban plakasina
yerlestirimesi onerilir.

Disiik katman sayisindan dolayi, insaat platformuna paralel hizalanmis bir
yapl, dikey olarak hizalanmig olandan daha kisa bir baski siiresine sahiptir
ancak bu ayni zamanda islem sonrasi manuel kaldiriimasi ve temizlenmesi
gereken 6nemli 6Iglide daha fazla destek yapilari gerektirir. Yapilarda 30° ila
90° angilasyon onerilir.

Desteklerin bilesene dogru 6nceden belirlenmis kirilma noktalarinin / daralma-
larinin kullaniimasi tavsiye edilir, giinkii bu, destekler gikarildiginda yiizeyden
kopma riskini azaltir.

Destekleri yerlestirirken, gikintilarin desteklendiginden ve miimkiinse yeniden
isleme en aza indirmek igin uygun ytizeyler kullaniimadigindan emin olun.

Bir M-PRINT yazicida eklemeli iiretim

Malzemeye uygun parametre seti kullanin.

Baski igin CAM planlamadaki ile ayni katman kalinligini kullanin, aksi halde
hassas uyumla ilgili sorunlar ve / veya hatali baskilar olugabilir.

Temiz calismaya dikkat edin. Ozellikle projektdriin optik caminda ve malzeme
teknesinde (KDV) kirlenme, baski nesnesinde hatalara veya hatali baskilara
neden olabilir.

Malzeme teknesini doldururken malzemenin miimkiin oldugunca kisa bir stire
ortam isigina maruz kaldigindan ve dolum seviyesi isaretlerinin gézlendigin-
den emin olun.

Yazicinin diger prosediirleri ve kullanim ilgili kilavuzda agiklanmistir.

Baski isleminden sonra yapi 10 dakika boyunca yazicida asili kalmalidir,
bdylece fazla baski malzemesi ylizeyden damlayabilir. Bu, malzeme
tasarrufu saglar ve temizleme sivisinin 6mriinii uzatir.

Ardil iglem
Yiizeyde kalan malzemenin kontaminasyon ve istenmeyen polimerizasyon riskini
en aza indirmek igin baski tamamlandiktan hemen sonra ardil islem yapilmalidir.



Proses adim

Zaman [dk]

Baski islemi tamamlandiktan sonra hala yazicida bulunan yapiy!
damlamaya birakin.

Yapi platformunu gikarin, yapiyi gikarin ve destekleri dikkatlice
ayirn.

Yapiy! kapali bir kapta r. M-PRINT Wash gibi temizleme sivisiyla
(propan-2-ol; izopropil alkol; izopropanol = 99%) 5 dakikaligina
ultrasoni banyosunda temizleyin.

Not: Yapiy! temizlik ¢ozeltisinde i1sitmayin veya ¢ozeltinin iginde uzun
stire birakmayin.

Baski nesnesini temizleme sivisindan gikarmak igin cimbiz kullanin,
gerekirse basingli havayla iifleyin ve kurumaya birakin.

Oneri: Yaply finnda 40 °C'de kurutun.

Not:: Yiizeydeki alkollii temizleme sivisinin kalintilari, sertlestikten
sonra daha yumusak ve bazen gizilmeye kars! hassas bir yiizeye yol
agar.

30

Yapinin tam kiirlemesi 11kl sertlestirme cihazi Otoflash G171 iginde
2 x 2400 flagla yapilir - bir sonraki dongiiden dnce yapi dondiiriliir.
Oneri: Nitrojen fonksiyonunu (koruyucu gaz) kullanilr, iinki bu
oksijen inhibisyonunu en aza indirger ve boylece yiizey ve malzeme
6zelliklerinin iyilestiriimesine yol agar.

Cihazin tireticisinin bilgilerini dikkate alin.

El ile isleme sonrasi, 6rn. desteklerin temizienmesi ve plastik isleme
icin piyasada bulunan doner aletlerle parlatma.

Not: Polimerizasyondan sonra hassas uyumla ilgili sorunlari onlemek
icin ince is ve parlatma esnasinda yogun Isi olusumu dnlenmelidir.

Tasarima
bagh




Sivinin depolanmasi

Kuru ve oda sicakliginda (15 °C ila 25 °C) depolayin.

Dogrudan giines isigindan koruyun

Kaplari kapali tutun ve kullanimdan sonra itinayla kapatin.

Kalan miktarlari malzeme teknesinden orijinal kabina geri dékmeyin.
Sivinin malzeme teknesinde uzun stireli depolanmasi dmriinii kisaltabilir.
Malzemeleri degistirirken oldugu gibi kisa siireli depolama igin malzemeyle
doldurulmus kabin ayni zamanda kire ve 1sida karsi korudugundan orijinal
ambalajinda saklanmasi 6nerilir.

Uriiniin bertaraf edilmesi

« Tumuyle polimerlesmis bilesenleri evsel atik olarak imha edilebilir.

« Polimerize olmamis (riin artiklarini resmi diizenlemelere gére imha edin.
+ Kanalizasyona veya yeralti sularina karigmasini 6nleyin.

Hatirlatmalar

Son kullanma tarihi gegtikten sonra malzemeyi kullanmayin.

Malzemenin tanimlanmasini gerektiren her islemde, parti (lot) numarasini
belirtin.

Parametre setini segerken sivinin parti etiketindeki versiyon numarasiyla
eslestiginden emin olun.

Sivinin reaktivitesinden dolay1, onunla islanan pargalarin, 6r. polimerize
malzemenin gikariimasi zor oldugundan cimbizlari temizleyin ve kullanimdan
hemen sonra bir platform olusturun.

Temizleme sivisi bular temizleme itesine ulagiimis demektir ve
yenisiyle degistirilmelidir. Kurutma isleminden sonra yapilarda hala nemli,
yapiskan alanlar varsa bu ayni zamanda doymus bir temizleme sivisinin bir
gostergesidir ve yapi tekrar taze temizleme sivisiyla temizlenmelidir.
Malzeme degisiminde / malzeme teknesini temizlemede malzeme teknesinin
ylizeyine zarar vermemek igin yumusak bezler ve silikon silici M-PRINT Wipe
kullanin.

Diger yazicilari kullanirken ilgili yazici veri kayitliarinin CAM'da bulundugundan
ve yazicida malzeme parametrelerinin var oldugundan emin olun.

Uyarilar

+ Konstriiksiyonlarin islenmesi sirasinda olusan tozlar gézlerde ve solunum
yollarinda mekanik tahrige yol agabilir. Bu nedenle, ile kisisellestirmeye
yonelik galismalar yaptiginiz is tezgahinizdaki aspiratériin kusursuz
calismasina ve kisisel koruyucu donanim kullanmaya dikkat edin.

« Polimerize olmayan karisimla dogrudan cilt temasindan kaginin.

« Siviyla galisirken nitril eldiven giyilmesi onerilir.



Zararhlik ifadesi (Liquid)

H317 Alerjik cilt reaksiyonlarina yol agar.

H360F Uremeye zarar verebilir.

H412 Sucul ortamda uzun siire kalici, zararl etki.

Onlem ifadeleri (Liquid)

P202 Bitiin 6nlem ifadeleri okunup anlasiimadan elleglemeyin.

P261 Tozunu/dumanini/gazini/sisini/buharini/spreyini solumaktan kaginin.
P273 Cevreye verilmesinden kaginin.

P280 Koruyucu eldiven/koruyucu kiyafet/géz koruyucu/yiiz koruyucu kullanin.
P362+P364 Kirlenmis giysileri gikarin ve yeniden kullanmadan 6nce yikayin.
P501 Igerigi/kabi sorunlu atik bertaraf etmeye génderin.

Ayrintili bilgi igin liitfen, talep (izerine temin edebileceginiz ve www.merz-dental.de
adresinden indirebileceginiz ilgili Malzeme Guivenlik Bilgi Formuna (Liquid)
basvurun.

Uriin dzellikleri, bu y ve dikkate temel
almaktadir.

Uriiniin kullanimindan uygulayicinin kendi sorumludur. Merz Dental, sisteme ya-
banci ve / veya test edilmemis bilesenlerin kullaniimasina yonelik bir sorumluluk
veya garanti yikimliligi tstlenmez, ayni husus, treticinin isleme proseddrleri
lizerinde herhangi bir etkisi olmamasi nedeniyle, elde edilen hatali sonuglar igin de
gegerlidir. Muhtemelen ortaya gikan tazminat talepleri yalnizca bizim trinlerimizin
mal degeri ile iligkilidir.

Kullanilan firma ve yabanci urun adlari ilgili ureticilerin ticari veya tescilli ticari
markalaridir. Bu adlarin (tescilli ve / veya korunmus) urun ve marka v.b. oldugu
belirtiimeden kullaniimasi bu adlarin koruma haklarinin ihlali ve bu haklarin sahibi
olan sirketlere zarar verici bir durum olarak gorulmemelidir.

Bilgilerin durumu 2025-08

/\ “ Merz Dental GmbH

Kieferweg 1, 24321 Lutjenburg, Germany
m e rz Tel + 49 (0) 4381/403-0
DENTAL Fax+49(0)4381/403-403

www.merz-dental.de
\/ EN ISO 13485

907270/2025-08/09



M-PRINT Proto merz

Utwardzane $wiattem UV tworzywo na bazie DENTAL

akrylanu do drukowania przestrzennego \ /

m Instrukcja uzytkowania, prosze starannie
przeczytac!

Przewidziane zastosowanie
Plynna mieszanina akrylanéw do szybkiego prototypowania w stomatolo-
gii z uzyciem fotopolimeryzacji w kadzi, najlepiej przy 385 nm.

Skifad

dimetakrylan diuretanu, mieszanka izomeréw (UDMA)
akrylan 2-[[(butyloamino)karbonylo]oksy]etylu

tlenek difenylo(2,4,6-trimetylobenzoilo)fosfiny (TPO)
propoksylowany triakrylan glicerolu

4-metoksyfenol

barwniki

Symbole

Kolor f} ﬂf Diugosé fali

Wiasciwosci fizyczne

Wiasciwosé | Wartosé | Norma badawcza

Mieszanka akrylanow

Lepkosé | 1000 + 200 mPa-s | 1SO 3219 (23 °C, 5-100 s')
Produkt koncowy

Wytrzymato$¢ na zginani 108 + 4 MPa 1SO 178

Modut sprezystosci 3000 + 100 MPa 1ISO 178

Temperatura zeszklenia 93°C 1SO 11357

Twardos¢ w skali Vickersa | 20 + 1 HV0,2 1SO 6507-1*

*w oparciu o



Konstrukcja CAD

Tak wymiarowa¢ grubo$¢ materiatu, aby po zakonczeniu wytwarzania wynosita
ze wzgledow wytrzymatosciowych minimum 1 mm, a ze wzgledu na catkowite
dodatkowe utwardzanie maksymalnie 7 mm.

Obrébka CAM

Stosowac prawidtowg kombinacje drukarki i materiatu. Dopuszczone zestawy
parametréw sg dostepne do pobrania pod adresem www.merz-dental.de
Materiat jest przewidziany do grubosci warstw (slices) 25 pm, 50 pm i 100 pm.
W celu uniknigcia btedéw wymiarowania w osi z zaleca si¢ osadzenie
konstrukcji za pomoca struktur wsporczych na plytce podstawowej ze wzorem
perforowanym, np. na szesciokatnej siatce.

Konstrukcja ustawiona réwnolegle do platformy konstrukcyjnej ma z powodu
mniejszej ilo$ci warstw co prawda krétszy czas druku od ustawionej pionowo,
wymaga ona jednak znacznie wiecej struktur wspierajacych, ktére muszg
zosta¢ w procesie obrébki koncowej recznie usuniete i oczyszczone. Zaleca
sie ustawienie konstrukcji pod katem miedzy 30° a 90°.

Zaleca sie stosowanie zadanych miejsc tamania / zwezen wspornika w
stosunku do elementu konstrukcyjnego, poniewaz zmniejsza to ryzyko
wyrwan z powierzchni przy usuwaniu wspornika.

Aby zminimalizowa¢ obrébke koricowa, nalezy przy pozycjonowaniu wspornika
zwraca¢ uwage na to, aby nawisy zostaty podparte i nie tworzyly sie po-
wierzchnie wymagajace dopasowania.

Drukowanie przestrzenne na drukarce M-PRINT

Stosowac zbiér parametréw odpowiedni dla materiatu.

Do druku stosowac identyczng grubos¢ warstwy jak w projekcie CAM,
poniewaz w innym przypadku dojdzie do niedopasowan albo btednych
wydrukow.

Zwraca¢ uwage na czysto$¢ przy pracy. Zanieczyszczenia, w szczegolnosci
na optycznym oknie do projektora i przy kadzi z materiatem, moga spowodo-
wac btedy w drukowanym obiekcie lub btedne wydruki.

Przy napetnianiu kadzi z materiatem nalezy zwraca¢ uwage na to, aby materiat
byt mozliwie krétko poddawany dziataniu otaczajgcego $wiatta, i stosowac sie
do oznakowan wysokos$ci napetniania.

Dalsze postepowanie oraz obstuga drukarki sg opisane we wiasciwej dla niej
instrukcji uzytkowania.

Po druku konstrukcja powinna jeszcze przez 10 minut pozosta¢ w stanie
wiszacym w drukarce, aby mégt z jej powierzchni skapa¢ nadmiar materiatu.
Oszczedza to materiat i przediuza zywotno$¢ ptynu czyszczacego.



Obrébka koricowa
Aby zminimalizowa¢ ryzyko zanieczyszczen i niepozadanej polimeryzacji materiatu
obecnego jeszcze na powierzchni, obrobke koricowa nalezy wykona¢ zaraz po
zakonczeniu druku.

Nakiad czasu

Etap procesu {min]

Skapanie po zakonczeniu procesu drukowania nadmiaru materiatu ze

znajdujacej sie jeszcze w drukarce konstrukcji. 10

Wyjecie platformy konstrukcyjnej, zdjecie konstrukcji i ostrozne
oddzielenie wspornikow.

(o] i jiw i Z plynem
(2-propanol; alkohol i lowy; izopropanol 299%)
3| przez 5 minut w kapieli ultradzwigkowej. 5
Nie ogrzewac ji w plynie inie
pozostawiac jej diuzej w roztworze.

Wydrukowany obiekt wyja¢ peset z kapieli czyszczacej, ewentualnie
N Ay i & do o

4 Zalecenie: Suszenie konstrukcji w piecu przy 40°C. 30
P sci anu na

i powoduja, Ze powi iu korh

jest bardziej migkka i ewentualnie bardZ|e| podatna na zadrapama

L ie koricowe jiw iu do

Swiatlem Otoflash G171z 2 x 2400 btyskéw — obroci¢ konstrukcje
migdzy dwoma cyklami.

Zalecenie: Stosowanie funkcji azotowej (gaz ochronny), poniewaz
minimalizuje to hamowanie tienowe oraz zapewnia ulepszone

L ia¢ dane

Reczna obrobka koricowa, np. oczyszczenie wsponika i polerowanie z

uzyciem dostepnych na rynku obrotowych instrumentow do obrobki

6 tworzyw. Zalezne od
Aby uniknat § ia po polimeryzacji, projektu

podczas wykariczania i polerowania nalezy unika¢ wytwarzania duzego

ciepta.




Przechowywanie ptynu

Przechowywaé w suchym miejscu, w temperaturze pokojowej

(od 15°C do 25°C).

Unika¢ bezposredniego dziatania promieni stonecznych.

Pojemniki przechowywa¢ zamkniete i doktadnie zamykac¢ po uzyciu.
Resztek z kadzi z materiatem nie wktada¢ z powrotem do oryginalnego
pojemnika.

Dtuzsze przechowywanie ptynu w kadzi z materiatem moze skrocic jej
zywotnos¢.

Przy krétkim przechowywaniu, np. przy zmianie materiatu, zaleca sie
przechowywaé wypetniong materiatem kadz w oryginalnym opakowaniu,
poniewaz chroni ono takze przed zanieczyszczeniami i $wiattem.

Usuwanie

« Catkowicie spolimeryzowane sktadniki produktu nalezy usuwac jako odpady
nienadajgce sie do powtdrnego przetworzenia.

+ Usuwanie niespolimeryzowanych pozostatosci produktu zgodnie z przepisami.
Nie dopusci¢ do przedostania sig resztek do kanalizacji i wod powierzchniowych.

Wskazowki

Materiatu nie stosowa¢ po uptywie terminu waznosci.

Numer serii (LOT) podawac przy kazdym procesie wymagajacym identyfikacji
materiatu.

Przy wyborze zbioru parametréw zwraca¢ uwage na zgodno$¢ z numerem
wersji ptynu na etykiecie partii.

Ze wzgledu na reaktywnos$¢ ptynu zaleca sig czyszczenie zwilzonych nim
elementow, np. peset i platformy konstrukcyjnej, zaraz po uzyciu, poniewaz
spolimeryzowany materiat jest trudny do usuniecia.

Jezeli ptyn czyszczacy wyraznie zmetnieje, oznacza to wykorzystanie zdolnosci
czyszczacej i nalezy go wymieni¢ na nowy. Gdyby po procesie suszenia na
konstrukcji widoczne jeszcze byly miejsca sprawiajace wrazenie wilgotnych,
kleistych, jest to takze oznaka wysycenia ptynu czyszczacego i konstrukcja
powinna zosta¢ ponownie wyczyszczona $wiezym ptynem czyszczacym.
Przy zmianie materiatu/czyszczeniu kadzi z materiatem uzywac miekkich
Sciereczek oraz $ciggaczki silikonowej M-PRINT Wipe, aby nie uszkodzi¢
powierzchni kadzi.

Przy uzywaniu innych drukarek zwraca¢ uwage na to, aby dostgpne byty
odpowiednie zbiory danych do drukowania CAM oraz parametry materiatowe
dla drukarek.



Ostrzezenia

Podczas obrébki konstrukcji mogg powstawac pyly, ktére moga powodowaé
mechaniczne podraznienie oczu i drég oddechowych. Z tego powodu nalezy
zawsze zwraca¢ uwage na prawidiowe dziatanie odsysania w miejscu pracy
podczas indywidualnej obrébki koncowej oraz stosowac srodki ochrony
indywidualnej.

Unika¢ bezposredniego kontaktu niespolimeryzowanej mieszanki ze skora.
Przy pracy z ptynem zaleca sie noszenie rekawiczek nitrylowych.

Zwroty wskazujace rodzaj zagrozenia (Liquid)

H317 Moze powodowacé reakcje alergiczng skory.

H360F Moze dziata¢ szkodliwie na ptodno$¢.

H412 Dziata szkodliwie na organizmy wodne, powodujac diugotrwate skutki.

Zwroty wskazujace srodki ostroznosci (Liquid)

P202 Nie uzywa¢ przed zapoznaniem sig i zrozumieniem wszystkich srodkéw
bezpieczenstwa.

P261 Unika¢ wdychania pytu/dymu/gazu/mgty/par/rozpylonej cieczy.

P273 Unikac¢ uwolnienia do $rodowiska.

P280 Stosowac rekawice ochronne i ochrone oczu/ochrone twarzy.
P362+P364 Zanieczyszczong odziez zdjaé i wyprac przed ponownym uzyciem.
P501 Zawarto$¢/pojemnik usuwaé do punktu utylizacji odpadéw specjalnych.

Bardziej szczegétowe informacje mozna znalez¢ w karcie charakterystyki
(Liquid) danej substancji dostgpnej na zyczenie i do pobrania ze strony.
www.merz-dental.de.

Sci produktu it ie niniejszej instrukcji
uzytkowania i postgepowanie zgodnie z nia.

Uzytkownik jest osobiscie odpowiedzialny za stosowanie produktu. Firma Merz
Dental nie przejmuje odpowiedzialno$ci ani gwarancji w przypadku stosowania
komponentéw nienalezacych do systemu i/lub niesprawdzonych oraz za btedne
rezultaty, poniewaz producent nie ma wptywu na obrébke. Wystepujace ewentualnie
mimo to roszczenia odszkodowawcze odnoszg sig wytgcznie do wartosci towarowej
naszych produktow.

Uzywane nazwy firm i nazwy produktow innych firm sg znakami towarowymi lub
zastrzezonymi znakami towarowymi wtasciwych producentéw. Podawania takich
nazw bez wskazania (zastrzezonego i/lub chronionego) znaku towarowego lub
firmowego itp. nie nalezy postrzegac jako naruszenia praw ochronnych takich nazw
ani jako szkody firm posiadajacych takie prawa.

Data sporzadzenia informacji 2025-08



M-PRINT Proto merz

UV-hardande akrylatbaserad plast DENTAL

for additiv tillverkning \ /

@ Las bruksanvisningen nogal!

Avsedd anvéandning
Flytande akrylatblandning for snabb prototypframstalining genom
anvandning av karbaserad fotopolymerisering vid foretradesvis 385 nm.

Sammansittning

Diuretandimetakrylat, Isomerblandning (UDMA)
2-[[(butylamino)karbonylJoxy]etylakrylat
Difenyl(2,4,6-trimetylbensoyl)fosfinoxid (TPO)
Propoxylerad glyceroltriakrylat

4-metoxyfenol

Fargamnen

Symboler

Farg k& Vaglangd

Fysikaliska egenskaper

Egenskap Virde | Teststandard

Akrylatblandning

Viskositett

1000 + 200 mPa-s | 1SO 3219 (23 °C, 5-100 s)

Slutprodukt

Bojhallfasthet 108 £ 4 MPa 1ISO 178
Bojmodul 3000 + 100 MPa 1SO 178
Glaspunkt 93°C ISO 11357
Vickershardhet 20 +1HV0,2 1SO 6507-1*

*lutande



Konstruktion CAD

Dimensionera materialtjockleken sa att vaggtj 1 efter fardigstéllande av
hallfasthetsskal ar minst 1 mm och fér att hardningen ska bli fullstandig hogst
7 mm.

Bearbetning CAM

Anvand ratt kombination av skrivare och material. Godkanda parameterupp-
sattningar kan du ladda ner fran www.merz-dental.de

Materialet ar avsett for skikttjocklekar/slice pa 25 pm, 50 pm och 100 um.

Vi rekommenderar att konstruktionen placeras pa en basplatta med
perforering, exempelvis ett sexkantsgaller, som skydd mot dimensionsfel
langs z-axeln.

En konstruktion som &r parallell med plattformen har farre skikt, vilket férkortar
utskriftstiden jamfért med vertikala konstruktioner samtidigt som den behéver
fler stodstrukturer som maste avldgsnas och rensas manuellt efter behandlin
gen. Vi rekommenderar att konstruktionerna vinklas 30° till 90°.

Anvandning av brottanvisningar/foryngringar av stoéden for komponenten
ekommenderas, eftersom det minska risken for fragmentlossning fran ytan
nér stéden tas bort.

Placera stéden sa att alla dverhéng far stdd och passytor stiftas minimalt
eftersom det minskar efterarbetet.

Additiv tillverkning pa en M-PRINT-skrivare

+ Anvand materialet enligt parameteruppsattningen.

Anvand exakt samma skikttjocklek vid utskriften som vid CAM-planeringen.
Annars finns risk for misspassning och/eller felaktiga utskrifter.

Hall rent under arbetet. Féroreningar kan medfora felaktiga utskrifter eller fel
pa utskriftsobjektet, i synnerhet om de forekommer pa projektorns optiska
fonster eller materialkaret.

Sakerstall att materialet exponeras sa lite som méjligt for omgivande ljus nar
materialkaret fylls, och ta hansyn till markeringarna for fyliningshojd.

Den fortsatta processen och anvandningen av skrivaren beskrivs i den
tillhérande bruksanvisningen.

Efter utskriften ska du lata konstruktionen hanga kvar i skrivaren i 10 minuter
sa att 6verskottsmaterial kan droppa av fran ytan. Det sparar material och f
orlanger rengdringsvéatskans livslangd.

Efterarbete
Efterarbetet ska genomféras snarast efter slutford utskrift for att minimera riskerna
fran féroreningar och oénskad polymerisering av material som kvarstar pa ytan.



Processteg

Tidsatgang
[min]

Lat konstruktionen sitta kvar i skrivaren och droppa av nar
utskriften har slutforts.

10

Ta ut byggplattformen, ta bort konstruktionen och separera stoden
varsamt.

Légg konstruktionen i ett slutet kérl i en ultraljudstvatt med rengérings-
vatska (2-propanol, i lalkohol, i 299 %) och
behandla i 5 minuter.

Observera: Konstruktionen far inte varmas upp i rengoringsvatskan
och ska inte ligga léngre i [ésningen.

Ta ut utskriftsobjektet ur rengdringsvétskan med hjalp av en pincett,
blas ren med tryckluft vid behov och It torka.

Rekommendation. Lat konstruktionen torka i en ugn vid 40 °C.

Observera: Rester av alkoholbaserat reng6ringsmedel pa ytan medfor
en mjukare och repkansligare yta efter hardningen.

30

Hérda konstruktionen med ljushérdlampa Otoflash G171 med 2 x 2400
pulser. Vand konstruktionen mellan de tva cyklemna.

av 3
eftersom den minimerar syrgasinhiberingen och férbétrar yt- och
materialegenskaperna.

Folj tillverkarens instruktioner for apparaten.

Efterarbeta manuellt, exempelvis genom att rengéra stdden och polera
med vanliga roterande instrument for plastbearbetning.
Observera: For att undvika forsamringar av passformen efter

isering bor stark va ing undvikas under

och polering.

Designbe-
roende




Forvaring av vétskor

Forvaras torrt i rumstemperatur (15 °C till 25 °C).

Undvik direkt solljus.

Hall behallarna stangda och forslut dem noga efter anvandning.

Rester fran materialkaret far inte laggas tillbaka i originalbehallaren.
Vatskans livslangd kan férkortas om den férvaras under langre tid i
materialkaret.

For korttidslagring rekommenderar vi att det materialfyllda karet lagras i
originalférpackningen, precis som vid materialbyte, dér karet ocksa skyddas
mot smuts och infallande ljus.

Information om avfallshantering

Fardigpolymeriserade komponenter ska hanteras som restavfall.

Ej fardigpolymeriserade produktrester ska avfallshanteras enligt
myndighetsforeskrifter. Inga rester far hallas ut i avloppssystem eller
attendrag.

Anvisningar

Anvand inte materialet nar hallbarhetsdatumet har passerat.

Ange lotnummer vid alla procedurer som kréver materialidentifikation.
Sakerstall att valet av parameteruppséttning matchar versionsnumret for
vatskan pa satsetiketten.

Till folid av vatskans reaktivitet rekommenderar vi att pincetter, byggplatt-
formen och andra delar som vétskan kommit pa, rengérs direkt efter
anvandningen eftersom det polymeriserade materialet ar svart att aviagsna.
Om rengdringsvatskan tydligt grumlas &r dess rengéringsférmaga utnyttjad,
och den ska bytas ut mot ny. Om synbart fuktiga eller klibbiga omraden
kvarstar pa konstruktionerna efter torkningen tyder det pa att rengérings-
vatskan ar mattad. Konstruktionen ska da rengéras pa nytt med oanvand
rengdringsvatska.

Anvand mjuka trasor och silikonduken M-PRINT Wipe vid materialbyte eller
engdring av materialkaret, sa att inte materialkarets yta skadas.

Sakerstall att motsvarande utskriftsdataposter ar tillgangliga i CAM och att
materialparametrar for skrivaren finns ifall andra skrivare anvands.




Varningsinformation

Vid bearbetning av konstruktioner kan damm uppsta som kan leda till mekanisk
irritation i 6gon och luftvagar. Sakerstall darfor alltid att utsugningen pa arbets-

platsen fungerar vid det individuella efterarbetet och att personlig skyddsutrust-
ning anvands.

Undvik att fa den ej polymeriserade blandningen pa huden.

Vi rekommenderar att nitrilhandskar anvands vid hantering av vatskan.

Faroangivelser (Liquid)

H317 Kan orsaka allergisk hudreaktion.

H360F Kan skada fertiliteten.

H412 Skadliga langtidseffekter for vattenlevande organismer.

Skyddsangivelser (Liquid)

P202 Anvand inte produkten innan du har last och forstatt sakerhetsanvisnin-
garna.

P261 Undvik att inandas damm/rd dimma/angor/sprej.

P273 Undvik utslapp till miljon.

P280 Anvand skyddshandskar och 6gonskydd/ansiktsskydd.

P362+P364 Ta av nedsténkta klader och tvatta dem innan de anvands igen.
P501 Innehallet/behallaren Iamnas till insamlingsstalle for farligt avfall.

Detaljerad information finns i tillhdrande sékerhetsdatablad (Liquid) som
tillhandahalls pa begéran, samt kan laddas ner p4 www.merz-dental.de.

na bil alls bara om den har bruksanvisningen foljs.

Anvandaren ansvarar sjalv for anvéndningen av produkten. Merz Dental tar inget
ansvar och lamnar inga garantier for anvandning av systemframmande och/eller
otestade komponenter eller felaktiga resultat, eftersom tillverkaren inte har nagot
inflytande éver bearbetningen. Eventuella skadestandsansprak begréansas till en-
dast varuvardet pa vara produkter.

Foretagsnamn och produktbeteckningar fran andra tillverkare &r varumarken eller
registrerade varumarken som tillhor respektive tillverkare. Anvandning av dessa
namn utan hanvisning till ett (registrerat och/eller skyddat) varumérke eller liknande
ar inte att betrakta som dvertradelse av skyddsrattigheterna for dessa namn/varu-
maérken och ar inte heller avsedda att skada de féretag som ager dessa rattigheter.

Information utgava 2025-08



M-PRINT Proto merz
UV- haerdende plast pa acrylatbasis DENTAL

til additiv fremstilling N—
Brugsanvisning - skal laeses grundigt!

Erklaeret formal
Flydende acrylatblanding til Rapid Prototyping ved anvendelse af
karbaseret fotopolymerisation helst ved 385 nm.

Sammensatning

Diurethandimethacrylat, isomererblanding (UDMA)
2-[[(butylamino)carbonylloxylethylacrylat
Diphenyl(2,4,6-trimethylbenzoyl)phosphinoxid (TPO)
Propoxyleret glyceroltriacrylat

4-methoxyphenol

Farvestoffer

Symboler

Farve l{},_l'\: Bolgeleengde

Fysiske egenskaber

Egenskab | Veerdi | Kontrolstandard

Acrylatblanding

Viskositet | 1000 + 200 mPa-s | 1SO 3219 (23 °C, 5-100 s)

Slutprodukt

Bojestyrke 108 + 4 MPa 1SO 178
Bajemodul 3000 + 100 MPa 1SO 178
Glaspunkt 93°C ISO 11357
Vickers-hardhed 20 £1HV0,2 1SO 6507-1*

*harmoniseret



Konstruktion CAD

Dimensionér materi ), sa vaegty n efter feerdigbearbejdningen af
styrkemaessige arsager mindst er pa 1 mm, og maksimalt er 7 mm af arsager, der
skyldes den fuldsteendige efterhaerdning.

Forarbejdning CAM

Anvend en korrekt printer-/materialekombination. Der kan findes godkendte
parameterszet til download pa www.merz-dental.de

Materialet er dimensioneret til lagtykkelser / slices pa 25 pm, 50 um og

100 pm.

For at undga dimensionsfejl i z-aksen anbefales det at anbringe en konstruk-
tion med stottestrukturer pa en basisplade med hulmenster, som f.eks. et
heksagonalt gitter.

En konstruktion, der er justeret parallelt med byggeplatformen, har ganske vist
en lavere printtid som felge af det lavere antal lag end en vertikalt justeret
konstruktion, men denne kraever ogsa betydeligt flere stottestrukturer, der skal
fiernes og renses manuelt under post-processing. Der anbefales en vinkling af
konstruktionerne fra 30° til 90°.

Anvendelsen af stotternes beregnede brudsteder/tynde steder mod kompo-
nenten anbefales, da risikoen for udbrud fra overfladen under fiernelsen af
stotterne nedbringes.

Under positioneringen af stgtterne skal man vaere opmaerksom pa, at
overhaeng afstottes, og at pasfladerne helst ikke bergres med stifter for at
minimere det efterfalgende arbejde.

Additiv fremstilling pa en M-PRINT-printer

+ Anvend i i henhold til parar

Anvend under printningen den identiske Iagtykkelse som i CAM-planlaegnin-
gen, da der ellers opstar pasungjagtigheder og/eller fejlprintninger.

Serg for, at der arbejdes rent og praecist. Urenheder, iseer pa projekterens
optiske rude og pa materialekarret (Vat), kan medfere fejl pa printobjektet
eller fejlprintninger.

Under fyldning af materialekarret skal man vaere opmaerksom pa, at materialet
kun udszettes sa kortvarigt som muligt for omgivelseslyset, og at markerin-
gerne for fyldehgjden overholdes.

Den videre fremgangsmade samt betjeningen af printeren er beskrevet i den
tilherende brugsanvisning.

Efter printningen skal konstruktionen blive haengende i printeren i 10 minutter
endnu, sa det overskydende printmateriale kan dryppe af overfladen. Dette
sparer materiale og forleenger rengeringsvaeskens levetid.




Post-processing

Post-processing skal udferes straks efter afslutningen af printningen for at minimere
risici med henblik pa urenheder og utilsigtet polymerisation endnu eksisterende
materiale pa overfladen.

Procestrin il
[min]
Afdrypning af konstruktionen, der stadig er i printeren, efter afslutning
1 af printprocessen 10
2 Tag byggeplatformen ud, fiern konstruktionen, og adskil stetterne 5

forsigtigt.

Rengar konslruktlonen ien Iukkel beholder med rengeringsvaeske
(2-pr 299% ) i 5 minutter i et
3 uItraIydbad. 5

Bemark: Konstruktionen ma ikke opvarmes i rengaringsveesken
og ikke blive lzengere i oplesningen end oplyst.

Tag printobjektet ud af rengeringsvaesken med en pincet, blees det
evt. med trykluft, og lad det tarre.

4 | Anbefaling: Torring af konstruktionen i en ovn ved 40 °C. 30
Bemark: Rester af den i pa f
orer til en bladere og eventuelt mere ridsefalsom overﬂade efter
efterhaerdningen.

Ef g af i i Otoflash
G171 med 2 x 2400 blink - vend konstruktionen mellem de to cyklusser.

5 af da 8
dette minimerer til iltinhibationen, og som pé denne made farer til

forbedrede overflade- og malena\eegenskaber
Veer pa fra fabril af udstyret.

Manuel efterbearbejdning, f.eks. rensning af swneme og polering med
roterende i il

Afhaengigt af

6| Bemark: For at undga ungjagtigheder i tilpasningen efter designet

polymeriseringen ma der ikke opsta kraftig varmeudvikling under
forarbejdningen og poleringen.




Opbevaring af vaesken

Skal opbevares tert og ved stuetemperatur (15 °C til 25 °C).

Undga direkte sollys.

Hold beholdere lukkede, og luk dem sikkert efter brug.

Heeld ikke resterende maengder fra materialekarret tilbage i den originale
beholder.

En langfristet opbevaring af veesken i materialekarret kan forkorte dens levetid.
| forbindelse med kortvarig opbevaring, som ved et materialeskift, anbefales
det, at opbevare karret fyldt med materiale i den originale emballage, da denne
samtidigt beskytter mod smuds og lysindstraling.

Bortskaffelse

« De fuldsteendigt udpolymeriserede bestanddele skal bortskaffes som hushold-
ningsaffald.

« Ikke-udpolymeriserede produktrester skal bortskaffes iht. myndighedernes
forskrifter. Rester ma ikke udledes til kloaksystemet eller vandleb.

Henvisninge

Materialet ma ikke anvendes efter udlgbsdatoen.

LOT-nr. skal anfares ved hver procedure, der kraever en identificering af
materialet.

Veer ved henblik pa valget af parametersaettet opmaerksom pa overensstem-
melse med vaeskens versionsnummer pa partietiketten.

Pa grund af veaeskens reaktivitet anbefales det at rengere dele, som er blevet
fugtet med den, som f.eks. pincetter og byggeplatforme, umiddelbart efter
anvendelsen, da det polymeriserede materiale er vanskeligt at fierne.

Hvis rengeringsvaesken blive meget grumset, er rengeringskapaciteten naet,
og den skal udskiftes med en ny rengeringsvaeske. Hvis der efter torringspro-
cessen stadig er omrader pa konstruktionerne, der er fugtigt skinnende og
kleebrige, er dette ogsa et tegn pa en maettet rengeringsvaeske, og konstruk-
tionen skal rengeres igen med ny rengeringsveeske.

Ved et materialeskift/en rengering af materialekarret skal der anvendes blede
klude og silikoneviskeren M-PRINT Wipe for at ikke at beskadige overfladen
pa materialekarret.

Ved anvendelsen af en anden printer skal man vaere opmaerksom pa, at de
pageeldende printerdataseet er til radighed i CAM, og at materialeparametrene
findes til printeren.



Advarsler

Ved bearbejdningen af konstruktioner kan der opsta stevpartikler, som kan
medfere mekanisk irritation af gjne og luftveje. Serg derfor altid for, at
udsugningen pa din arbejdsplads til individuel efterbearbejdning fungerer
korrekt. Anvend personlige vaernemidler.

Undga direkte hudkontakt med den ikke-polymeriserede blanding.

Det anbefales at beere nitrilhandsker under handteringen af veesken.

Faresatninger (Liquid)

H317 Kan forarsage allergisk hudreaktion.

H360F Kan skade forplantningsevnen.

H412 Skadelig for vandlevende organismer, med langvarige virkninger.

Sikkerhedssztninger (Liquid)

P202 Anvend ikke produktet, fer alle advarsler er leest og forstaet.
P261 Undga indanding af pulver/reg/gas/tage/damp/spray.

P273 Undga udledning til miljget.

P280 Baer 1andsker og gjenbesky
P362+P364 Alt tilsmudset toj tages af og vaskes inden genanvendelse
P501 Indhold/beholder tilfgres et indsamlingssted for problemaffald.

Du kan finde detaljerede informationer i det pageeldende sikkerhedsdatablad
(Liquid), der fas pa forespergsel, og som kadownloades p& www.merz-dental.de.

Produktegenskaberne er baseret pa, at denne brugsanvisning overholdes
og folges.

Brugeren er selv ansvarlig for anvendelsen af produktet. Merz Dental patager sig
intet ansvar og/eller garanti, hvis der anvendes andre systemer og/eller uafprevede
komponenter, samt for fejlbehzeftede resultater, da fabrikanten ikke har nogen ind-
flydelse pa forarbejdningen. Eventuelle krav pa skadeserstatning baseres udeluk-
kende vores produkters vareveerdi.

Anvendte firmabenaevnelser og benaevnelse af fremmede produkter er varemaerker
tilherende den pageeldende fabrikant eller den pageeldende fabrikants registrerede
varemeerker. Anferelse af disse benaevnelser uden henvisning til et (registreret
ogleller beskyttet) varebetegnelse, varemaerke el. lign. skal ikke opfattes om over-
treedelse af en beskyttet rettighed for disse betegnelser og forvolder ingen skade
for de firmaer, som ejer disse rettigheder.

Dato for aendring af teksten 2025-08



M-PRINT Proto merz

Akrylatbasert UV-herdet plast til DENTAL

additiv produksjon \ /
Les bruksanvisningen noye!

Tiltenkt bruk
Flytende akrylatblanding til rapid prototyping ved bruk av karbasert
fotopolymerisasjon ved fortrinnsvis 385 nm.

Sammensetning

Diuretandimetakrylat, isomerblanding (UDMA)
2-[[(butylamino)karbonyl]oksy]etylakrylat
Difenyl(2,4,6-trimetylbenzoyl)fosfinoksid (TPO)
Propoksylert glyseroltriakrylat

4-metoksyfenol

Fargestoffer

Symboler
Farge lf}f!r Bolgelengde

Fysikalske egenskaper

Egenskap | Verdi | Teststandard

Akrylatblanding

Viskositet | 1000 + 200 mPa-s | 1SO 3219 (23 °C, 5-100 s°1)

Sluttprodukt

Boyefasthet 108 + 4 MPa 1ISO 178
Bayemodul 3000 + 100 MPa | ISO 178
Glassovergangstemperatur | 93 °C ISO 11357
Vickers hardhet 20 +1HV0,2 ISO 6507-1*

*tilneermet



Konstruksjon CAD

Dimensjoner materialtykkelsen slik at veggtykkelsen etter ferdigstil er minst
1 mm, av hensyn il styrken, og maksimalt 7 mm, av hensyn til pafelgende
gjennomherding.

Tilvirkning CAM

Bruk korrekt kombinasjon av skriver/materiale. Godkjente parametersett er
tilgjengelige for nedlasting pa www.merz-dental.de

Materialet er beregnet pa sjikttykkelser / slices pa 25 pm, 50 um og 100 pum.
For & unnga dimensjonsfeil pa z-aksen anbefales det a sette konstruksjonen
pa en fundamentplate med hullmenster, f.eks. et heksagonalt gitter, ved hjelp
av stettende strukturer.

En konstruksjon som er innrettet parallelt med konstruksjonsplattformen har
riktig nok pa grunn av det lavere antallet sjikt en kortere trykktid enn en som
er innrettet vertikalt, men den trenger ogsa betydelig flere stottende strukturer
som ma fjernes og renses manuelt etter endt prosess. En angulering av kon-
struksjonen pa 30° til 90° anbefales.

Bruk av faste bruddpunkt / avsmalning av stetten mot komponenten anbefales,
ettersom man slik reduserer risikoen for at noe brekkes ut av overflaten nar
stotten fiernes.

Under plasseringen av stottene ma det pases at det stottes opp under
overheng, og at kontaktflatene helst ikke stiftes, slik at etterarbeidet reduseres
til et minimum.

Additiv produksjon pa en M-PRINT skriver

Bruk et parametersett som svarer til materialet.

Bruk identisk sjikttykkelse som i CAM-plar i 1 il utskriften, da det i
motsatt fall kan oppsta uneyaktig passform og/eller feilutskrifter.

Serg for a arbeide rent. Smuss, seerlig pa det optiske vinduet til projektoren og
pa materialkaret (Vat), kan fere til feil pa utskriftsobjektet eller feilutskrifter.
Under fyllingen av materialkaret ma det pases at materialet utsettes sa kort
som mulig for lys fra omgivelsene, og at merkene for pafyllingsniva overholdes.
Videre fremgangsmate samt betjening av skriveren er beskrevet i den
tilherende handboken.

Etter utskriften bor konstruksjonen forbli hengende i skriveren i 10 minutter,
slik at overskytende utskriftsmateriale kan dyppe av overflaten. Dette gir
materialbesparelse og forlenger brukstiden til rensevaesken.

Post-processing

Post-processing ber utferes umiddelbart etter at utskriften er utfert, for a redusere
til en minimum risikoer med henblikk pa tilsmussing og utilsiktet polymerisasjon av
materiale som fortsatt finnes pa overflaten.



Prosesstrinn

Nodvendig
tid [min]

Etter avsluttet iftspi mé det dryppe av i som
fortsatt befinner seg i skriveren.

10

Taut i fiern j og ta stettene
forsiktig av.

Rengjor konstruksmnen ien Iukket beholder med rensevaeske
299 % )i 5 minutter i

uItraIydbad.

Merk: Konstruksjonen skal ikke varmes opp i rensevassken, og ikke
forbli i opplgsningen i lengre tid.

Ta utskriftsobjektet ut av renseveesken med en pinsett, blas ev. av den
med trykkluft, og la den torke.

Anbefaling: Konstruksjonen ber terkes i en ovn ved 40 °C.

Merk: Rester av alkoholholdig rensevaeske pa overflaten farer til
mykere overflate og en overflate som etter hvert er mer gmfintlig for
riper etter etterherding.

30

E ing av j ily Otoflash G171 med 2 x
2400 blitslys - snu j mellom de to sykl

Bruk av natri jonen ettersom dette
reduserer oksygen-inhiberingen til et minimum og dermed forbedrer
overflate- og materialegenskapene.
Vaer papi pplysninger om apparatet.

Manuelt etterarbeid, f.eks. rengjering av stettene og polering med
vanlige roterende instrumenter for bearbeiding av plast.

Merk: For & unnga i i etter pol

ma det serges for at det ikke oppstar kraftig varmeutvikling under
sliping og polering.

Design-
avhengig




Oppbevaring av vaesken

Oppbevares tert og ved romtemperatur (15 °C til 25 °C).

Direkte sollys skal unngas.

Beholdere skal holdes lukket og lukkes godt etter bruk.

Gjenvaerende rester i materialkaret skal ikke helles tilbake i den opprinnelige
beholderen.

Dersom vaesken oppbevares i lang tid i materialkaret, kan levetiden reduseres.
For kortvarig oppbevaring, f.eks. ved materialskift, anbefales det & oppbevare
karet som er fylt med materiale, i originalemballasjen, ettersom denne beskyt-
ter mot bade smuss og lys.

Avfallshandtering

« De fullstendig gjennomherdede bestanddelene avfallshandteres som
husholdningsavfall.

« lkke gjennomherdede produktrester skal avfallshandteres i samsvar med gjel-
dende forskrifter. La ikke restene komme i kloakksystemet eller i grunnvannet.

Merknader

Materialet ma ikke brukes etter utlopt holdbarhetsdato.

LOT-nr. skal angis ved enhver prosess som krever identifikasjon av materialet.
Ved valg av parametersett ma det pases at det er overensstemmelse med
vaeskens versjonsnummer pa partietiketten.

Pa grunn av veeskens reaktivitet anbefales det a rengjere deler som er fuktet
med den, f.eks. pinsetter og konstruksjonsplattform, umiddelbart etter bruk,
ettersom det er vanskelig a fierne det polymeriserte materialet.

Dersom rensevaesken blir tydelig grumset, er rensekapasiteten nadd, og den
bor da byttes ut med ny vaeske. Dersom det fortsatt finnes omrader som
tilsynelatende er fuktige og klebrige pa konstruksjonene, er ogsa dette noe
som tyder pa mettet rensevaeske, og konstruksjonen ber da rengjeres pa nytt
med ny rensevaeske.

Ved materialskift / rengjering av materialkaret skal det brukes myke kluter og
silikonviskeren M-PRINT Wipe for ikke & skade overflaten pa materialkaret.
Ved bruk av en andre skrivere ma det pases at tilsvarende skriver-dataposter
er tilgjengelige i CAM, og at materialparametere for skriverne er tilgjengelige.



Advarsler

Under bearbeidingen av konstruksjoner kan det oppsta stev som kan fare til
mekanisk irritasjon av eyne og luftveier. Serg derfor alltid for at avtrekket pa
arbeidsplassen for individuelt etterarbeid fungerer forskriftsmessig, samt at du
alltid bruker personlig verneutstyr.

Unnga direkte hudkontakt med uherdet blanding.

Det anbefales a bruke nitrilhansker under handtering av vaesken.

Fareutsagn (Liquid)

H317 Kan utlgse en allergisk hudreaksjon.

H360F Kan skade forplantningsevnen.

H412 Skadelig, med langtidsvirkning, for liv i vann.

Forsiktighetsutsagn (Liquid)

P202 Skal ikke handteres for alle advarsler er lest og oppfattet.

P261 Unnga innanding av yk/g ake/damp/aerosoler.

P273 Unnga utslipp til miljoet.

P280 Benytt vernehansker og syevern/ansiktsvern.

P362+P364 Tilsolte klaer ma fiernes og vaskes for bruk.

P501 Innhold/beholder leveres til et godkjent problem-avfallsbehandlingsanlegg.

Detaljert informasjon finner du i det respektive HMS-databladet (Liquid) som fas
pa foresporsel og kan lastes ned fra www.merz-dental.de.

Produktegenskapene er basert pa at denne bruksanvisningen overholdes
og etterfolges.

Brukeren er selv ansvarlig for bruken av produktet. Merz Dental patar seg intet
produktansvar og/eller gir ingen garanti ved bruk av systemfremmede og/eller ikke
testede komponenter, samt for feilaktige resultater, ettersom produsenten ikke har
innflytelse pa bearbeidingen. Eventuelle krav om skadeserstatning som matte
oppsta, kan derfor kun gjelde vare produkters vareverdi.

Anvendte firmabetegnelser og betegnelser pa produkter fra andre produsenter er
varemerker eller registrerte varemerker som tilhgrer de respektive produsentene.
Angivelse av disse betegnelsene uten & henvise til (registrert og/eller beskyttet)
varemerke o.l. kan ikke anses som overtredelse av disse betegnelsenes vern eller
som skade for de firmaer som eier disse rettighetene.

Utgave 2025-08



M-PRINT Proto merz
Akrylaattipohjainen UV-kovettuva DENTAL

muovi additiiviseen valmistukseen \ /

(i) Kéyttsohie, lue huolellisesti!

Kayttotarkoitus

Nestemainen akrylaattiseos kappaleiden pikavalmistukseen

1 alalla kaytettdessa nesteenpolymerointia
mieluiten 385 nm:n aallonpituudella.

hamn

Koostumus

Diuretaanidimetakrylaatti, isomeeriseos (UDMA)
2-[[(butyyliamiini)karbonyyliJoksiletyyliakrylaatti
Difenyyli(2,4,6-trimetyylibentsoyyli)fosfiinioksidi (TPO)
Propoksyloitu glyserolitriakrylaatti

4-metoksifenoli

Vériaineet

Symbolit

Vari .r_\ E Aallonpituus

Fysikaaliset ominaisuudet

Ominaisuus | Arvo | Standardi

Akrylaattiseos

Viskositeetti | 1000 + 200 mPa-s | 1ISO 3219 (23 °C, 5-100s)
Lopputuote

Taivutuslujuus 108 + 4 MPa 1ISO 178

Taivutusmoduuli 3000 + 100 MPa 1SO 178

Lasittumispiste 93°C ISO 11357

Vickersin kovuus 20 £ 1 HV0,2 1ISO 6507-1*

*peruste



CAD-rakenne

Valitse materiaalivahvuus siten, etta seinien vahvuus valmistuksen jalkeen on
kestéavyyssyisté vahintdan 1 mm ja taydellisen jalkikovetuksen vuoksi enintdan
7 mm.

« Kayta oikeaa tulostin-/materiaaliyhdi:
ladattavissa osoitteesta www.merz-dental.de

» Materiaali on tarkoitettu kerros-/viipalepaksuuksille 25 pm, 50 pm ja 100 ym.

+ Z-akselin mittavirheiden valttdmiseksi suositellaan kayttamaan mallin suunnitte-

lussa tukirakenteita aluslevylld, jossa on reikékuvio, kuten heksagonaalinen

ristikko.

Rakennealustan kanssa rinr isen rakenteen tulc ika on lyhempi kuin

pystysuuntaisesti kohdistetun kerrosten vahdisemman maaran vuoksi, mutta

se edellyttdd myos huomattavasti enemman luk|rakenle|ta jotka on poistettava

yty isarjat ovat

ja puhdi manuaali i jalkil yssa. F i kulmaksi
suositellaan 30-90°.
* Suosi nme kayttdmaan tuissa ennalta maari ja katkaisukohtia/ohennuk-

sia komponenttiin ndhden, koska talla vahennetaan pinnallisten murtumien
vaaraa tukia poistettaessa.

Tukia sijoitettaessa varmista, ettd ulkonemat on tuettu ja kosketuspintoja ei ole
valettu, jotta minimoidaan jélkityot.

Additiivi i M-PRINT-

Kayta parametrisarjaa vastaavaa materiaalia.

Kéayta tulostuksessa samaa kerrospaksuutta kuin CAM-suunnittelussa; muuten
seurauksena voi olla kohdistus- ja/tai tulostusvirheita.

Varmista puhdas tydskentely. Epapuhtaudet etenkin projektorin optisessa
ikkunassa ja materiaaliastiassa voivat johtaa virheisiin tulostettavassa kappa-
Ieessa tal wrhetulostuksnn

Mater a on varmi: , ettd materiaali altistuu ympéri-
ston valolle mahdol\lslmman lyhyesti ja tayttomerklmoja noudatetaan.
Toimenpidettd ja tulostimen kayttoa kuvataan tarkemmin niihin liittyvissa
kayttoohjeissa.

Rakenteen tulee jaada tulostimeen riippumaan tulostuksen jalkeen viela

10 minuutiksi, jotta ylimaarainen tulostusmateriaali padsee valumaan pinnoilta.
Nain saastetdan materiaalia ja pidennetadn puhdistusnesteen kayttoikaa.




Jalkikasittely
Jalkikasittely on tehtava valittdmasti tulostuksen jalkeen, jotta valtetdan epapuh-
tauksien ja pinnalla vield olevan materiaalin tahattoman polymeroinnin vaara.

Prosessin vaihe gat
[min]
Y vielé olevasta
1 rakenteesta tulostusprosessin péatyttya. 10
o N - P,
poisto, rakenteen ja tukien
2 poltto. 5
Rakenteen puhd|slammen suljetussa ast\assa jossa on puhdistusne-
stetta (2- propanolia = 99 %)
3| tuotetta, 5 minuutin ajan u\traaanlhauteessa 5
Ohje: ala 4 dlaka jata sita
liuokseen pidemmaksi ajaksi.
Ota tulostettu kappale puhdistusnesteesta pinseteilld, kuivaa
tarvittaessa paineilmalla ja anna kuivua.
4 | Suositus: kuivaa rakenne uunissa 40 °C:ssa. 30
Ohje: alkoholia snsallavwen puhdlstusnestelden Jaamal p\nnol\la tekevét
pinnoista &mpié ja joskus j
jélkeen.
Kayté rakenteen jélkikovettamiseen valokovetuslaitetta Otoflash G171
ja 2 x 2400 valahdysté — kaanna rakennetta jaksojen valissé.
5 itus: kayta typpitoimi ji koska se minimoi hapen 8
inhibition ja saa aikaan paremmat pinta- ja materiaaliominaisuudet.
Noudata laitteen valmistajan tietoja.
Manuaalinen jalkikasittely, kuten tukien puhdistaminen ja
kiillottaminen yleisesti saatavilla olevilla muovin kasittelyyn
6| Kavtettavilla hiontakoneilla. Riippuu
mallista
Onhje: viimeistelyn ja kiillotuksen aikana tulee valttaa korkeita
lampdtiloja, jotta mallin mitat eivat muutu kovettumisen jalkeen.




Nesteen sdilytys
Sailyta kuivassa ja huoneenlampdétilassa (15-25 °C).
Suojaa suoralta auringonvalolta.

« Sailyta saili suljettuina ja sulje ne huolellisesti kayton jalkeen.
« Ala kaada ylijaanytta materiaalia materiaaliasti takaisin alkt
astiaan.
+ Nesteen pitka vinen sailytys materiaaliasti voi lyhentaa sen kayttoikaa.

Lyhytkestoisessa sailytyksessa esimerkiksi materiaaleja vaihdettaessa
suositellaan sailyttdmaan materiaalilla taytettya astiaa alkuperaispakkauk-
sessa, koska se suojaa niin lialta kuin valoltakin.

Havittdminen

+ Taysin kovettuneet osat havil

« Kovettumattomien tuotejaémien havittdminen
mukaisesti. Jadmia ei saa paastaa viemariin tai vesistoon.

Ohjeita
» Materiaalia ei saa kéyttaa viimeisen kayttopaivamaaran jalkeen.
» LOT-numero (erd) on mainittava kaikissa yhteyksiss, joissa di

materiaalin tunnistamista.

Parametrisarjaa valittaessa on varmistettava yhteensopivuus eran etiketissa
iimoitetun nesteen versionumeron kanssa.

Nesteen reaktiivisuuden vuoksi suositellaan, etta siité kastuneet tuotteet kuten
pinsetit ja rakennealusta puhdistetaan valittomasti kayton jalkeen, silla poly-
meroitunut materiaali on vaikea poistaa.

Jos puhdistusneste samenee selvasti, sen puhdistuskapasiteetti on saavutettu
ja se on vaihdettava uuteen. Jos rakenteessa on kuivausprosessin jélkeen
vield kostealta naytt: tahmeita alueita, sekin viittaa siihen, etté puhdistus-
neste on saturoitunut ja rakenne on puhdistettava uudelleen tuoreella
puhdistusnesteelld.

Materiaaleja vaihc ! iaaliasti i kayta pehmeita
liinoja ja M-PRINT Wipe-silikonipyyhinta, jotta materiaaliastian pinta ei
vaurioidu.

Kaytettédessa eri tulostinta varmista, etté vastaavat tulostimen tietojoukot ovat
kaytettavissa CAMissa ja tulostimen materiaaliparametrit ovat kaytettavissa.




Varoitukset:

Rakenteiden tyostossa voi muodostua polyja, jotka voivat aiheuttaa silmien ja
hengitysteiden &rsytysta. Varmista sen vuoksi aina yksillliseen jélkitydstoon
tarkoitetun tydpisteen imulaitteen moitteeton toiminta ja kayta tarkoituksenmu-
kaisia henkildnsuojaimia.

Valta suoraa ihokosketusta polymeroitumattomaan seokseen.

Suosittelemme kéyttamaéan nitriilikésineité nestetté kasiteltdessa

Vaaralausekkeet (Liquid)

H317 Voi aiheuttaa allergisen ihoreaktion.
H360F Saataa heikentda hedelmallisyyta
H412 ista vesielidille, pitkaaikaisia hai ikutuksia.

Turvalausekkeet (Liquid)

P202 Lue varoitukset huolellisesti ennen kasittelya.

P261 Valta polyn/savun/kaasun/sumun/hdyryn/suihkeen hengittamista.
P273 Valtettava paastamista ymparistéon.

P280 Kayta suojakasineita ja silmiensuojainta/kasvonsuojainta.
P362+P364 Riisu saastunut vaatetus ja pese ennen uudelleenkayttoa.
P501 Sisaltd/pakkaus on toimitettava ongelmajatteen vastaanottopaikkaan.

Tarkempia tietoja on i kayttoturvallisuustiedotteissa (Liquid), jotka voi
tilata tai ladata osoitteesta www.merz-dental.de.

Tuoteominaisuudet perustuvat timén kayttéohjeen noudattamiseen ja
huomioimiseen.

Kayttéja on vastuussa tuotteen kaytostd. Merz Dental ei vastaa jarjestelmaa
lur ien ja/tai omien komponenttien kaytosté eiké niiden ka
isista ista, silld istaja ei voi vaikuttaa tuotteiden
telyyn. Tasta huolimatta mahdollisesti esitetyt vahingonkorvausvaatimukset rajoit-
tuvat ainoastaan tuotteidemme arvoon.

Kaytetyt yritysnimet ja muiden tuotteiden nimet ovat vastaavien valmistajien tava-
ramerkkeja tai rekisterdityja tavaramerkkeja. Kyseisten nimien mainitseminen ilman
viittausta (rekisterdityyn ja/tai suojattuun) tavara- tai tuotemerkkiin tmv. ei loukkaa
nimien teollisoikeuksia eika sita tule pitaa kyseisia oikeuksia omistavia yrityksia
vahingoittavana asiana.

Tiedot paivitetty 2025-08



M-PRINT Proto fhers
UV spinduliuose kietéjantis plastikas akrilato DENTAL

pagrindu adityviniam gaminimui \ /
(It) Naudojimo instrukcija, atidziai perskaitykite!

Numatyta paskirtis
Skystas akrilato misinys sparciajai prototipo gamybai, naudojant
fotopolimerizacijg voneléje prie geriausia 385 nm.

Sudétis

Diuretano dimetakrilatas, izomery miinys (UDMA)
2-[[(butilamino)karbonil]oksi]etilo akrilatas
Difenil(2,4,6-trimetilbenzoil)fosfino oksidas (TPO)
Propoksilintas glicerolio triakrilatas
4-metoksifenolis

Dazikliai

Spalva f} ﬂf Bangy ilgis

Fizinés savybés

Simboliai

Savybé | Verté | Bandymy standartas

Akrilato misinys

Klampa | 1000 + 200 mPa-s | ISO 3219 (23 °C, 5-100 s1)

Galinis gaminys

Lenkiamasis stipris 108 + 4 MPa 1SO 178
Lenkimo modulis 3000 + 100 MPa 1ISO 178
Stiklgjimo taskas 93°C 1SO 11357
Vickerso kietumas 20+ 1HV0,2 1SO 6507-1*

*remiantis



Konstravimas CAD

MedZiagos storj parinkite taip, kad pagamintos sienelés storis tvirtumo sumeti-
mais bty ne mazesnis kaip 1 mm, o visi$ko galutinio sukietéjimo sumetimais —
ne didesnis kaip 7mm.

Apdorojimas CAM

Naudokite teisingg spausdintuvo ir medziagos derinj. LeidZiamus naudoti
parametry blokus galite parsisiysti adresu www.merz-dental.de

Medziaga yra numatyta 25 ym, 50 um ir 100 um storio sluoksniams.

Siekiant iSvengti matmeny klaidy z asyje, rekomenduojama, pasitelkiant
atramines struktiras, padéti konstrukcijg ant pagrindo plokstés su skylutémis,
pvz., SesSiakampio tinklelio.

Nors lygiagreciai konstravimo platformai iSdéstyta konstrukcija dél mazesnio
sluoksniy skaiciaus yra spausdinama trumpiau, nei idéstyta vertikaliai, taciau
jai reikia Zenkliai daugiau atraminiy konstrukcijy, kurias baigiamojo apdorojimo
metu reikia paalinti ir ilyginti rankiniu badu. Rekomenduojama pakreipti
konstrukcijas nuo 30° iki 90° kampu.

Atramoje rekomenduojamos numatytojo IGZio / susiauréjimo vietos kon-
strukcinés dalies link, nes taip sumazéja pavirSiaus isltziy $alinant atramas
pavojus.

Siekiant kaip jmanoma sumazinti papildomo apdorojimo p j, iSdéstydami
atramg atkreipkite démesj, kad iSkySos bty atremtos, o kai$ciai pagal galimy-
bes nebuty ties pritaikymo pavirsiais.

A ini M-PRINT

Naudoklte medziagai numatytg parametry bloka.

Spausdinimui naudokite tokj patj sluoksnio storj, koks buvo naudojamas CAM
planavimui, antraip gali atsirasti tikties netikslumy ir (arba) spaudiniai gali bati
klaidingi.

Atkreipkite démesj j Svary darba. Dél neSvarumuy, ypac¢ ant optinio langelio j
projektoriy ir ant medziagos vonelés (,Vat*), spausdintas objektas gali bati su
defektais arba spaudiniai gali bati klaidingi.

Pildydami medziagos vonele atkreipkite démesj, kad medziagg aplinkos $viesa
veikty kuo trumpiau ir kad bity paisoma uzpildymo auk¢io zymy.

Kaip elgtis toliau ir kaip valdyti spausdintuva, apradyta atitinkamame vadove.
Po spausdinimo konstrukcija dar 10 minuciy reikéty palikti kyboti spausdintuve,
kad nuo pavirSiaus galéty nuladéti medziagos perteklius. Tai taupo medziagas
ir prailgina valomojo skyscio naudojimo trukme.

Baigiamasis apdorojimas

Siekiant sumazinti su uzter§imu ir su dar ant pavir$iaus esancios medziagos nepa-
geidaujama polimerizacija susijusig rizika, baigiamajj apdorojima reikéty atliki tuojau
pat, kai tik uzbaigiamas spausdinimas.



Proceso etapas

Laiko poreikis
[min]

Dar i esancios ij Sinimas uzbaigus
spausdinimo procesa.
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BlSimti konstravimo platforma, paSalinti konstrukcija ir atsargiai atskirti
atramas.

Konstrukcija uzdarame inde su valomuoju skysciu (2-propanoliu;
izopropilo spiritu; izopropanoliu 299 %) valyti 5 minutes ultragarso
voneléje.

Nuoroda: i ji skystyje inkite ir nepalikite
tirpale ilgiau.

Pincetu iSimkite spausdinta objekta i§ valomojo skyscio, jei reikia,
nupiskite suslégtuoju oru ir palikite iSdziati.

Rekomendacija: dZiovinti konstrukcija krosnyje 40 °C temperatroje.
Nuoroda: dél alkoholinio valomojo skyscio likuciy ant paviriaus Sis
po papildomo kietinimo yra minkstesnis ir galimai ne toks atsparus
subraizymui.

30

Papildomas konstrukcijos kietinimas kietinimo viesa renginyje ,Otoflash
G171* su 2 x 2400 i8lydziy - tarp abiejy cikly konstrukcijg apverskite.

Rekomendacija: naudokite azoto funkcijg (apsaugines dujas), nes
tai sumazina deguonies inhibicija, todél bina geresnés pavirsiy ir
medziagos savybés.

Atkreipkite démesj | prietaiso gamintojo nurodymus.

Rankinis irbil pvz., atramy islygi ir
iravimas rotaciniais i is, skirtais plastikui

apdirbti.

Nuoroda: siekiant iSvengti tikties netikslumy po polimerizacijos,
reikia stengtis, kad apdorojant ir polirucjant nesusidaryty per daug
Silumos.

Priklausomai
nuo dizaino




Skyscio sandéliavimas

Laikyti sausoje vietoje ir patalpy temperatiroje (15 °C iki 25 °C).

Saugoti nuo tiesioginiy saulés spinduliy.

Talpyklas laikykite uzdarytas ir riipestingai uzdarykite po naudojimo.
Neperpilkite liku¢iy i$ medziagos vonelés atgal j originalig pakuote.

ligiau medziagos voneléje laikomas skystis gali sutrumpinti jos naudojimo
trukme.

Trumpam laikymui, pavyzdZiui, keiCiant medZiaga, medziaga uzpildytg vonele
geriausia laikyti originalioje pakuotéje, nes ji tuo paciu saugo nuo uztersimo ir
Sviesos patekimo.

Atlieky tvarkymas

« Visi$kai susipolimerizavusios sudétinés dalys utilizuojamos kaip nebertsiuoja-
mos atliekos.

« Nesusipolimerizave gaminio likugiai utilizuojami laikantis jstatyminiy reikala-
vimy. Saugokite, kad likuciai nepatekty j kanalizacijg arba vandens telkinius.

Nuorodos

« Pasibaigus tinkamumo naudoti laikui medZiagos nebenaudokite.

» Vykdant bet kokj procesa, kuriam bitinas medziagos identifikavimas, reikia
nurodyti partijos (LOT) numerj.

« Parinkdami parametry blokg atkreipkite démesj, kad sutapty partijos etiketéje
nurodytas skyscio versijos numeris.

« Dél skyscio reaktyvumo rekomenduojama juo suvilgytas dalis, pvz., pincetus ir
konstravimo platforma tuojau pat po naudojimo nuvalyti, nes polimerizuotg
medziagq pasalinti yra sunku.

« Kai valomasis skystis aikiai susidrumséia, jo valomoji geba yra i$naudota ir jj
reikia pakeisti SvieZiu. Jei po dZiovinimo proceso ant konstrukcijy dar bty
drégnai atrodanciy, lipniy sriciy, tai taip pat yra nuoroda j prisotintg valomajj
tirpalg ir konstrukcijg reikéty dar kartg nuvalyti su vieZiu valomuoju tirpalu.

* Keisdami medziaga / valydami medZiagos vonele, kad nepaZeistuméte
medZiagos vonelés, naudokite minkstas $luostes ir silikono valytuvg
WM-PRINT Wipe*“.

« Jei naudojate kitus spausdintuvus, atkreipkite démesj, kad CAM bty atitinkami
spausdintuvo duomeny blokai ir medZiagos parametrai spausdintuvui.



Ispéjamosios nuorodos

Apdirbant konstrukcijas gali atsirasti dulkiy, mechaniskai dirginanciy akis ir
kvépavimo takus. Todél atkreipkite démesj, kad jasy individualaus papildomo
apdirbimo darbo vietoje visada nepriekaistingai veikty nusiurbimas, bei
naudokite asmenines apsaugos priemones.

Saugokités, kad nepolimerizuoto misinio nepatekty ant odos.

Dirbant su skysciu rekomenduojama mavéti nitrilo pirstines.

Pavojingumo frazés (Liquid)

H317 Gali sukelti alerging odos reakcija.

H360F Gali pakenkti vaisingumui.

H412 Kenksminga vandens organizmams, sukelia ilgalaikius pakitimus.

Atsargumo frazés (Liquid)

P202 Nenaudoti, jeigu neperskaityti ar nesuprasti visi saugos jspéjimai.

P261 Stengtis nejkvépti dulkiy/dimy/dujuy/rako/gary/aerozolio.

P273 Saugoti, kad nepatekty j aplinka.

P280 Mavéti apsaugines pirstines ir naudoti akiy (veido) apsaugos priemones.
P362+P364 Nusivilkti uzterStus drabuZius ir iSskalbti prie$ vél apsivelkant.
P501 Turinj/talpyklg $alinti j pavojingy atlieku surinkimo vietas.

Smulkesnés informacijos ieSkokite atitinkamame saugos duomeny lape (Liquid),
kurj galima gauti pasiteiravus bei parsisiysti adresu www.merz-dental.de.

Priemonés savybés aprasytos darant prielaida, kad bus laikomasi ir
paisoma Sioje naudojimo instrukcijoje pateikiamy nurodymy.

Naudotojas uz $ios priemonés naudojimg atsako pats. ,Merz Dental* neatsako
ir (arba) nesuteikia jokiy garantijy, jei naudojami sistemai nepriklausantys ir (arba)
nepatikrinti komponentai, bei uz netinkamus rezultatus, nes gamintojas neturi jokios
itakos apdirbimui. Nepaisant to galimai iSkylancios Zalos atlyginimo pretenzijos
apribotos tik msy gaminiy prekine verte.

Naudojami jmoniy pavadinimai ir kity gamintojy gaminiy pavadinimai yra atitinkamo
gamintojo prekés Zenklai arba registruoti prekés zenklai. Siy pavadinimy pamingji-
mas be nuorodos j (registruoty ir (arba) saugoma) prekybos, prekeés ir pan. Zenklg
néra traktuotinas kaip $iy pavadinimy nuosavybés teisés pazeidimas ir Zala jmonei,
kuriai priklauso $ios teisés.

Informacijos pateikimo data 2025-08



M-PRINT Proto merz

Ar UV cietéjosa plastmasa uz akrilata DENTAL

bazes aditivai izgatavo$anai \ /

@ LietoSanas instrukcija, lasiet uzmanigi!

Paredzétais lietojums

Skidrs akrilatu maisfjums atrai méroga modela nodrukasanai (Rapid
Prototyping), izmantojot vanna bazétu fotopolimerizaciju, ieteicams ar
385 nm.

Sastavs

Diuretana dimetakrilats, izoméru maisijums (UDMA)
2-[[(butilamino)karbonilloksi]etilakrilats
Difenil(2,4,6-trimetilbenzoil)fosfina oksids (TPO)
Propoksiléts glicerola triakrilats

4-metoksifenols

Krasvielas

Krasa l{! v Vilnu garums

Fizikalas ipasibas

Symboli

Ipasiba | Vertiba | Parbaudes standarts
Akrilatu maisijums

Viskozitate | 1000 + 200 mPa-s | 1SO 3219 (23 °C, 5-100 s°1)
Galaprodukts

Lieces izturiba 108 £ 4 MPa 1SO 178

Lieces modulis 3000 + 100 MPa 1ISO 178

Stiklo$anas punkts 93°C ISO 11357

Vikersa cietiba 20+ 1HV0,2 1SO 6507-1*

* balstoties uz



CAD konstrukcija

Jaizvélas tads materiala biezums, lai izturibas apsvérumu dé| sieninas biezums
péc izgatavoSanas batu vismaz 1 mm un péc pilnigas sacietinasanas
neparsniegtu 7 mm.

CAM apstrade

Izmantojiet pareizu printera/materiala kombinaciju. Atlautie parametru komplekti
ir pieejami lejupieladei vietné www.merz-dental.de

Materials ir projektéts slana biezumam 25 pm, 50 ym un 100 pm.

Lai izvairitos no izméru kladam, Z asT ieteicams ar atbalsta struktdram veidot
konstrukciju uz caurumotas pamatplaksnes, piem., heksagonala rezga.

Paraléli bavésanas platformai orientéta konstrukcija ar zemaku slanu skaitu
gan prasa mazaku drukasanas laiku neka vertikali orientéta, tomeér tai vajag

art ievérojami vairak atbalsta struktdru, kuras pécapstrades laika janonem
manuali un janotira. Ir ieteicama konstrukciju angulacija no 30° lidz 90°.

Turklat uz atbalsta ir ieteicams izmantot paredzétas lizuma vietas/sasaurinaju-
mus attieciba pret bavdetalu, lai samazinatu izlauzumu risku no virsmas, kad
tiek nonemts atbalsts.

Poziciongjiet atbalstu, raugieties, lai parkares biitu atbalstitas un pielagojamas
virsmas, ja iespé&jams, netiktu piestiprinatas ar paliglidzekliem, $adi minimizé&jot
pécapstradi.

Aditiva izgatavoSana ar M-PRINT printeri

+ Izmantojiet materialam atbilstodu parametru komplektu.

 Drukasanai lietojiet slana biezumu, kas ir identisks CAM projekta paredzéta-
jam, jo citadi radisies salagojuma neprecizitates un/vai nekvalitativa druka.
Pievérsiet uzmanibu tiram darbam. Netirumi, it ipasi uz projektora optiska
lodzina un materiala vannas (vat) var radit k|idas uz nodrukata objekta vai
nekvalitativu druku.

Piepildot materiala vannu, uzmaniet, lai materials iespé&jami Tsu laiku batu
paklauts vides apgaismojumam un tiktu ievérotas piepildijuma limena atzimes.
Turpmaka riciba un printera vadiba ir aprakstita attiecigaja rokasgramata.

Pé&c nodrukasanas konstrukcijai vél 10 mindtes japaliek karajoties printeri, lai
no virsmas varétu nopilét liekais drukasanas materials. Tada riciba ieekonomé

materialu un pagarina tirisanas skidruma kalpos$anas laiku.

Pécapstrade
Pécapstradi vajadzétu veikt tida| péc izdrukas pabeig$anas, lai samazinatu riskus
attieciba uz netirumiem un uz virsmas vél eso$a materiala nevélamu polimerizaciju.



Procesa etaps

Laika patérin$
[min]

Vel printerT esodas konstrukcijas piléSana péc drukasanas
procesa beigam.
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Iznemt bivésanas platformu, nonemt konstrukciju un uzmanigi atdalit
balstus.

Kcns(rukcuu slegta trauka nofirit ar tiriSanas $kidrumu (2-propanols;
299%) asana uz 5 mindtém

ultraskanas vanné.

Norade: nekarsét konstrukciju tiri$anas Skidruma un neatstat ilgak
$kiduma.

Izdrukato objektu ar pinceti iznemt no tiri$anas Skidruma, ja nepie-
cieSams, appist ar saspiestu gaisu un aut nozat.

leteikums: konstrukciju zavét krasni 40 °C temperatra.

Norade: spirtu saturosa tirisanas kidruma atliekas uz virsmas
padara virsmu mikstaku un jutigaku pret skrapéjumiem péc
cietinaSanas.

30

inas imerizacijas iericé Otoflash G171 ar
2x 2400 Z|bsmem starp abiem cikliem pagriezt konstrukciju.

leteikums: izmantot slapekla funkciju (aizsarggaze), jo ta minimizé
skabekla inhibiciju un $adi uzlabo virsmas un materiala Tpadibas.
levérot ierices razotaja noradrjumus.

Manuala pecapstrade plem albalsla fifi$ana un pulésana ar
kas paredzéti

plastmasas apstradei.
Norade lai péc polimerizacijas |zvamtos no salagojuma
até lad apslrades 2

Atkariba no
dizaina




Skidruma uzglabasana

« Uzglabat sausa vieta istabas temperattra (no 15 °C Iidz 25 °C).

* lzvairities no tieSiem saules stariem.

« Traukiem jabat noslégtiem, un péc lietoSanas tie ripigi janoslédz.

 Atlikumus no materiala vannas nelikt atpakal originalaja tara.

« ligsto$a skidruma uzglaba$ana materiala vanna var saisinat tas kalpo$anas
laiku.

« Uzglabajot Tslaicigi, pieméram, materiala mainas starplaika, ieteicams ar
materialu piepildito vannu uzglabat originalaja iepakojuma, jo tas vienlaikus
pasarga arf no netirumiem un gaismas.

Likvidésana

+ Pilntba polimerizéta avdalas tiek likvidétas ka atkritumi.

« Nepolimerizétu produktu atlieku likvidé$ana tiek veikta saskana ar oficialajiem
noteikumiem. Nepielaujiet iekla$anu kanalizacija vai Gdenos.

Noradijumi

Nelietot materialu péc deriguma termina beigam.

Katra procesa, kura jaidentificé materials, noradiet partijas numuru (LOT-Nr.).
Izvéloties 1 komplektu, pievérsiet uzmanibu atbil i ar partijas
etiketé noradito $kidruma versijas numuru.

Ta ka Skidrums ir reaktivs, ieteicams talit péc izmanto$anas notirit ar skidrumu
notraipitos priekSmetus, piem., pincetes un biivésanas platformu, jo polime
rizétu materialu ir grati atdalit.

Ja tirisanas Skidrums ir ievérojami sadulkojies, tatad ir izlietota tiriSanas
kapacitate, un tas janomaina ar svaigu $kidrumu. Ja péc Zavésanas procesa
uz konstrukcijam vél ir redzamas mitri spidigas, lipigas vietas, ta var bat
norade uz piesatinatu tirisanas kidrumu, un konstrukciju vajadzétu vélreiz
notirit ar svaigu tirisanas Skidrumu.

Materiala vanna nomainot materialu vai tirot vannu, jalieto miksta drana un
silikona slotina M-PRINT Wipe, lai nesabojatu materiala vannas virsmu.
Izmantojot citus printerus, japievérs uzmaniba, vai CAM ir pieejami atbilstosie
printera datu komplekti un materiala parametri attiecigajiem printeriem.




Bridinajumi

Apstradajot konstrukcijas, ir iesp&jami putekli, kas var mehaniski kairinat acis
un elpcelus. Tapéc vienmér parliecinieties, vai individualas pécapstrades laika
nosik$anas iekarta darbojas nevainojami, un izmantojiet personigos aiz-
sarglidzek|us.

Izvairieties no nepolimerizéta maisijuma saskares ar adu.

Rikojoties ar Skidrumu, ieteicams uzvilkt nitrila cimdus.

Bridinajuma uzraksti (Liquid)

H317 Var izraisit alergisku adas reakciju.

H360F Var negativi ietekmét auglibu.

H412 Kaitigs tdens organismiem ar ilgstoam sekam.

Drosibas prasibu apziméjumi (Liquid)

P202 Neizmantot pirms nav izlasiti un saprasti visi apzimé&jumi.

P261 Izvairities ieelpot putek|us/tvaikus/gazi/dimus/izgarojumus/smidzinajumu.
P273 Izvairities no izplatiSanas apkartéja vide.

P280 Izmantot aizsargcimdus un acu aizsargus/sejas aizsargus.

P362+P364 Novilkt piesarnoto apgérbu un pirms atkartotas lietodanas izmazgat.
P501 Atbrivoties no satura/tvertnes vai ipasa atkritumu savak3anas vieta.

Sikaku informaciju skatiet attiecigaja drosibas datu lapa (Liquid), kas pieejama
péc pieprasijuma un lejupieladéjama no www.merz-dental.de vietnes.

Izstradajuma Tpasibas ir nodrosinatas tikai tad, ja tiek ievérota i lietoSanas
informacija.

Lietotajs ir pilniba atbildigs par §T izstradajuma izmanto$anu. Merz Dental neu-
znemas nekadas garantijas un/vai atbildibu gadijuma, ja tiek izmantoti sistémai
neatbilsto$i un/vai neparbauditi komponenti, ka arT par k|adainiem rezultatiem, jo
razotajs nevar ietekmét izstrades procesu. Ja tomér batu kadas zaud&umu
atlidzibas prasibas, to apmers atbilst tikai masu izstradajumu precu vértibai.

|Izmantotie razotaju nosaukumi un citur razoto produktu nosaukumi ir attiecigo
razotaju predzimes vai registrétas predzimes. So nosaukumu pieminé$ana bez

uz (registrétu un/vai aizsargatu) pre¢zimi, zimolu u.c. nav uzskatama par
80 nosaukumu Tpasuma tiesibu parkapumu vai par kaitéjumu uznémumiem, kuriem
pieder $Ts tiesibas.

Informacijas aktualitate 2025-08



M-PRINT Proto merz
UV- kévenev akriilaadipshine plast DENTAL

taiendavaks valmistamiseks \\ /
Lugege tahelepanelikult kasutusjuhendit!

Sihtotstarve
Vedel akriilaadisegu kiirprototiitipimiseks, kasutades vanniphist
fotopoliimerisatsiooni eelistatavalt lainepikkusel 385 pm.

Koostis

 Diuretaandimetakriilaat, isomeerisegu (UDMA)
2-[[(buttllamino)karboniitilJoksu]ettdlakrilaat
Difeniilil(2,4,6-trimetutlbensouil)fosfinoksiid (TPO)
Propoksuilitud gliitserooltriakriilaat
4-metokstiifenool

Varvained

Siimbolid

Varvus ﬂ 22 Valli pikkus

Fiitisikalised omadused

Omadus | Vaértus | Katsestandard
Akriilaatide segu

Viskoossus | 1000 + 200 mPa-s | 1SO 3219 (23 °C, 5-100 s1)
Loppsaadus

Paindetugevus 108 + 4 MPa 1ISO 178

Paindemoodul 3000 + 100 MPa 1SO 178

Klaaspunkt 93°C ISO 11357

Vickersi kévadus 20 £ 1HV0,2 ISO 6507-1*

*toetuv



CAD projekteerimine

Dimensioonige materjali paksus nii, et seinapaksus on parast valmimist tugevuse
tagamiseks vahemalt 1 mm ja taieliku jarelkévenemise tagamiseks maksimaalselt
7 mm.

CAM-t66tlus

Kasutage printeri/materjali diget kombinatsiooni. Lubatud parameetrikogumid on
allalaadimiseks lehel www.merz-dental.de

Materjal on ette nahtud 25 pm, 50 pm ja 100 pm paksuste kihtide/viilude jaoks.
Ma&6tmevigade véltimiseks z-teljel on soovitatav paigutada konstruktsioon
tugikonstruktsioonide abil augumustriga, naditeks kuusnurkse ruudustikuga
alusplaadile.

Ehkki valmistusalusega paralleelselt joondatud konstruktsioon on vaiksema
kihtide arvu téttu lihem kui vertikaalselt joondatud konstruktsioon, néuab see
ka mérksa rohkem tugikonstruktsioone, mis tuleb jareltéétluse kéigus kasitsi
eemaldada ja puhastada. Soovitame konstruktsioonid seada 30° kuni 90°
nurga alla.

Soovitatav on kasutada etteantud purunemiskohti / tugede komponendi suunas
kahandamist, sest see vahendab tugede pinnast eemaldamise korral valjamur
dumise ohtu.

Tugede paigutamisel hoolitsege selle eest, et iileulatuvad punktid toestataks

ja paigalduspindu ei kinnitataks véimaluse korral tihvtidega, et véhendada
jareltootlemist.

Taiendav valmistamine printeriga M-PRINT

« Kasutage materjali jaoks sobivat parameetrite komplekti.

« Kasutage printimisel sama kihi 1st nagu CAM-planeerimi: sest vastasel
juhul tekivad ebatapsused ja/voi valetriikid.

Tagage puhtad ingimused. Saastumine eelkdige projektori optilisel aknal ja
materjalivannil (Vat) voib triikiobjektil pohjustada vigu voi valetriikke.
Hoolitsege materjalivanni taitmisel selle eest, et materjal oleks voimalikult
lihikest aega Uimbritseva valguse kées ja et jargitaks taitekrguse margistusi.
Printeri edasist toimimist ja kasutamist on kirjeldatud vastavas kasutusjuhendis.
Parast triikkimist peab konstruktsioon jd@ma printerisse 10 minutiks, et ligne
triikimaterjal saaks pinnalt maha tilkuda. See saastab materjali ja pikendab
puhastusvedeliku kasutusaega.

Jéreltootlus
Jareltéodelda tuleb kohe pérast triikkimise I6petamist, et minimeerida pinnale
jaanud materjali saastumise ja soovimatu polimerisatsiooni ohtu.



Protsessi etapp

Ajakulu

[min]

Parast triikiprotsessi Iopetamist veel printeris oleva konstruktsiooni
tilkumine. 10
Votke dra i ioon ja IGigake toed ette- 5
vaatlikult &ra.
Puhastage ioon suletud ndus
2- : isopropili i >99%)
5 minutit ultrahelivannis. 5
Mérkus. Arge iooni p ikus ega jatke
seda pikemaks ajaks lahusesse.
Eemaldage triikitud objekt puhastusvedelikust pintsettidega, puhuge
vajaduse korral suruéhuga éra ja laske kuivada.

itus: i ahjus il 40 °C. 30
Markus. Pinnale jaanud iku jaagid
pinna pérast k& i ja mdnikord krii suhtes
tundlikumaks.

0 ine Otoflash G171 0

mes 2 x 2400 impulsiga, pocrates konstruktsiooni kahe tstikli vahel.

itus: i i (Kai sest see 8
minimeerib hapniku inhibeerimise ning parandab seega pinna- ja
materjaliomadusi.
Jargige seadme tootja andmeid.

reltoStius, nt toendite ja polituuri puhastamine plastide
) u i P P 3 Konstrukt-
. . e sioonist

Mérkus. Sobituse pérast soltuvalt

tuleb viimistluse ja poleerimise ajal véltida tugevat soojateket.




Vedeliku hoidmine

Hoidke kuivas kohas ja ruumitemperatuuril (15 °C kuni 25 °C).

Valtige otsest paikesevalgust.

Hoidke pakendid suletuna ja sulgege need parast kasutamist hoolikalt.

Arge pange jaakkoguseid materjalivannist originaalndusse tagasi.

Vedeliku pikaajaline hoidmine materjalivannis v&ib liihendada selle kasutusiga.
Luhiajalisel hoidmisel, nditeks materjalide vahetamise korral, on soovitatav
hoida materjaliga téidetud vanni originaalpakendis, sest pakend kaitseb seda
ka mustuse ja valguse eest.

Kérvaldamine

« Taielikult polimeriseerunud koostisosad korvaldatakse jaatmetena.

« Mitte valjapoliimeriseeritud tootejaékide korvaldamine toimub ametlike
eeskirjade kohaselt. Valtige jaakide sattumist kanalisatsiooni v&i
veekogudesse.

Juhised

Arge kasutage materjali parast sailivusaja 16ppu.

Markige partii number iga materjali tuvastamist néudva toimingu puhul.
Parameetrikomplekti valimisel veenduge, et see vastaks partii etiketil oleva
vedeliku versiooninumbrile.

Vedeliku reaktiivsuse tottu on soovitatav sellega niisutatud osad, néiteks
pintsetid ja valmistusalused, kohe parast kasutamist puhastada, sest
poliimeriseerunud materjali on raske eemaldada.

Kui puhastusvedelik muutub haguseks, on selle puhastusvéimsus saavutatud
ja vedelik tuleb asendada varske vedelikuga. Kui konstruktsioonidel on parast
kuivatamist endiselt kleepuvaid ja niiskeid kohti, on ka see tunnus kiillastunud
puhastusvedelikust ja konstruktsiooni tuleb uuesti puhastada varske puhastus-
vedelikuga.

Materjali vahetamisel / materjalivanni puhastamisel kasutage pehmeid ratte

ja silikoonist puhastuslappi M-PRINT Wipe, et véltida materjalivanni pinna
kahjustamist.

Muude printerite kasutamise korral veenduge, et vastavad printeri andmekirjed
oleksid CAM-is olemas ja et printerite materjaliparameetrid oleksid kattesaa-
davad.



Hoiatused

« Konstruktsioonide to6tlemisel voib tekkida tolm, mis voib pohjustada silmade
ja hingamisteede mehaanilist arritust. Seetottu hoolitsege alati selle eest, et

teie tdokoha véljatdmbesiisteem tootaks individuaalseks imbertéotlemiseks
korralikult ja et te kannaksite isikukaitsevahendeid.

Valtige otsest nahakontakti polimeriseerimata seguga.

« Soovitame vedeliku késitsemisel kanda nitriilkindaid.

Ohulaused (Liquid)

H317 Vaib pdhjustada allergilist nahareaktsiooni.
H360F Vaib kahjustada viljakust.

H412 Kahjulik veeorganismidele, pikaajaline toime.

Hoiatuslaused (Liquid)

P202 Mitte kaidelda enne ohutusnéuetega tutvumist ja nendest arusaamist.
P261 Valtida tolmu/suitsu/gaasi/udu/auru/pihustatud aine sissehingamist.
P273 Valtida sattumist keskkonda.

P280 Kandke kaitsekindaid ja kaitsepril

P362+P364 Votta seljast saastunud roivad ja pesta enne korduskasutust.
P501 Sisu/mahuti kérvaldada viia ohtlike jaatmete kogumispunkti.

Uksikasjalikku teavet vaadake vastavalt ohutuse andmelehelt (Liquid) —
ndudmisel, ja allalaaditavana aadressilt www.merz-dental.de.

Toote aluseks on jérgimine ja ar

Kasutaja vastutab ise toote kasutamise eest. Merz Dental ei vastuta ja/véi anna
garantiid siisteemivaliste ja/v6i kontrollimata komponentide kasutamise ega vigaste
tulemuste korral, kuna tootja ei saa téotlemist mojutada. Voimalikud siiski esinevad
kahjunduded on piiratud ainult meie toodete kaubandusliku vaartusega.

Kolmanda poole toodete puhul on kasutatud ettevétete nimed ja nimetused vasta-
vate tootjate kaubamargid voi registreeritud kaubamérgid. Nende tahistuste nime-
tamist ilma viiteta (registreeritud ja/voi kaitstud) kaubamérgile, marginimele vms ei
késitleta nende nimetuste omandiGiguste rikkumisena ega neid Gigusi omavate
ettevotete kahjustamisena.

Teave seisuga 2025-08



M-PRINT Proto merz
Akrilatalapu, UV-ra keményed6 miianyag additiv DENTAL

eljarassal kész(ils modellekhez. NS

@ Hasznalati utasitas, kérjiik, olvassa el figyelmesen!

Rendeltetés
Folyékony akrilatkeverék gyors prototipusgyartashoz lehetéleg
385 nm-en végzett kadas fotopolimerizacioval.

Osszetétel:

Diuretan-dimetakrilat, zomer-keverék (UDMA)
2-[[(Butilamino)karbonilJoxy]etil-akrilat
Difenil(2,4,6-trimetilbenzol)foszfin-oxid (TPO)
Propoxilalt glicerol-triakrilat

4-Metoxifenol

Szinezéanyagok

Jelolések:

Szin ﬂ f, Hulldmhossz

Fizikai tulajdonsagok

Tulajdonsag | Erték | Vizsgalati szabvany
Akrilatkeverék

Viszkozitas | 1000 + 200 mPa-s | 1SO 3219 (23 °C, 5-100 s1)
Késztermék

Hajlité szilardsag 108 + 4 MPa 1SO 178

Hajlito modulus 3000 + 100 MPa 1SO 178

Uvegesedédi pont 93°C 1SO 11357
Vickers-keménység 20 £ 1HV0,2 1SO 6507-1*

*hajlott



CAD tervezés

Az anyagvastagsagot ugy kell dimenzionalni, hogy a falvastagsag az
elkésziilés utan a szilardsag miatt minimum 1 mm, valamint a teljes
kikeményedés érdekében maximum 7 mm legyen.

CAM megmunkalas

Megfelelé nyomtatd- /anyagkombinacié alkalmazasa javallott. Ajanlott
paraméterek magtalalhatok a www.merz-dental.de oldalon.

Az anyag alkalmas 25, 50 és 100 p rétegvastagsagokhoz.

A z- tengelyen a dimenzidhibak elkeriilése érdekében ajanlott a tervezésnél
alatamasztasokat egy perforalt alapra, mint pl. méhsejtracs elhelyezni.

Az épitési platformmal parhuzamosan igazitott munkaknal az alacsonyabb
rétegszam mellett kevesebb id6t vesz igénybe a nyomtatas, mint egy
fliggélegesen elhelyezkedd, ugyanakkor lényegesen tobb tartoszerkezetet is
igényel, amelyeket az utdmunka soran kézzel kell eltavolitani és levagni.

A konstrukciokat 30° és 90° kozotti sz6gben ajanlott allitani.

Toréspontok kialakitasa ajanlott, az alatdmasztasok eltavolitasanal a felszini
sériilések elkeriilése végett.

Az alatamasztasok elhelyezésénél figyelni kell arra, hogy a tullégé részek
megfeleléen ala legyenek tamasztva, de a felfekvé feliileteken lehetéség
szerint ne legyenek tamasztékok a tovabbi kidolgozas minimalizélasa
érdekében.

Additiv elkészités egy 3D nyomtaton

« Az anyagnak megfelel6 paramétereket kell alkalmazni.

A nyomtatasnal ugyanazt a rétegvastagsagot kell alkalmazni, mint a
tervezésnél, ellenkezé esetben illeszkedési problémak léphetnek fel és/vagy
hibas lesz a nyomtatas.

A munka tisztasagara tgyelni kell, kiiléndsen a projektor optikai ablakanal
vagy az anyagtalcan levé szennyezédés hibas nyomtatast eredményezhet.
Atalca feltéltésénél figyelni kell arra, hogy az anyag csak a lehetd legrovidebb
ideig legyen kitéve a kornyezeti fénynek, valamint tgyelni kell a toltési
magassag betartasara.

Az eljaras tovabbi részletei, illetve a nyomtaté kezelése a hozzatartozd
kézikdnyvben talalhato.

A nyomtatas utan az elkésziilt munka még 10 percig maradjon a nyomtatéban,
hogy a felesleges anyag le tudjon csepegni. gy anyagot lehet sporolni és
meghosszabbithato a tisztitofolyadék élettartama.

Utémunka

Az utémunkakat a nyomtatas befejezése utan haladéktalanul el kell végezni, a
szennyez6dések elkerillése, valamint a még munkan levé anyag nem kivanatos
polimerizacidja miatt.



A munkafolyamat lépései

Sziikséges
idé [perc]

Hagyja az elkésziilt munkat a nyomtatoban az anyag lecsepegéséig.

10

Tavolitsa el az épitotalcat, majd tavolitsa el a munkadarabot és dvatosan
vagja le az alatémasztasokat

Tisztitsa meg az elkészilt zart edényben
tisztito folyadékban, ultrahangos mosoban.

Megjegyzés: A kész munkat a tisztitofolyadékban nem szabad
felforrositani, valamint a megadott iddn til a folyadékban tartani.

Anyomtatott targyat emelje ki csipesszel a tisztitéfolyadékbol,
sziikség esetén siritett levegdvel fijja t és hagyja szaradni.
Ajanlas: A munkat szaritsa 40 fokos kalyhaban.

Az alkoholos tisztit6 anyai a felszinen
egy puha és karcérzékeny feliiletet eredményezhet.

30

Amunka utépolimerizélasa Otoflash G171 2 x 2400 villanassal torténik.
Amunkat a két ciklus kozott &t kell forditani.

Ajanlas: Hasznaljon védégazt (nitrogén), mely szebb felszint és jobb
anyagtulajdonsagokat eredményez.

Akésziilék gyartojanak ajanlasait figyelembe kell venni.

Kézi kidolgozas pl. tisztitas és polirozas hagyomanyos eszkozokkel.
Apontatlan i é iilése érdekében keriilie a
héképzddést az utémunka és a polirozés kézben.

Dizajnfiiggd




Folyadék tarolasa

« Szérazon és 6mérsé 1 (15 - 25 °C kozott) tarolja.

Napfénytél elzarva tartando.

Ataroloedényt tartsa zarva és minden hasznalat utan gondosan zarja vissza.
Atalcabol a maradék anyagot nem szabad az eredeti taroléedénybe v
isszahelyezni.

A folyadék hosszu idejii tarolasa a talcaban csokkentheti az anyag élettartamat.
Révid idejii tarolasnal, pl. anyagcsere, ajanlott a folyadékkal teli talcat

az eredeti csomagolasba visszahelyezni, mert ez egyidejiileg védi a
szennyezéstdl és a fénybehatastol.

Artalmatlanitas

« Ateljesen ki izalodott ar haztartasi ht ékként 6.

« Atermék nem kipolimerizalt maradvanyainak artalmatlanitasa a hatésagi
eléirasoknak megfeleléen. Ne hagyja a csatornarendszerbe vagy felszini
vizekbe jutni.

Megjegyzések

+ A mindségmegdrzési id6 lejarta utan tilos az anyagot felhasznalni.

« Az anyag azonositasat igénylé minden folyamatnal meg kell adni a tételszamot.
A paraméterek bedllitasanal a folyadékon 1évé matricat kell figyelni.

Afolyadék reaktivalédasa miatt ajanlott a benedvesitett eszkzoket, mint pl. a
csipeszt és az épitési felliletet kozvetleniil a hasznalat utan tisztitani, mert a
polimerizalodott anyagot nehéz eltavolitani

Ha a tisztitofolyadék nagyon zavaros és tisztité kapacitasat elérte, ki kell
cserélni. Ha a szaritasi folyamat utan a munka még mindig nedves és
ragacsos, arra utal, hogy a tisztito folyadékot ki kell cserélni.

Atalcaban torténd anyagcsere, illetve tisztitas esetén puha kendét vagy
szilikontorl6t kell hasznalni, hogy a talca felllete ne sériljon.
Masik nyomtaté hasznalatanal figyelni kell arra, hogy a nyomtatasi adatok és
az anyag paraméterei a CAM szoftverben és a nyomtatéban is rendelkezésre
allnak.




Figyelmeztetések

* Akész munka kidolgozasanal por keletkezhet, ami a szem és a Iégz6szervek
irritaciéjahoz vezethet. Figyelni kell ezért arra, hogy az elszivé kifogastalanul
miikédjon és a munka soran megfelel6 védofelszereléssel rendelkezzen a
dolgozo.
A polimeriz: kel a kozvetlen bé 1st kerdilni kell.
Ajanlott Nitril kesztyli hasznalata..

Figyelmezteté mondatok (Liquid)
H317 Allergias bérreakciot valthat ki.
H360F Karosithatja a termekenyseget

(Liquid)
P202 Ne hasznalja addig, amig az 6sszes biztonsagi 6vintézkedést el nem olvasta
s meg nem értette.

P261 Kertilje a por/fi 4 6zok/permet

P273 Kertilni kell az anyagnak a kornyezetbe valo kijutasat.

P280 Véddkesztyli és szemvédd/arcvédd hasznalata kételezd.

P362+P364 A szennyezett ruhadarabot le kell vetni és Gjboli hasznalat el6tt ki kell
mosni.

P501 A tartaly tartalmat/a tartalyt a veszélyes, vagy kilonleges hulladékok
gytijtéhelyére kell vinni.

Részletesebb informacioért nézze meg a megfelel6 biztonsagi adatlapot, amelyet
kérésre biztositunk (Liquid), illetve mely letdltheté a www.merz-dental.de
webhelyrél.

A é j a ennek a a 6 utasitas a betartasan
és figyelembevételén alapulnak.

A felhasznal6 a termék hasznalatakor sajat magaért felelés. Merz-Dental nem vallal
felelésséget a nem a rendszerbe tartozé és nem bevizsgalt anyagok hasznalatakor
£

keletkezett hibakért, mert a gyarténak nincs rahatasa a felhasznalasra. l
felmer(il6 kartérités esetén a kartérités kizarolag az anyag értékéig terjed.

A cégnevek és a harmadik féltdl szarmazd termékek nevei a gyartd védjegyei
vagy bejegyzett védjegyei. Ezen nevek hasznélata a védjegyre valé hivatkozas
nélkiil nem tekinthetd az ezen elnevezésekhez fiiz6d6 védelmi jogok megsértésének
és nem mindsiil karokozasnak azon vallalatokkal szemben, amelyek e jogokkal
rendelkeznek.

Az informéacié kelte 2025-08



M-PRINT Proto merz

Plast na bazi akrylatu vytvrzovany UV DENTAL

svétlem pro aditivni zhotovovani \ /
@ Navod k pouziti, ctéte pozorné!

Urceny ucel
Tekuta akrylatova smés pro rychlé vytvareni prototypl (rapid prototyping)
polymeraci svétlem v nadrZce pfi vinové délce pokud mozno 385 nm.

Slozeni

Diurethandimethakrylat, smés izomerti (UDMA)
2-[[(butylamino)karbonylJoxy]ethylakrylat
Difenyl(2,4,6-trimethylbenzoyl)fosfinoxid (TPO)
Propoxylovany glyceroltriakrylat
4-methoxyfenol

Barviva

Symboly

Barva :_\ ff Vinova délka

Fyzikalni vlastnosti

Vlastnost | Hodnota | Norma pro zkouseni

Akrylatova smés

Viskozita | 1000 + 200 mPa-s | 1SO 3219 (23 °C, 5-100 s1)
Koneény produkt

Pevnost v ohybu 108 + 4 MPa 1SO 178

Modul pruznosti 3000 + 100 MPa [ 1SO 178

Teplota skelného pfechodu | 93 °C 1SO 11357

Tvrdost podle Vickerse 20 £ 1HV0,2 1SO 6507-1*

*Opiréa se o tuto normu



Konstrukce CAD
Tloustku materialu dimenzuijte tak, aby tloustka stény po dokoné&eni byla kvali
pevnosti minimalné 1 mm, ale kvuli kompletnimu vytvrzeni maximalné 7 mm.

Zpracovani CAM

Pouzivejte spravnou kombinaci tiskarny a materialu. Schvalené soubory
parametrd si miZete stahnout z webu www.merz-dental.de

Materidl je dimenzovan na tloustku vrstvy / fezy tloustky 25 um, 50 um

a 100 pm.

Aby se predeslo rozmérovym chybam v ose z, doporucuje se umistit konstrukci
pomoci podpér na zakladni desku s otvory podle vzoru, napf. s Sestihrannou
mfizkou.

Konstrukce vyrovnana s konstrukéni platformou vodorovné se diky nizsimu
poctu vrstev sice tiskne kratsi dobu nez svisle vyrovnana konstrukce, ale
vyzaduje zaroveit mnohem vic podpér, které je tfeba pfi nasledném zpracovani
ruéné odstranit a zacistit. Doporucujeme konstrukce naklanét v uhlu

30°az 90°.

Doporuéuje se pouZiti predem uréenych lomovych bodu, resp. ziZeni podpér
smeérem ke zhotovované soucasti, protoze se tim snizuje riziko vylomeni

z povrchu pfi odstrafiovani podpér.

Pfi umistovani podpér dbejte na to, aby byly podepreny presahy a aby naopak
pomoci ¢epl pokud mozno nebyly prichyceny plochy s odpovidajicimi rozméry
kvuli minimalizaci nasledného opracovani.

Aditivni zhotovovani v tiskarné M-PRINT

+ Pouzijte sadu parametrd pro dany material.

Pri tisku pouzivejte stejnou tloustku vrstvy jako pfi planovani CAM, protoze
muze dochazet k nepfesnostem v odpovidajicich rozmérech nebo k chybam
pfi tisku.
Dbejte na Cisté pracovni podminky. Zne¢isténi, zejména na optickém okénku
projektoru a na zasobniku materialu (Vat), mize zpUsobit chyby na tisténém
pfedmétu nebo chybné vytisky.

P¥i pInéni zasobniku materialu dbejte na to, aby byl material vystaven
okolnimu svétlu co nejkratsi dobu, a fidte se znackami plniciho mnozstvi.
Dalsi postup a obsluha tiskarny jsou popsany v pfislusné prirucce.

Po vytisténi by konstrukce méla 10 minut ziistat zavésena v tiskarné, aby

z povrchu mohl odkapat prebyte&ny tiskovy material. Setfi se tim material

a prodluzuje se Zivotnost Cistici tekutiny.

Nasledné zpracovani

Nasledné zpracovani by mélo probéhnout ihned po dokonéeni tisku, aby se
minimalizovalo riziko kontaminace a nezadouci polymerace materialu, ktery
se jeSté nachazi na povrchu.



Krok procesu

Casova
néro¢nost
[v minutach]

Odkapani konstrukce v tiskarné po dokongeni tisku.

10

Odstranéni konstrukéni platformy, vyjmuti konstrukce a opatrné
oddéleni podpér.

Cisténi konstrukce v uzaviené nadobé Gistici tekutinou (2-propanol;
izopropylalkohol; izopropanol = 99 %) po dobu 5 minut v ultrazvukové
l&zni.

Upozornéni: Konstrukei v Gistici tekutiné nezahivejte a nenechavejte
jiv roztoku déle.

Vyjmuti vytisténého predmétu z Cistici tekutiny pinzetou, pfipadné
ofoukani stlacenym vzduchem a suseni.

Doporuceni: Suseni konstrukce v susicce pri teploté 40 °C.
Upozornéni: Zbytky alkoholové istici tekutiny na povrchu zplsobuji,
Ze je povrch po vytvrzeni mékei a mize byt pfipadné nachylny na
podkrabani.

30

Nasledné vytvrzeni konstrukce vytvrzovaci lampou Otoflash G171,
2 cykly po 2400 zablescich. Mezi cykly konstrukei otocte.

Doporuceni: Pouzivejte funkci dusiku (ochranného plynu), ktery
minimalizuje inhibici kyslikem. Zlepsi se tim viastnosti povrchu a
materialu.

Ridte se pokyny vyrobce pfistroje.

Nasledné manualni opracovani, napf. zacisténi podpér a vylesténi
béznymi rotacnimi néstroji pro zpracovani plastu.

Upozornéni: Aby se zamezilo nepfesnostem po polymeraci,

mélo by se zabranit béhem opracovavani a lesténi tvorbé
vysokych teplot.

Zavisina
konstrukei




Uchovavani tekutiny

Uchovavejte v suchu a pfi pokojové teploté (15 °C az 25 °C).

Chrarite pfed pfimym sluneénim svétlem.

Nadobky uchovavejte uzaviené a po kazdém pouZiti je znovu peclivé zaviete.
Zbytky ze zasobniku materialu nevracejte zpét do originalni nadobky.
Dlouhodobym uchovavanim tekutiny v zasobniku materialu se mtze zkratit
Zivotnost zasobniku.

Pro kratkodobé uchovavani, napr. pfi vyméné materialu, je vhodné zasobnik
naplnény materidlem skladovat v pivodnim obalu, ktery ho chrani pfed
znecisténim a svétlem.

Likvidace

+ Kompletné polymerované soucasti se likviduji jako smésny komunaini odpad.

« Nepolymerované zbytky produktu likvidujte v souladu s platnymi afednimi
predpisy. Zabrarite priniku zbytk do kanalizace, povrchovych nebo pod-
zemnich vod.

Upozornéni

« Po uplynuti data pouZitelnosti material uz nepouzivejte.

« Pfi kazdém ukonu, ktery vyZaduje identifikaci materialu, zadavejte ¢islo $arze.

« Pfi vybéru sady parametri si zkontrolujte, zda sada odpovida &islu verze
tekutiny na titku Sarze.

« Kuvdli reaktivité tekutiny se doporucuje ihned po pouZziti ocistit véechny dily,
které s ni prisly do kontaktu, napf. pinzety nebo konstrukéni platformu, protoze
polymerovany material se odstrariuje obtizné.

« Pokud je Gistici tekutina viditelné zakalena, je vyCerpana jeji Cistici schopnost
a musite ji vyménit za novou. Pokud na konstrukcich zUstavaji lepkavé plochy,
které i po vysuseni vypadaji vihké, je to také znamkou vycerpané Gistici
schopnosti ¢istici tekutiny a konstrukce by méla byt vy¢isténa znovu novou
gistici tekutinou.

« Pfi vyméné materidlu a pfi ¢isténi zasobniku materialu pouZivejte mékké
rousky a silikonovou stérku M-PRINT Wipe, abyste neposkodili povrch zasob-
niku materialu.

« Pokud pouzivate jiné tiskarny, ovéfte si, zda jsou v systému CAM odpovidajici
datové sady pro danou tiskarnu a zda existuji parametry materialu pro danou
tiskarnu.




Varovani

P¥i praci s konstrukcemi se muze tvorit prach, ktery mize zpUsobit mechanické
podrazdéni o¢i a dychacich cest. Vzdy proto dbejte na bezvadné fungovani
odsavani pfi individualnim opracovavani na pracovisti a pouZivejte osobni
ochranné pracovni prostredky.

Vyvarujte se kontaktu nepolymerované smési s kuzi.

Pfi manipulaci s tekutinou doporuéujeme pouzivat nitrilové rukavice.

ivéty o ¢ i (Liquid)
H317 Muze vyvolat alergickou koZni reakci.
H360F Mlze poskodit reprodukéni schopnost.
H412 Skodlivy pro vodni organismy, s dlouhodobymi Gginky.

Pokyny pro bezpeéné zachazeni (Liquid)

P202 Nepouzivejte, dokud jste si nepfecetli vSechny bezpecnostni pokyny a
neporozuméli jim.

P261 Zamezte vdechovani prachu/dymu/plynu/mlhy/par/aerosolt.

P273 Zabrarite uvolnéni do Zivotniho prostfedi.

P280 Pouzivejte ochranné rukavice a ochranné bryle/obli¢ejovy stit.
P362+P364 Kontaminovany odév svléknéte a pfed opétovnym pouzitim vyperte.
P501 Odstrarite obsah/obal ve sbirném misti pro zvlastni nebo nebezpeéné
odpady.

Podrobné informace najdete v aktualnim bezpeénostnim listu (Liquid), ktery vam
zasleme na pozadani nebo si ho mlZete stahnout z webu www.merz-dental.de.

Vlastnosti vyrobku jsou podminény dodrzovanim tohoto navodu k pouziti.

Za pouzivani vyrobku odpovida vyhradné uzivatel. Spole¢nost Merz Dental
neprebira Zadnou odpovédnost a/nebo zaruku v pfipadé pouzivani komponent,
které nejsou soucasti systému, a/nebo neotestovanych komponent, ani za chybné
vysledky, protoZe vyrobce nema zadny vliv na zpracovani. Veskeré naroky na nah-
radu $kody, které se mohou vyskytnout, se vztahuji vyhradné k hodnoté nasich
vyrobku.

Pouzivané nazvy spolecnosti a nazvy vyrobku tretich stran jsou ochranné znamky
nebo registrované ochranné znamky prislusnych vyrobcd. Uvadéni téchto nazva
a jmen bez odkazu na (registrovanou a/nebo chranénou) ochrannou znamku, ob-
chodni zna¢ku nebo podobnou zna¢ku nelze povazovat za poruseni vlastnickych
prav k takovym nazvim a jméntm ani za poskozeni spolecnosti, které takova prava
viastni.

Stav informaci 2025-08



M-PRINT Proto merz
UV Umetna masa na osnovi akrilata, ki se DENTAL
utrjuje z UV-Zarki, za aditivno proizvodnjo \ /

@ Navodila za uporabo, pozorno preberite!

Predvideni namen
Tekoca akrilatna zmes za Rapid Prototyping z uporabo fotopolimerizacije
v kadi pri (po moznosti) 385 nm.

Sestava

« diuretan dimetakrilat, meSanica izomerov (UDMA)
2-[[(butilamino)karbonil]oksi]etil akrilat
difenil(2,4,6-trimetilbenzoil)fosfin oksid (TPO)
propoksilirani glicerol triakrilat

4-metoksifenol

barvila

Barva f} ﬂf Valovna dolZina

Fizikalne lastnosti

Simboli

Lastnost | Vrednost | Preskusevalni standard

Akrilatna zmes

Viskoznost | 1000 + 200 mPa-s | 1SO 3219 (23 °C, 5-100 s™)

Kongni izdelek

Upogibna trdnost 108 £ 4 MPa 1ISO 178
Upogibni modul 3000 + 100 MPa 1ISO 178
Steklasti prehod 93°C 1SO 11357
Trdota po Vickersu 20 £ 1HV0,2 1ISO 6507-1*

*skladno s/z



Konstrukcija CAD

Debelino materiala dimenzionirajte tako, da bo debelina stene po kong¢ani izdelavi
zaradi trdnosti znasala vsaj 1 mm ter najve¢ 7 mm za namen popolnega naknad-
nega strjevanja.

Obdelava CAM

« Uporabite pravilno kombinacijo tiskalnika in materiala. Objavljeni nabori
parametrov so na voljo za prenos na www.merz-dental.de

« Material je zasnovan za debeline plasti/rezin 25 pm, 50 pm in 100 pm.

« Da bi se izognili dimenzijskim napakam na Z-osi, je priporocljivo, da konstruk-
cijo postavite na osnovno ploco z luknji¢astim vzorcem, kot je $esterokotna
mreza, pri tem pa uporabite podporne strukture.

« Ceprav ima konstrukcija, poravnana vzporedno s strukturno platformo, zaradi
manjSega Stevila slojev krajsi ¢as tiskanja kot navpi¢no poravnana konstruk-
cija, zahteva tudi bistveno ve¢ podpornih struktur, ki jih je treba pri naknadni
obdelavi ro¢no odstraniti in o€istiti. Priporocljivo je, da se konstrukcije nagnejo
za 30° do 90°.

 Priporogljiva je uporaba predvidenih prelomnih mest / zoZitev podpor proti
sestavnemu delu, saj se s tem zmanj$a nevarnost odlomov s povrsine pri
odstranjevanju podpor.

« Pri name$¢anju podpor zagotovite, da so previsi podprti in da se sticne
povrsine ne spenjajo, e je to mogoce, da se minimalizira naknadna obdelava.

Aditi proi; ja na ti iku M-PRINT

« Uporabite ustrezen nabor parametrov za material.

« Za tiskanje uporabite enako debelino plasti kot pri nacrtovanju CAM, saj bo
sicer prislo do neto¢nosti prileganja in/ali napacnih odtisov.

« Zagotovite Ciste delovne pogoje. OnesnazZenje, zlasti na opticnem oknu
projektorja in na kadi za material (Vat), lahko povzro¢i napake na predmetu
za tiskanje ali napacne odtise.

« Pri polnjenju kadi za material poskrbite, da je material ¢im krajsi ¢as izpost-
avljen zunaniji svetlobi in da so upostevane oznake za vi$ino polnjenja.

« Nadaljnji postopki in upravljanje tiskalnika so opisani v ustreznem priro¢niku.

« Po tiskanju naj konstrukcija ostane v tiskalniku obeSena 10 minut, da lahko
odvecni tiskalni material odtece s povrine. S tem prihranite material in
podalj$ate Zivljenjsko dobo &istilne tekocine.

Naknadna obdelava

Naknadno obdelavo je treba opraviti takoj po konanem tiskanju, da se zmanj$a
tveganje kontaminacije in neZelene polimerizacije materiala, ki je $e vedno prisoten
na povrsini.



Koraki postopka

Potrebni ¢as
[min]

Po koncanem postopku tiskanja odcejanje konstrukcije, ki je Se
vedno v tiskalniku.
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Odstranite strukturno platformo, odstranite konstrukcijo in
previdno locite podpore.

Konstrukeijo Cistite v zaprti posodi s istilno tekocino (2-propanol;
izopropil alkohol; izopropanol = 99 %) 5 minut v ultrazvoéni

kopeli.

Opomba: Konstrukcije v Cistilni tekoini ne segrevaite in je ne pudcajte
v raztopini dije ¢asa.

Natisnjeni predmet s pinceto odstranite iz istilne tekocine, ga po potrebi
izpihajte s stisnjenim zrakom in pustite, da se posusi.

Priporocilo: Konstrukcijo posusite v peci pri temperaturi 40 °C.
Opomba: Ostanki alkoholne Cistilne tekocine na povrSini povzrocijo
mehkejSo in véasih na praske obcutljivo povrsino po naknadnem
strievanju.

30

Naknadno strievanje konstrukcije v napravi za strjevanje s svetiobo
Otoflash G171 z 2 x 2400 bliski — konstrukcijo med obema cikloma
obite.

Priporocilo: Uporaba funkcije dusika (zacitni plin), saj se s tem
zmanj$a zaviranje kisika in se izbolj$ajo lastnosti povrsine in materiala.
Upostevaite navodila proizvajalca naprave.

Rocna obdelava, npr. ciscenje podpor in poliranje s komercialno
dostopnimi rotacijskimi instrumenti za obdelavo umetnih mas.
Opomba: Da bi se izognili ¢nostim prileganja po

se je treba med dodelavo in poliranjem izogibati pretirani vrogini.

odvisno od
zasnove




Shranjevanje tekocine

Shranjujte v suhem prostoru pri sobni temperaturi (15 °C do 25 °C).
Izogibajte se neposredni sonéni svetlobi.

Posode hranite zaprte in jih po uporabi skrbno zatesnite.

Ne vracajte preostalih koli¢in iz kadi za material v prvotno posodo.
Dolgotrajno shranjevanje tekocine v kadi za material lahko skraj$a njeno
Zivljenjsko dobo.

Za kratkotrajno skladi$¢enje, na primer pri menjavi materialov, je priporogljivo,
da z materialom napolnjeno kad shranite v originalni embalazi, saj jo tako tudi
zasgitite pred umazanijo in svetlobo.

Odstranjevanje

« Popolnoma polimerizirane komponente se odstranijo kot preostali odpadki.

« Nepolimerizirane ostanke izdelka odstranite v skladu z uradnimi predpisi.
Ne dovolite, da bi ostanki vstopili v kanalizacijo ali vodotoke.

Opombe

Materiala ne uporabljajte po izteku roka uporabnosti.

Za vsak postopek, ki zahteva identifikacijo materiala, navedite Stevilko serije.
Pri izbiri nabora parametrov preverite, ali ustreza Stevilki razli¢ice tekocine na
nalepki serije.

Zaradi reaktivnosti tekocine je priporo¢ljivo, da z njo omocene dele, npr.
pincete in strukturno platformo, ocistite takoj po uporabi, saj je polimeriziran
material tezko odstraniti.

Ko ¢istilna tekocina postane vidno motna, je zmogljivost €iscenja dosezena
in jo je treba zamenjati s sveZo teko¢ino. Ce so na konstrukciji $e vedno
lepljiva obmocja, ki so po susenju videti viazna, je to tudi znak, da je €istilna
tekocina nasicena in je treba konstrukcijo ponovno o€istiti s svezo Cistilno
tekocino.

Pri menjavi materiala/¢i¢enju kadi za material uporabljajte mehke krpe in
silikonski brisalec M-PRINT Wipe, da ne poskodujete povrsine kadi za material.
Pri uporabi drugih tiskalnikov se prepricajte, da so v sistemu CAM na voljo
ustrezni podatkovni nizi tiskalnikov in da so za tiskalnike na voljo parametri
materiala.




Opozorila

Med obdelavo konstrukcij lahko nastane prah, ki lahko povzro¢i mehansko
draZenje o¢i in dihalnih poti. Zato vedno poskrbite, da sistem za odsesavanje
na vasem delovnhem mestu za posamezno naknadno obdelavo deluje pravilno
in da uporabljate osebno zas¢itno opremo.

Izogibajte se neposrednemu stiku koZe z nepolimerizirano zmesjo.
Priporo¢amo, da pri ravnanju s teko¢ino nosite nitrilne rokavice.

Stavki o nevarnosti (Liquid)

H317 Lahko povzroci alergijski odziv koZe.

H360F Lahko $koduje plodnosti.

H412 Skodljivo za vodne organizme, z dolgotrajnimi uginki.

Previdnostni stavki (Liquid)

P202 Ne uporabljajte, dokler se ne seznanite z vsemi varnostnimi ukrepi.
P261 Prepreciti vdihavanje prahu/dima/plina/meglice/hlapov/razprsila.

P273 Prepreciti spro$¢anje v okolje.

P280 Nositi zas¢itne rokavice/zastito za oci/zas¢ito za obraz.

P362+P364 Sleci kontaminirana oblacila in jih oprati pred ponovno uporabo.
P501 Odstraniti vsebino/posodo nevarnih ali posebnih odpadkov.

Podrobnejse informacije so na voljo v ustreznem varnostnem listu (Liquid), ki je
na voljo na zahtevo in za prenos na spletni strani www.merz-dental.de.

Lastnosti izdelka temeljijo na skladnosti s temi navodili za uporabo in
njihovem upostevanju.

Uporabnik je sam odgovoren za uporaba izdelka. Druzba Merz Dental ne prevzema
nobene odgovornosti in/ali jamstva za uporabo nesistemskih in/ali netestiranih kom-
ponent ali za napaéne rezultate, saj proizvajalec nima vpliva na obdelavo. Morebitni
ods$kodninski zahtevki, ki bi kljub temu lahko nastali, se nanasajo izkljuéno na vred-
nost nasih izdelkov.

Imena podjetij in oznake, ki se uporabljajo za izdelke tretjih oseb, so blagovne
znamke ali registrirane blagovne znamke zadevnih proizvajalcev. Navajanje teh poi-
menovanj brez sklicevanja na (registrirano in/ali zas¢iteno) trgovsko ime, blagovno
znamko ali podobno ne pomeni krsitve lastninskih pravic teh poimenovanj in ne po-
meni $kode za podijetja, ki so lastniki teh pravic.

Stanje informacij 2025-08



M-PRINT Proto merz
Plast vytvrdzovany UV svetiom na baze DENTAL

akrylatu na pouzitie v aditivnej vyrobe \ /
@ Navod na pouzivanie, prosim pozorne precitat’!

Ugel uréenia
Tekuta zmes akrylatov uréena na Rapid Prototyping s pouzitim fotopoly-
merizécie v nadrzi pri odporicanych 385 nm.

Zlozenie

Diuretandimetakrylat, izomérova zmes (UDMA)
2-[[(Butylamino)carbonylJoxy]ethylacrylat
Diphenyl(2,4,6-trimethylbenzoyl)phosphinoxid (TPO)
Propoxylovany glycerol triakrylat

4-metoxyfenol

Farbiva

Symboly

Farba lf}f!r Dizka vin

Fyzikalne vlastnosti

Vlastnost' | Hodnota | Skasobna norma

Zmes akrylatov

Viskozita | 1000 + 200 mPa-s | 1SO 3219 (23 °C, 5-100 s)

Finalny vyrobok

Pevnost v ohybe 108 + 4 MPa 1ISO 178
Ohybaci modul 3000 + 100 MPa 1SO 178
Tavny bod 93°C 1SO 11357

Meranie tvrdosti podla

. 20 £ 1HV0,2 1SO 6507-1*
Vickersa

* otvorené



CAD konstrukcia

Hrbka materialu je stanovena tak, aby hribka steny po dokon&eni dosahovala
z dévodov pevnosti minimalne 1 mm a z dévodov dodatoéného vytvrdzovania
maximélne 7 mm.

Spracovanie CAM

Pouzite spravnu kombinaciu tlaciarne a materialu. Schvalené stbory
parametrov su k dispozicii na stiahnutie na www.merz-dental.de

Material je dimenzovany pre hribky vrstvy/slices 25 um, 50 ym a 100 pm.
Aby sa zabranilo chybam pri dimenzovani v osi Z, odportca sa nasadit’
konstrukciu pomocou opornych $truktir na zakladnt dosku s perforovanym
vzorom, ako napr. hexagonalnou mriezkou.

Konstrukcia paralelne uloZena na konstrukénej platforme sice na zaklade

vertikalne uloZenej konstrukcie, aviak vyZaduije si vyrazne viac podpornych
Struktur, ktoré musia byt v rdmci dodatoéného opracovania manualne odstra-
nené a zacistené. Odportca sa angulacia konstrukcii od 30° do 90°.
Odportca sa pouzitie miest Ziadaného zlomu/zizeni podpery na komponente,
preZote sa tak zmierfiuje riziko odstiepenia z povrchu pri odstraneni podpery.
Pri umiestneni podpery dbajte na to, aby boli presahy podopierané a lisované
plochy sa pokial mozno neupeviiovali kolikmi, aby sa minimalizovalo doda-
tocné opracovanie.

Aditivna vyroba na tlaciarni M-PRINT

Pouzivajte stipravu parametrov zodpovedajicu materialu.

Pre tla¢ pouzivaijte identicki hrubku vrstvy ako pri planovani CAM, pretoze
inak dochadza k nepresnému licovaniu a/alebo chybnej tlaci.

Dbaijte na pracu v sterilnom prostredi. Znecistenia, najmé na optickom okne k
projektoru a na vani na material (Vat), mézu sposobit chyby na vytlatenom
predmete alebo chybnu tla¢.

Pri naplneni vane na material dbajte na to, aby bol material vystaveny ¢o
mozno najkratsie okolittmu svetlu a dodrziavali sa oznacenia vysky plnenia.
Dali postup, ako aj obsluha tlagiarne st opisané v prislusnom navode na
pouzivanie.

Po tlaci by mala kon3trukcia zostat eSte 10 minut v tlaciarni, aby mohol preby-
toény tladeny material odkvapkat z povrchu. Setri material a predizi trvanlivost
Cistiacej kvapaliny.

Dodato¢né opracovanie

Dodato&né opracovanie by malo byt vykonané ihned po ukonceni tlace, aby sa mi-
nimalizovali riziké s ohladom na znegistenia a nechcenu polymerizaciu materialu,
ktory sa este nachadza na povrchu.



Krok v procese

Vynalozeny
¢as [min]

Nechaijte odkvapkat z konstrukcie, ktoré sa este nachadza v
tagiarni, po ukonéeni procesu tlace.
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Odoberte konstrukénu platformu, odstrarte konstrukciu a opatrne
oddelte podperu.

Kongtrukciu cwsme v uzatvorenej nadobe pomocou Cistiace] kvapaliny
299 % )pocas 5 min. v

I
uItrazvukcvcm kupeli.

Upozornenie: konstrukciu neohrievajte v istiacej kvapaline a
nenechaite lezat dihsi ¢as v roztoku.

Vytlateny predmet vytiahnite pomocou pinzety z Cistiacej kvapaliny,

prip. vypustite stlaceny vzduchu a nechajte vyschnat.

Odporucanie: vysusenie konstrukcie v peci pri 40 °C.

Upozornenie: zvy3ky Cistiacej kvapaliny s obsahom alkoholu

spdsobuju makknutie povrchu a tiez nachylnost povrchu na
Sciabanie po N y d

30

Dodatocné vy ie v pristroji na

svetlom Otoflash G171 s 2 x 2400 zableskmi — kon3trukcia sa medzi
oboma cyklami obrati.

Odpordéanie: pouZitie dusika (ochranny plyn), pretoZe sa tym
minimalizuje inhibicia prenosu kyslika a to vedie k zlepeniu viastnosti
povrchov a materiélov.

Dodrziavaite idaje vyrobcov zariadenia.

Manualne dodatocné opracovanie, napr. zacistenie podpery a poviaku s
bezne dostupnymi rotaénymi néstrojmi uréenymi na obrabanie plastov.
Upozornenie: aby sa zabranilo nepresnému licovaniu po polymerizacii,
je nutné pocas vypracovavania a ledtenia zabranit tvorbe vysokych
teplét.

V zévislosti
od dizajnu




Uskladnenie kvapaliny

« Uskladnite v suchu a pri izbovej teplote (15 °C az 25 °C).

« Zabraiite priamemu slneénému Ziareniu.

« Nadoby udrZujte zatvorené a po pouZziti starostlivo uzatvorte.

« Zvyskové mnozstva z vane na material nevratte spat do origina

« Dlhodobé uskladnenie kvapaliny vo vani na material moZe skr:

« Na kratkodobé uskladnenie, ako pri vymene materialu, sa odportca uskladne-
nie vane naplnenej materidlom v originalnom baleni, pretoZe ju zarovei chrani
pred necistotami a dopadom svetla.

Likvidacia

« Uplne vypolymerizované sucasti sa zlikviduji ako zvy$ny odpad.

« Likvidacia nevypolymerizovanych zvyskov produktu podfa tradnych predpisov.
2Zvysky sa nesmu dostat do kanalizécie alebo vody.

Upozornenia

« Po uplynuti datumu trvanlivosti tento material nepouzivajte.

 Pri kazdom postupe, ktory si vyzaduje identifikaciu materialu, uvedte Cislo
Sarze.

« Pri vybere stboru parametrov dbajte na zosuladenie s ¢islom verzie kvapaliny
na stitku so Sarzou.

« Na zaklade reaktivity kvapaliny sa odporuca priamo po pouZziti vycistit fiou
prepojené dielce, ako napr. pinzety a konstrukénu platformu, pretoze polymeri-
zovany materidl sa tazko odstrariuje.

« Ak sa cistiaca kvapalina vyrazne zakali, je kapacita ¢istenia dosiahnuta a mala
by sa vymenit za Cerstvi. Ak by sa mali po procese susenia na konstrukciach
este vyskytovat vihké, lepivé miesta, ide taktiez o upozornenie na nasytenu
¢istiacu kvapalinu a na vycistenie konstrukcie by sa mala pouZzit cerstva
Cistiaca kvapalina.

« Pri vymene materidlu/Cisteni vane na material sa pouzivaju makké utierky a
silikénova stierka M-PRINT Wipe, aby sa povrch vane na material neposkodil.

« Pri pouzivani inych tlaciarni dbajte na to, aby boli k dispozicii prislusné tlacia-
renské databazy v CAM a parametre materialu pre tlaciarne.



Vystrazné upozornenia

Pri spracovani konstrukcii méze vzniknut prach, ktory méze viest k mechanic-
kému podrazdeniu o¢i a dychacich ciest. Preto vZdy zachovajte bezchybnu
funkénost odsavania Vasho pracoviska na individualne doopracovanie, ako aj
Vasich osobnych ochrannych prostriedkov.

Zabrarite priamemu kontaktu nepolymerizovanej zmesi s koZou.

Pri zaobchadzani s kvapalinou noste odpori¢ané nitrilové rukavice.

Vystrazné upozornenia (Liquid)

H317 Moze vyvolat alergicku koznu reakciu.

H360F MéZe poskodit plodnost.

H412 Skodlivy pre vodné organizmy, s dhodobymi Gginkami.

Bezpeénostné upozornenia (Liquid)

P202 Ne hasznélja addig, amig az &sszes biztonsagi 6vintézkedést el nem
olvasta és meg nem értette.

P261 Kerlilje a por/fiist/gaz/kdd/gézok/permet belélegzését.

P273 Kertilni kell az anyagnak a kérnyezetbe val kijutasat.

P280 Véddkesztyli és szemvédd/arcvédd hasznalata kotelezé.
P362+P364 A szennyezett ruhadarabot le kell vetni és Gjbdli hasznalat elétt ki kell
mosni.

P501 A tartaly tartalmat/a tartalyt a veszélyes, vagy kiilénleges hulladékok
gyjtéhelyére kell vinni.

Podrobné informacie najdete v prislusnej Karte bezpecnostnych tdajov (Liquid) —
o ktori moZete poziadat' a stiahnut' zo stranky www.merz-dental.de.

i tohto vyrobku st podmi é dodrzanim a resp: im tohto
navodu na pouzivanie.

Pouzivatel je sam zodpovedny za pouZitie produktu. Merz Dental nepreberéa Ziadne
rugenie a/alebo zaruku pri pouzivani komponentov, ktoré nie su v sulade so sy-
stémom a/alebo nie su otestované, ako aj za chybné vysledky, pretoZze vyrobca
nema ziadny vplyv na spracovanie. Avdak pripadne sa vyskytujice naroky na nah-
radu $kody sa v pripade nasich produktov vztahuju vylu¢ne na hodnotu tovaru.

Pouzité oznacenia podniku a oznacenia tretich produktov st znackami alebo zapi-
sanymi znamkami od prislusnych vyrobcov. Uvedenie tychto oznageni bez upozor-
nenia na (zapisanu alalebo chranent) obchodnu znamku, znacku a i. nie je
povazované za porusenie ochrannych prav tychto oznaceni a za poSkodenie pod-
nikov, ktoré vlastnia tieto prava.

Stav informécii 2025-08



M-PRINT Proto merz

BTebpasBalla ce Ypes ynTpaBroNeToBO NTbYeHNe DENTAL
nnacTMaca Ha akpunatHa ocHoBa 3a aAuTUBHO \ /
NPOV3BOACTBO

@ Monsi, npoyeTeTe BHUMaTENHO UHCTPYKLUUTE
3a ynotpe6a!

MpeaHasHavyeHue

TeuHa akpunaTHa cmec 3a Rapid Prototyping (6bp3o nsrotssiHe Ha
npoToTunu) Ypes hoTononumepusaLvsi BbB BaHa 3a npefnovntaHe
npw 385 nm.

CueraB

« [nypetaH gumeTakpunart, cmec ot nsomepu (UDMA)

+ 2-[[(ByTnamuHo)kap6oHWUI]oKCH]eTUOB akpunar

+ [ucbennn(2,4,6-tpumetundensounn)hochuHokena (TPO)
+ lponokcunupaH rmuLUepon Tpuakpunar

* 4-metokcudheHon

« OupetuTenu

Cumsonun

®U3n4HM cCBOWCTBA

CgoiicTBO | CroitHocT | CraHpapT 3a u3nuTeaHe

Cwmec oT akpunatu

Buckoauter | 1000 + 200 mPa-s | 1ISO 3219 (23 °C, 5-100s™")

KpaeH npoaykt

AKoCT Ha orbBaHe 108 + 4 MPa 1SO 178

Mopyn Ha enactuyHocT | 3000 + 100 MPa 1ISO 178

Touka Ha BcTbknsBaHe | 93 °C ISO 11357

TebpaocT no Bukepc 20 £ 1 HVO0,2 1ISO 6507-1*

*B CbOTBETCTBUE



CAD KOHCTpYyKUus

OpasmepeTe aebenuHata Ha MaTepuana Taka, ye cres uapaborkara aebenuHara
Ha CTeHaTa fia Bb3nu3aa Ha ymM 1 mm ot cbot 3a AKoCT
¥ MaKCUMyM 7 MM C Orfefl Ha MbIIHOTO AOMbIHUTESHO BTBLPASIBAHE.

CAM o6pabotka

W3anonagaiiTe npasunHa koM6uHauus NpuHTEp 1 Matepuan. Paspeluern
Habopw OT napameTpu ca HanU4HW 3a uaTernsHe Ha www.merz-dental.de
MatepuanbT e npoekTupaH 3a AebennHu Ha cnos/cnaiica 25 pm, 50 pm n
100 pm.

3a n3bsrsaHe Ha rpeLIku B pa3MepuTe Mo 0C Z Ce NPenopbyBa NocTassHe
NOCPE/ICTBOM OMOPHI CTPYKTYPU Ha KOHCTPYKLMSITA BbPXY OCHOBHA NfoYa C
nepcopaLns, Hanp. WeCTObrbIHA PeLleTKa.

Mopaau no-mankust 6poit crnoese pasnonoxeHa ycrnopeaHo Ha paboTHata
nnatdopma KOHCTPYKLMS Ce OTANYaBA C N0-KPaTKO BpeMe 3a MPUHTUPaHE B
CpaBHEHME C BEPTUKAIIHO Pa3rofoXeHa KOHCTPYKLNS, HO ChLIEBPEMEHHO Tsi
M31CKBA 3HAYUTESTHO MOBEYE OMOPHI CTPYKTYPU, kouTo TpsiGea aa Gbaat
OTCTPaHEHM 1 NOYUCTEHM PBYHO NPy nocneasallara o6pabotka. Mpenopbysa
Ce aHrynauus Ha koHcTpykuuute ot 30° go 90°.

MpenopbyBa ce ynoTpebara Ha 3a/ia/ieHn MeCTa 3a C4ynBaHe/KOHUYHOCT Ha
ornopuTe B NOCOKa KbM AETaiANa, Thil KATO M0 TO3U HAUMH CE PEAyLIMPa PUCKLT
OT OTYYNBAHMS OT MOBLPXHOCTTA NPU OTCTPAHSBAHE Ha OnopuTe.

TPV NO3NLIMOHNPAHETO Ha OMOpUTE Ce YBEpeTe, Ye N3AAaBaLLMTE Ce YacTi

ca MOANPEHM 1 N0 Bb3MOXHOCT OMOPHUTE MOBBLPXHOCTY HE Ce 3akpensar ¢
wychToBE, 3a f1a Ce CBEAE 10 MUHUMYM [0MbHUTENHaTa 06paboTka.

AnvTuBHO npoussoacTBo ¢ npuHTep M-PRINT

Manonagalite Habopa OT NapameTpy, CbOTBETCTBALL Ha MaTepuana.

3a NpuUHTMpaHe U3nonagaiite culiara Aebenuta Ha cnos karo npu CAM
NNaHNPaHETo, B NPOTUBEH Cryyail Ca Bb3MOXHI HETOYHOCTY NPy HanacBaHeTo
/AN rPeLIKK NPY NPUHTUPaHETO.

Cneperte 3a u1cToTa no Bpeme Ha pa6oTa. 3amMbpcsiBaHns, 0cobeHo Ha
ONTUYHUA NPO30PELL KbM NPOXEKTOPa 1 BaHaTa 3a matepuan (Vat), morat aa
NPUYMHST FPELLKM NO NPUHTUPAHNS NPOAYKT UMW HENPABMITHO NPUHTUAPAHE.
IMpu NbNHeHe Ha BaHaTa 3a MaTepuar ce yBepeTe, Ye MatepuansT ce
€KCMOHMPa BL3MOXHO Hali-kpaTKO Ha OKOTHATa CBETMNHA 11 MapKUPOBKUTE 3a
HUBOTO Ha HaMbIBaHe Ce Cra3gar.

Mo-HaTaTblUHaTa NpoLieaypa, kakTo v paboTtaTa C NpuUHTEpa, Ca onncaHm B
CBLOTBETHOTO PbKOBOACTBO.

Creni NPUHTUPAHETO KOHCTPYKUMATa TPsiGBa Aa OCTaHe okadeHa B npuHTepa
3a 10 MUHYTW, TaKa Ye U3NULIHNAT MaTepuan Aa MOXe [1a ce oTTede oT
NOBLPXHOCTTA. 10 TO3W HaYNH Ce NECT MaTepuan 1 eKCNNOaTaLMOHHUAT CPOK
Ha MOYMCTBaLLATa TEYHOCT Ce yabIhKaBa.



Mocnepngalya o6paGotka

Mocnepsalyata o6paboTka TpsibBa Aa ce U3BbLPLUM He3abaBHO cnep
MPUKNIOYBaHE Ha NPUHTUPAHETO, 3a [1a Ce CBEAE 0 MUHUMYM PUCKBT OT
3aMbpCsBaHE W HenmnaHpaHa NoNMMEepU3aLys Ha BCE OLLE HaMMyeH no
NOBLPXHOCTTa Matepuan.

Eran ot npoueca HEOGXOAM.M °
Bpeme [min]
OcraBeTe HamupaLLaTa ce BCe OlLie B IPUHTEPA KOHCTPYKLVA Aa Ce
11 orreve Crief} 3aBbPLIBaHE Ha POLIECA HA MPUHTUPaHE. 10
o | Vasanetep agagete " 5
BHUMATENHO OTAENETe ONopuTe.
Mouucrete B 3aTBOPEH iHep ¢ no
TEYHOCT (2-NPONaHON; U30NPONKIIOB anKoXor; monponanon > 99 %)
3| 3a5MuHyTH B ynTpasBykoBa Baxa. 5
Yka3aue: He 3arpagaiiTe KOHCTPYKUWATA B NIOYUCTBALLATA TEYHOCT
W He 5 OCTABAIATE B PA3TBOPA 3a NO-JbAN0 BPEME.
W3Bagete ¢ nukceTa npoaykT o1 LaTa TeYHOCT,
N1 HEOBXOAVMOCT FO NPOZYXaiATe CbC CrbCTEH BB3YX U 0 OCTaBeTe
713 U3ChXHE.
4 Mpenopbka: Macywere koHcTpykumaTa Ha 40 °C B new. 30
Yka3aHue: OCTaTbLy OT anKoXofHaTa MoyuCTBaLLA TEUHOCT N0
MOBBPXHOCTTA BOAAT /10 MO-MeKa ¥ MOHSKOra YyBCTBUTENHA Ha
cnep
if Ha BbB
uvonHata namna Otoflash G171 ¢ 2 x 2400 npobnsicbka — 06bpHeTe
KOHCTPYKUWATA MeXTly ABaTa LuKbIa.
5 Mpenopuka: Ynotpeba Ha (hyHKUMAT a30T (3aLWTEH raa), Thit kaTo 8
TOBa CBEX/1a 10 MUHUMYM Ha KUCnopoA n )
BOAN 0 pakTep Ha TTan P
Baewmere nog Ha npc Ha anapara.
PbuHa nc i , Hanp. Ha onopuTe 1
nonupaxe ¢ poTpaLy 3a 06p
g | Hannacrwaca. B 3aBucumocT
Ykasanue: 3a u3bsreae Ha HETOYHOCTY NPI HANACBaHETO crej OT Au3aitHa
nonMMepU3aLsTa UIBArBaNTe CUMIHO OTAENSHE Ha TONMMHA NO
BPEMe Ha (MHUPAHETO U NONMPaHeTo.




CbXpaHeHue Ha TeYHOCTTa

« CbxpaHsiBaiiTe Ha Cyxo MSICTO Npu cTaiiHa Temneparypa (15 °C go 25 °C).

* W3bsirsaiite unaraHe Ha npsika CTbHYeBa CBETANHA.

+ CbXpaHsiBaiiTe KOHTEHEPUTE B 3aTBOPEHO CbCTOSIHUE U T 3aTBapsifTe
BHUMATENHO cref ynoTpeta.

* He BpbluaiiTe OCTaTbYHM KONWMYECTBA OT BaHaTa 3a MaTepuan B OpUrMHanHus
KOHTeNHep.

* TMo-NPOABMKATENHO CbXPaHEH!e Ha TeYHOCTTa BbB BaHaTa 3a Marepuan
MOXeE [1a CbKPATU eKCrNOaTaLMoHHHs! CPOK.

* 3a KpaTKOCPOUHO CbXPAHEHME, HaMp. NPU CMsiHA Ha MaTepuanuTe, ce
npenopbyBa CbXpaHeHe Ha HaMbiIHeHaTa C MaTepuan BaHa B opuriHanHara
ONaKoBKa, Thii KAaTO TS NPEANa3sa CblLO OT 3aMbPCABAHE 1 CBETINHE.

MpepasaHe 3a oTnagbum

* M3Usno nonuMepusnpanH KOMMOHEHTM Ce U3XBBPMAT KaTo OCTaTbYHM
oTnagbuy.

* HenonumepuanpaHm ocTaTbLy OT NPOAYKT Ce Npesasar 3a oTnagbLm
CcbrnacHo oduumnanHuTe npasuna. He gonyckante nonagaHe Ha octaTbLm B
KaHanu3auusTa unn BoauTe.

YkazaHua

He u3nonassalite Matepuana cnef U3TiaHe Ha cpoka Ha rofjHoCT.
MapTuanusT Homep TpsiBsa Aa Ce NOCO4Ba NPU BCEKM NMPOLIEC, U3NCKBALL
VAeHTUdUKaLMS Ha MaTepuana.

Mpwu n3bopa Ha HabGop OT napameTpu ce yBepeTe, Ye Toit CbOTBETCTBA Ha
HOMepa Ha BEpCUSTa Ha TeYHOCTTa BbPXY €TUKETa Ha napTiaaTa.

Mopaau peakuMoHHaTa CocoGHOCT Ha TEYHOCTTa Ce NPenopbYBa HaBMax
HEHU C Hesl 4aCTy, KaTo Hanp. MMHCETH 1 paGoTHa NnaTopma, Aa Ce NoYUCTST
HerMoCPeACTBEHO cried ynoTpeGa, Thil KaTo MoNMMEPU3NPaHNAT Matepuan e
TPYZEH 3a OTCTPaHsIBaHe.

AKO MOYMCTBALLATA TEYHOCT NOMBTHEE 3HAYUTENHO, NOYMCTBALLMAT KanaumTeT
€ [JOCTUTHAT 1 € HeOBXOAUMA CMsIHa C NPSICHA TEYHOCT. AKO Crief npolieca Ha
13CyLIaBaHe BCE OLLE Ca HaMUUHI BRaXHM, JTbCKaBM, NENKaBy y4acTbLy no
KOHCTPYKLMMTE, TOBA CbLUO yKa3Ba HACUTEHa NOYMUCTBALLA TEYHOCT U KOH-
CTpyKUMsiTa TpsiBBa 1@ Ce NOYMUCTI OTHOBO C MPSICHA MOYUCTBALLA TEYHOCT.
TMpu cmsiHa Ha MaTepuana/noyncTBaHe Ha BaHara 3a Matepuarn u3nonasainte
Mekw Kbpnun 1 cunukoHosata 6bpcanka M-PRINT Wipe, 3a aa nsbertete
noBpex/aaHe Ha NOBbPXHOCTTA Ha BaHaTa 3a Marepuar.

Ako u3nonssare Apyru npuHTepw, ce yeepete, 4e B CAM ca HannyHu
CbLOTBETHM HAaBOPY OT JaHHV 3a NPUHTEPUTE, KAKTO W NapameTpu Ha
marepuanuTe 3a npuHTepuUTe.



MpeaynpeanTenHu ykasanus

+ Tpu oGpaboTkaTa Ha KOHCTPYKLMM € Bb3MOXHO 0BpasyBaHe Ha npaxose,
KOUTO MOFaT [ja NPULYMHSIT MEXaHUYHO Ipa3HEHe Ha O4UTE 1 AUXaTenHuTe
nbTuia. 3aToBa BUHArK criefeTe 3a Ge3ynpeyHo (yHKLMOHMpaHe Ha
acnupaumsita Ha paboTHOTO MSICTO 3a MHAVBUAYANHA AOMbIHUTENHA
06paBoTka, KakTo 1 Ha NUYHUTE NPeanasHin cpeacTea.

M36sireaiiTe AMPEKTEH KOHTAKT Ha KoxaTa C HeronnmMepuanpaHara CMec.
Mpu GopaseHe C TEYHOCTTa Ce NPENOPBLYBA HOCEHE Ha HUTPUITHY PbKABULI.

MpepynpexaeHus 3a onacHocT (Liquid)

H317 Moxe fa npuunHu anepruyHa KoxHa peakumsi.
H360F Moxe fa yBpeau onnoauTenHara cnocoGHoCT.
H412 BpepneH 3a BogHUTe OpraHuamu, ¢ AbNroTpaeH edekT.

Mpenopbku 3a 6esonacHo (Liquid)

P202 He u3nonagaiiTe npeau Aa cTe npoyeni 1 pasbpanu BCUYKK npeanasHn
Mepky 3a 6e30MacHoCT.

P261 U3bsareaiite BavwBaHe Ha npax/nyLuek/ras/anm/vanapeHns/aepo3onu.
P273 [la ce n3bsrea nanyckaHe B okonHata cpeaa.

P280 M3nonsearite npeanasHn pbkasuuv/npeanasHo obnekno/npeanasHn
ounna/npenasHamacka 3a nuue.

P362+P364 CBanete 3aMbpceHOTO 0BMEKNO U ro U3nepeTe Npeauv NoBTopHa
ynotpeba.

P501 CbabpxaHNeTo/KOHTEMHEPBT Hanara NPpoBnemMHo U3XBLPISHE Ha
oTnabLuTe.

Moapo6Ha nHdopMaLUs Le HaMepuTe B CbOTBETHUSA MHDOPMALIMOHEH
nneT 3a 6esonacHocT (Liquid), HanuyeH Npu noucksaHe 1 3a U3TernsHe ot
www.merz-dental.de.

MpoaykToBUTE CBOICTBA CE T Ha nog "
cnasBaHe Ha HacTosALUTE MHCTPYKUMM 3a ynoTpe6a.

MoTtpeGuTensT oTroBaps n3usno 3a ynotpebara Ha nagenueto. Merz Dental He
noema OTrOBOPHOCT W/MNM He NMPeaoCcTass rapaHums npyu ynotpeGara Ha komno-
HEHTY, KOWTO HE Ca CBbP3aHN CbC CUCTEMATa /UMK He Ca M3NUTaHM, KakTo 1 3a
HenpaBUMHI Pe3yNnTaTy, Tl KaTo NPOU3BOANTENAT HAMA BNMAHME BbPXY 06paBoT-
KaTa. EBEHTyanHn apyrv uckose 3a 0Ge3LIETEHNs Ca CBbP3aHi EINHCTBEHO CbC
CTOVMHOCTTA Ha HalLnTe M3fenus.

V3non3saHuTe HauMeHoBaHUs Ha hUpMU 1 NPOAYKTU Ha TPETU CTPaHu NpeacTas-
NSBAT THPrOBCKM MapKW UMM PETUCTPUPaHM THPTOBCKNA MapKu Ha CbOTBETHUTE
npoussoauTenu. Ynotpebata Ha Te3au HavMMeHoBaHusi Ge3 nosoBaBaHe Ha
(pervcTpupaHa u/unu 3almTena) Thproscka Mapka, 3anaseHa Mapka unu Ap.n. He
TpsibBa fa Ce cuuTa 3a HapylwasaHe Ha npasaTa Ha COGCTBEHOCT Haa Tean
HaUMEHOBaHVA UMM 3a LeTa Ha (hMpMHUTE, NPUTEXaBaLLVM Te3u npasa.

MocnenHa pepakumns Ha uHopmauusita 2025-08



M-PRINT Proto merz

doTononimMepHa nnacTMaca Ha OCHOBi akpunaris, L0 DENTAL

TBEpAie 3a 4oNomoro YPBUNPOMIHIOBaHHS, Anst
aaAWTNBHOTO METOZY BUTOTOBMEHHS! \/

@ |HCprKL|,ii| Ans 3aCTOCyBaHHSA, yBaXHO npoqwram!

LlinboBe NnpusHa4yeHHA
Pigka akpunaTHa cyMmill Anst LUBMAKOTO NPOTOTUMYBAHHS 3 BUKOPUCTAHHAM
choTononimepusallii y BaHHi npu AOBXWHI XBUMi NepeBaxHO 385 HM.

Cknapg

[AVypeTaHy aumetakpunar, cymiw isomepis (UDMA)
2-[[(6yTinamiHo)kap6oHin]okcileTunakpunat
AndeHin(2,4,6-Tpumetunbensoin)docdiHokena (TPO)
NPOMNOKCUNBLOBAHMIA TPUaKpunart riLepuHy (FRiLepun NponoKcK Tpuakpunar)
4-meTokcudeHon

BapBHWKN

Cumsonu

Konip k S E [HoBxuHa xauni

@iznyHi BnacTusocTi

BnactuBicTb | Moka3Huk | CTaHAapT Ha METOA KOHTPOIO

Cymiw akpunatis

B'askicTb | 1000 + 200 mMa-c | 1SO 3219 (23 °C, 5-100 s™)

KiHueBui npoaykt

MiuHiCTb NpK 3ruHaHHI 108 + 4 MMa 1ISO 178
Mopaynb npyxHocTi 3000 + 100 MMa | ISO 178
Temnepartypa cknysaHHs | 93 °C 1SO 11357
TeepaicTb 3a Bikkepcom | 20 + 1 HV0,2 1ISO 6507-1*

*3 ypaxyBaHHAM



KoncTpykuis CAD

Po3paxoByiiTe TOBLLUMHY MaTepiany Tak, o6 TOBLUWHA CTIHOK MIiCNs BUTOTOBMEHHS!
Byna 3 MeTol0 MiLIHOCTi He MeHLLe 1 MM, @ ANt MOXMBOCTI NOBHOMO NOAAMbLLIOTO
3aTBepAiHHA He Ginblue 7 MM.

O6po6ka CAM

BacTocosyiiTe npaBunbHe NOEAHAHHS NpuUHTep / MaTepian. CxeaneHi Habopu
napameTpiB 3HaXoAATbCA AN 3aBaHTAXEHHs Ha caiTi: www.merz-dental.de.
Martepian pospaxoBaHuit Ha TOBLUWHY Lwapis / nnactuH 25 Mkm, 50 Mkm Ta

100 mkm.

LL{o6 yHUKHYTW NOMUIOK Y po3Mipax rno oci Z (BepTukarbHiii 0Ci), pekomeHay
€TbCSi BCTAHOBUTM KOHCTPYKLIO 3@ AONOMOTOK MiATPUMYIOUNX CTPYKTYP Ha
NAacTUHy 3 0TBOPaMM, HaNPUKNaz, Ha reKCaroHasnbHy PeLwiTky.

KoHcTpykuis, 3opieHToBaHa napanenbHo nnatdopmi ANns ApyKy, BAMarae MeHLe
Yacy Ans ApyKy 3aBAsikM MEHLUIN KiNbKOCTi LWapiB NOPIBHAHO 3 KOHCTPYKLEHO,
30PiEHTOBAHOI0 BEPTUKANLHO. Ane B TaKOMy BUNaaKy HeOBXiAHO 3HauHO Ginblue
NiATPUMYIOUMX CTPYKTYP («NiATPUMOKY ), SIKi nicns npouecy ApyKy NoTpiGHO
BPYYHY BUAQNATW Ta ounLlaTi. PeKoMeHayeTbCs BCTAHOBNEHHS KOHCTPYKLIT Nia
kyTom 30 °- 90 °.

PeKOMEHAYETLCS BUKOPUCTOBYBATM MICLISt 3aMPOrPaMOBaHOTO 3M1aMy / 3BYXEHHS!
NiATPUMOK Y HanpsiMKy Ao AeTani. Lie 3HuKye puank Biakonie noBepxHi npu
BUAANEHHI NIATPUMYIOUMX CTPYKTYP.

Mpu nosuuitoBaHHI NiATPUMKN HEOBXIAHO CTeXMTH 3a TUM, LWo6 Byna onopa B
HaBMcalo4Mx 06nacTax, i N0 MOXNMBOCTI He NPUKPINNIOBATV ONOPHI CTOBMYMKMA B
obnacTti To4Horo npunsraHHs. Lie 38oanTb A0 MiHIMYMy nofanbLuy ocTaTouHy
0BpobKy.

AQVTUBHWI METOA BUrOTOBMEHHS 3a AoMomoroio 3D-npuHTepa
BukopucTosyiiTe Habip napameTpis, Wo Bianosiaae marepiany.

[ins ipyKy BUKOPUCTOBYITE TOBLUMHY LAY, iAEHTUYHY nnaHyBaHHio B CAM.
HezioTpyMaHHsi Liboro Npaeuna NpU3BOANTE 10 HETOYHOCTI NpUNAraHHs Ta / a6o
HesIKICHOTO /PYKY.

CrigkyiiTe 3a akypaTHicTio po6oTu. 3abpyaHeHHs), 3okpema B 06nacTi onTU4HOro
npoekTopa Ta y BaHHi Ans matepiany (kioBeTi, Vat) MOXyTb Npu3BecTn 4o Aedek
TiB y HaapykoBaHOMy 06'ekTi a60 O HEAKICHOTO APYKY.

Mpw 3anoBHEHHI BaHHM Ans maTepiany cniakynTe 3a Tum, Wob marepian
AKHaMeHLUe NiAfaBaBcs BMBY 30BHILLHBOTO OCBITIIEHHS, & TaKOX AOTPUMYI
TECh NO3HA4OK BUCOTY HANOBHEHHS.

MopanbLui Aji, a TaKoX KOPUCTYBAHHS NPUHTEPOM OMMUCaHI Y BiAMNOBiAHOMY
NOCIBGHUKY.

Micns apyky cnip 3anuwnT KOHCTPYKLtO Wwe Ha 10 XBUNUH Y NpUHTEpi y
niggilweHomy cTaHi. Lle nae MOXNMBICTb HaanULWKam matepiany CTekTH 3
noBepXHi ieTari, ekOHOMUTL MaTepiarn i NPOAOBXYE TEPMIH BIUKOPUCTAHHS!
PIANHY INS O4NLLIEHHS.



MocToo6pobka

MocTo6pobky HeobxiaHO NpoBoAUTM Be3nocepeaHbO NiCMs 3aBepLUEHHS APYKY.
Lle miHimi3ye puankv 3a6pyaHeHHs | HebGaxkaHoi nonimepusadii matepiany, LWo Lie
3HAXOAUTELCH Ha MOBEPXHI.

Butpatu yacy

Eran npouecy xe]

[Micns 3aBepLUeHHs NpoLecy ApYKy AaTi CTEKTU HanMLIKam 3
KOHCTPYKLif, AKal LLie 3HaXOUTLCS B NPUHTEPI.
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BuitksiTit nnatchopmy Ans APYKY, 3HATH KOHCTPYKLiO Ta
0BepexHo BifOKpeMUTY NiATPUMYIONI CTPYKTYPY.

QuMCTUTH KOHCTPYKLt0 B 3akpmm MOCYAVHI 3 PiAvHOIO AN OHMILEHHS,
140 MICTUTb NP 2-om, (299 %), 8
3| BanHi npotsirom 5 x8. 5

BKAB3IBKA. He poairpiBaiiTe KOHCTPYKLitO B PiAUHI ANS O4MLLEHHS
iHe iATe B PO34MHi AoBLIE 0 Yacy.

Burarmi sa AONOMOI0 NiHLETa HaapykoBaHy AeTans 3 piavHn ans
OUMLLEHHS, 38 NOBITPAM

4 PEKOMEHAALIAL. MpocywwmTit KOHCTpYKLito y nevi npu 40 °C. 30

BKA3IBKA. fAkuwo Ha nosepxHi etani 3anmmmm CNMPTOBMICHY
piavHy Ans , 70 nicns noBepXHs
Bye MAKWOIO Ta iHofi BintbLy cnpwmuﬂmmaom [0 NOAPSINMH.

[opatkose

Otoflash G171 3a gonomoroto 2 x 2400 cnanaxis. Mix asoma

LKTIaMV KOHCTPYKLLKO CIiif} NepeBepHyTH.

PEKOMEH[AL|IS1. BukopucTaHHs onui 3 rasonoaibHinM asotom

(3aXVCHuY ra3) 380AUTb 710 MiHIMyMY iHriByBaHHs KiucHeM npouecy
imepisaLii i TakvM YMHOM NoKpaLLly i noepxHi Ta

marepiany.
[loTpumyiiTech BKa3iBok BUpOGHMKa npunaay!

PyuHa e p inai niaTpUMy CTPYKTYp
6| inonip 3a Ans unx uinei obep
iHCTPYMeHTiB Ans 06poBKM nnacwacm

3anexHo
Bifl AM3aitHy

BKA3IBKA. Ons 3anoBiraHHs HETOYHOMY NPUNSraKHto nicns
cnig yHukath IPHOrO YTBOPEHHS Tenna nig Yac
06po6ikv Ta nonipysaHHs,




YMoBHM 36epiraHHsA piauHu

B36epiratv B CyxoMy MicLi Npu Temneparypi NosiTpsi B npumitLeHHi 15 °C - 25 °C.
YHUKATU BNANBY NPSMUX COHSYHUX NPOMEHIB.

B86epiratv eMHOCTi 3akpUTUMU. [Micns BUKOPUCTAHHS PETENBbHO 3aKPUTU EMHOCTI.
He nosepraiiTe 3anuiwku matepiany 3 BaHHW Ha3afa A0 OpuriHanbHOT EMHOCTI.
Tpusane 36epiraHHs piAnHKU y BaHHi ANs Matepiany Moxe CKOPOTUTU TEPMIH Ti
cnyxe6u.

[ns HeTpuBanoro 36epiraHHs, HaNpuknaa, Npu 3MiHi Matepiany, peKoMeHayeTbCA
3bepiraTt 3anoBHEHy BaHHY ANs Matepiany B OpuUriHanbHiii ynakoBLi, OCKiNbKu
BOHa 3axullae Matepian BiA 3abpyAHeHb Ta Bif NPOHWUKHEHHS CBITNa.

YTunizauia

+ TloBHiCTIO NONIMEPU30BaHi KOMMOHEHTW MaTepiany yTUNi3yloTb K 3BUYaNHI
Bixoau.

* YTunisauito HenoniMepnaoBaHUX KOMMOHEHTIB 3[ifCHIOIOTb 3riAHO 3 BUMOramu
KOMNETEHTHWX opraHiB. He gonyckaTi noTpannsaHHs B kaHanisauiio abo Bogoimu.

Bkasiskn

* He BMKOpVCTOBY/iTE MaTepian Nicns 3akiH4eHHs 3a3Ha4EHOT0 TepMiHy NPUAATHOCTI.

+ Homep naprii (LOT-Ne) noBuHeH ByTu BKa3aHui Npu KOXHiN onepaii, Wwo
BUMarae igeHTudikauii matepiany.

« [Mpw B1UGOPI HaGopy NapameTpie NpocriakyiTe 3a TuM, LWo6 BoHM BianoBiaanu
TOMY HOMePpY Bepcii PiavHW, AU HaBeAeHWA Ha eTUKETL o napTii MaTepiany.

* Y 3B'A3KY 3 peakTVUBHICTIO PiAVHN PEKOMEHAYETLCS MICNS BUKOPUCTAHHSA HeranHo
o4MLLAaTK 3MOYEHi MaTepianom aAeTani, Hanpuknag, niHueTy Ta nnatcopmy Ans
ApYI: ' !
ocKinbki nicns noniMepu3aii Matepian cknagHo BUAANUTY.

* SKLWO piavHa ANs OYMLLEHHS MOMITHO MOMYTHINA, il O4MLLyBanbHa 3AaTHICTL BU
YepnaHa. Y Takomy pasi Cnif 3amiHUTL pianHy Ha cBixy. SKLLIO nicns npouecy
NpOCYLUYBaHHS Ha MOBEPXHi KOHCTPYKLIT LUe 3anuialoTbes Knewki obnacTi, wo
BUMSAIOTE BOMOMVMM, LiE TaKoX BKA3YE HA HAaCUYEHHS PIVIHM 3anmiiKkamm
marepiany — KOHCTPYKLIO CIlifj 3HOBY O4MCTUTY CBIKOIO PIIIHOI NS O4MLLIEHHS.

* o6 yHUKHYTW NOLLKOKEHHS NOBEPXHI BAHHU A7si MaTepiany npu amiHi
marepiany / O4MLLEHHI BaHHW, BUKOPUCTOBYITE M'SKi CEPBETKM Ta CUMIKOHOBY
nonarky.

Y pasi BUKOPUCTaHHS iHLLIOTO NpUHTEpa CrigkyiiTe 3a TMM, Wwo6 y CAM Gynu
HasiBHi BiANOBIAHI haiinu 3 JaHumu Ans Apyky Ta 6ynu HasBHi napameTpu
marepiany Ans npuHTepa.



I'Ionepemkysanhm BKa3iBKN

+ Tpu 06pO6LIi KOHCTPYKLLI MOXE YTBOPIOBATUCS NN, LLO MOXeE 0BYMOBUTH
MexaHi4He NMOAPa3HEHHs o4elt | AuxanbHIUX Whsxis. Tomy 3aBxau CTexTe 3a
BeagoraHHnM chyHKLiOHYBaHHsIM acnipauii Ha ceoemy poboyomy micui, ae
NpoBOAUTLCA ocTaTodHa obpobka npoTesy, a Takox 3a cBoiMM 3acobamu
iHAMBIAYyanbHOro 3axucty.

YHUKalTe NpsiIMOro KOHTaKTy HenoniMep13oBaHoi CyMmiLli 3i LWKIpoto.

Mia Yac po6oTK 3 PiANHOK PEKOMEHAYETLCS BUKOPUCTOBYBATU HITPUIOBI
pyKaBUYKM.

wopao smais o BnnmBy (Liquid)
H317 Mose cnpuynHATY aneprivHy peakLito Ha LUKipi.
H360F Moxe HeraTMBHO BMIAMHYTU Ha (hEPTUMNBHICTb.
H412 LLkianveo Ans BOAHUX OpraHiamis 3 AOBrOCTPOKOBUMM HaciaKaMu.

Bucnosw woao 3axoais 3 nonepeaxeHHs HeGesnevHoro Bnnumsy (Liquid)
P202 He BukopucToByiTe NpoaykKLito, AOKM He 03HANOMUTECH 3i BCiMa 3axogamu
6eaneku Ta He 3po3yMieTe iX.

P261 YHukatu Bl nuny/aumy/rasy/TymaHy/napis/aeposonis.

P273 YHukatn BUBINbHEHHS y [OBKINNS.

P280 HapsirHyTu 3axvcHi pykaBuukm i 3acobu 3axucTy ovein/obnmnyys.
P362+P364 3HATU yBeCh 3aBpyAHEHUIA Ofsr Ta BUNpaTX Nepez NOBTOPHAM
BUKOPUCTaHHAM.

P501 YTunisyati BMICT/ynakoBKy 0 MyHKTY yTunisauii HeGeaneunnx a6o
cneujianbHMX BiAXoaiB.

Bu moxeTe oTpumarty geTasnbHy iHchopmaLlio y BianosiaHOMY nacrnopri
Besnekn matepiany (Liquid) — 3a 3anuToM Ta 3aBaHTaxwBLLK Ti Ha canTi:
www.merz-dental.de

Onucani BNacTMBOCTI BUPOBY 36epiraloThesl 3a yMOBN AOTPUMAHHS Ta
BUKOPUCTaHHA i€l IHCTPYKUIi ANs 3acToCyBaHHs.

KopucTyBay camocTiiHO Hece BIANOBIAAnbHICTL 3a 3aCTOCYBaHHs Matepiany.
KomnaHisi«Mepu [leHTan» He Hece BianosiaanbHocTi i / abo He Hapae rapaHTii
B pasi 3aCTOCYBaHHs KOMMOHEHTIB, siki He BIAHOCATLCA A0 cucTeMu i / aBo e
HenepeBipeHNMK, a Takox He BianoBifae 3a pesynbtath 3 AedekTamu, OCKinbKn
BUPOGHNK HE MOXE BMNHYTU Ha MPOLEC 06poGKM. SIKWO y KOpUCTYBaYa BCE XK
BUHWKHYTb NPEeTeH3ii LWoAO BifLWKoAYBaHHS 3aBAaHNX 36UTKIB, TO BOHU CTOCYIOTbCA
TiNbK1 TOBApHOI BapTOCTi NPOAYKLIT HaLLOi koMNaHil

BwkopucTaHi TyT cipMoBi Hait , @ TaKoX Hai y BUPOGIB iHLWINX
ipm, € TOproBenbHUMI Mapkami a6o 3apeecTPOBaHUMU TOPrOBENBHUMI Mapkami
BiAnoBigHOrO BMpoGHMKA. 3ragyBaHHA LWX HalWMeHyBaHb Ge3 nocunku Ha
TOProBerbHWA 3HaK, Ha TOproBerbHy Mapky abo X Ha nofibHui 3Hak (3apeecTpo-
BaHWit i / aBo 3axWLLEeHUI) He MOXHa BBaXaTu NOPYLUEHHSIM NMPaB 3aXUCTy LUX
3HakiB abo HAHECEHHSIM LIKOAM LM tipMam.

IHchopmalis B pegakuii ctaHom Ha: 2025-08



Mepu, leHtan Frm6X
Kicepser 1, 24321, JlioTeHbypr, HimeuunHa

YNoBHOBaXXeHUI NPeACTaBHUK B YKpaiHi:

MpviBaTHe nignpuemcTeo “Tanit”

Byn. 15 kBiTHA, 6€, C. bankiBui,
TepHOMiNbCbKUIA paioH,
TepHoninbcbka 06n., 47711, YkpaiHa
Ten.: +38 (0800) 502 998

“ Merz Dental GmbH
Kieferweg 1, 24321 Lutjenburg, Germany
erz Tel +49 (0) 4381/403-0

DENTAL Fax+49(0)4381/403-403

www.merz-dental.de
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