the instructions for use.
GC Temp PRINT

3D PRINTABLE LIGHT CURING COMPOSITE FOR TEMPORARY
CROWN AND BRIDGE

For use only by a dental professional in the recommended indications.

DESCRIPTION

GC Temp PRINT is a light curing material for use in additive
manufacturing systems. It is especially designed for producing
individual temporary restorations. The material is adjusted and
designed for the devices (DLP and LCD based 3D printers) which
support GC Temp PRINT.

Please follow the instructions provided by the hardware manufacturer
concerning the build styles.

INDICATIONS FOR USE
Fabrication of Temporary crowns, bridges, inlays, onlays and veneers.

CONTRAINDICATIONS
Avoid use of this product in patients with known methacrylate
monomer or methacrylate polymer allergies.

DIRECTIONS FOR USE
Manufacturing process dental prostheticsPlease refer to respective
instructions of the additive manufacturing systems. List of additive
manufacturing systems which supportGC Temp PRINT can be
downloaded from GC website — www.gceurope.com
1. Digital Data Designing
Use the instructed software related to the additive
manufacturingsystem to modify and distribute the printed object and
support structures on the virtual building platform. Create slice data
with 50 ym and send it to the additive manufacturing device.
Note:
« Select the proper print program for GC Temp PRINT including all
relevant process parameters.
2. Print processing

Before pouring GC Temp PRINT into the reservoir of the additive

manufacturing device, shake the GC Temp PRINT in the original

bottle for approximately 2 minutes. After shaking, directly pour it
into the reservoir and set both the reservoir and the platform in
accordance with the additive manufacturing system instruction.

Shake the GC Temp PRINT bottle thoroughly for 5 min. if the bottle

was stored for more than 12 months since production date or since

the last use. Shake an additional 2 min. before use.

Start printing.

Note:

Make sure your printing platform, reservoir, working space and

device are cleaned properly according to the additive manufacturing

system instructions. Dirty tools can cause defect and therefore
failure of the printed restoration(s).

« Color difference may occur if shaking is insufficient.

« Avoid cross contamination with other products.

« Before each printing process, gently stir the remaining material
in the reservoir. Before each printing process, check there is no
polymerized area or visual evidence of contamination. If such,
replace material.

+ Replace material in the reservoir according the additive
manufacturing system instructions.

. Cleaning of the printed objects

Carefully remove the printed restoration(s) from the printing

platform. Do not remove the support structures under the object.

For Cleaning, place the restoration(s) in a glass with Isopropanol

solution (>96%), then place the glass in an ultrasonic water bath for

2min. Dry parts with compressed air. Repeat the cleaning procedure
in a clean Isopropanol solution (>96%), then place in an ultrasonic

water bath for 2 min. Important that the second rinse is done in a

clean Isopropanol solution.

After cleaning, check if the surface is still shiny, wet or sticky, which

would indicate there is still Isopropanol or residual monomers on the

printed object. If such, please repeat the cleaning procedure until
restoration(s) are completely clean.

Note:

+ Do not rinse the restoration in an Isopropanol solution for more
than 5 min.

« Do not wipe the restoration(s) surface.

« After cleaning, check the restoration for:
> Inhomogeneous color distribution linked to the printing process
o Deformation
o Defects like cracks or holes

. Post curing

Perform a final polymerization using Labolight DUO. For use of

other devices, we refer to respective instructions manufacturing

systems which support GC Temp PRINT. This list can be
downloaded from GC website — www.gceurope.com
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For final polymerization with Labolight DUO, cure for 3min on
opposite from support side. Remove supports with a nipper
and a carbide bur. Apply light for another 3 min from the other
side to obtain final homogeneous polymerization. When using
other manufacturers’ light curing devices, refer to the respective
manufacturers instructions for use.
Note:
« Make sure the Isopropanol solution is completely removed prior
to post curing.
« Do not apply light curing longer than instructed.
« Do not use chair side hand-held type curing light for post curing.
+ Do not store the printed restoration(s) in direct sunlight.
. Adjustment - Finishing - Gloss
1. Carefully remove the remaining supports with a carbide bur. Too
much pressure could break the restoration(s).

Shape and finish in the usual way.

When necessary, minor fit adjustments can be undertaken using

UNIFAST III.

If required, modify shape by using a resin material such as

G-zenial Flo X, G-zenial Universal Flo, UNIFAST Ill or grind to

obtain proper occlusion.

Apply a coating agent OPTIGLAZE color following the

manufacturer’s instructions for use.

Note:

« Do not use GC Temp PRINT as an add on material. When
using a resin material such as G-zenial Flo X, G-zenial
Universal Flo or UNIFAST Il for custom-shaping and shape
correction, there is no requirement for prior application of a
bonding agent.

6. Cementing
Cement the completed temporary restoration using FREEGENOL or
equivalent temporary cement.
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SHADES
Light, Medium

STORAGE
Recommended for optimal performance, store in a cool and dark place
(4-25°C / 39.2-77.0°F) away from high temperatures or direct sunlight.

PACKAGES
GC Temp PRINT, Light, 500g bottle GC Temp PRINT, Medium, 500g
bottle

CAUTION
1. Do not pour used material into a bottle which contains fresh
material.
In case of contact with eyes, flush immediately with water and seek
medical attention.
Take care to avoid ingesting material.
Do not mix with components of other products.
Personal Protective Equipment (PPE) such as gloves, face masks
and safety eyewear should always be worn. Wearing gloves during
use avoids direct contact with unpolymerized resin in order to
prevent possible sensitivity. Refer always to Safety Data Sheets
(SDS).
. When finishing polymerized material, use a dust collector and wear
a dust mask to avoid inhalation of dust.
Avoid getting material on clothing.
Dispose of all wastes according to local regulations.
. In rare cases the product may cause sensitivity in some people.
If any such reactions are experienced, discontinue the use of the
product and refer to a physician.
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Some products referenced in the present IFU may be classified as
hazardous according to GHS. Always familiarize yourself with the
safety data sheets available at:

http://www.gceurope.com

or for The Americas

http://www.gcamerica.com

They can also be obtained from your supplier.

Undesired effects- Reporting:

If you become aware of any kind of undesired effect, reaction or similar
events experienced by use of this product, including those not listed in
this instruction for use, please report them directly through the relevant
vigilance system, by selecting the properauthority of your country
accessible through the following link:
https://ec.europa.eu/growth/sectors/medical-devices/contacts_en

as well as to our internal vigilance system:

vigilance@gc.dental

In this way you will contribute to improve the safety of this product.

Last revised: 03/2022
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Vor der Benutzung bitte die
Gebrauchsanweisung griindlich lesen!

GC Temp PRINT

DRUCKFAHIGES LICHTHARTENDES 3D-KOMPOSIT FUR
PROVISORISCHE KRONEN UND BRUCKEN

Darf nur von zahntechnischem Fachpersonal bei den angegebenen
Indikationen verwendet werden.

BESCHREIBUNG

Das lichthartende Material GC Temp PRINT wird in Systemen zur
additiven Fertigung eingesetzt. Es wurde speziell fiir die Anfertigung
individueller provisorischer Restaurationen entwickelt. Das Material
wurde fiir die Geréte (DLP und LCD basierte 3D-Drucker) angepasst
angepasst, die GC Temp Print unterstiitzen.

Bitte befolgen Sie die vom Geratehersteller mitgelieferte
Gebrauchsanweisung in Bezug auf den Baustil.

EMPFOHLENE INDIKATIONEN
Anfertigung von provisorischen Kronen, Briicken, Inlays, Onlays und
Veneers.

GEGENANZEIGEN

Dieses Produkt darf nicht bei Patienten verwendet werden, die eine
Allergie gegen Methylacrylatmonomer oder Methylacrylatpolymer
haben.

GEBRAUCHSANWEISUNG
Fertigungsverfahren fiir Zahnprothesen. Bitte lesen Sie die jeweiligen
Gebrauchsanweisungen der additiven Fertigungssysteme. Eine
Liste der additiven Fertigungssysteme, die GC Temp PRINT
unterstltzen, kdnnen Sie von der GC Website — www.gceurope.com
— herunterladen.
1. Digitales Datendesign
Nutzen Sie die vorkonfigurierte Software fiir das additive
Fertigungssystem, um das Druckobjekt und die Tragerstrukturen
auf der virtuellen Bauplattform zu andern und zu verteilen. Erstellen
Sie 50 um-Schichtdaten und senden Sie sie an das additive
Fertigungsgerat.
Hinweis:
« Wahlen Sie das geeignete Druckprogramm fiir GC Temp PRINT,
einschlieflich samtlicher relevanter Prozessparameter.
. Druckverarbeitung
Bevor Sie GC Temp PRINT in die Wanne des additiven
Fertigungsgerats geben, schitteln Sie GC Temp PRINT in der
Originalflasche fiir ungeféhr 2 Minuten. Nach dem Schiitteln gieRen
Sie das Material direkt in die Wanne und stellen sowohl die Wanne
als auch die Plattform entsprechend der Gebrauchsanweisung in
das Fertigungsgerat.
Schiitteln Sie die GC Temp PRINT-Flasche 5 Minuten lang griindlich
bei einer Lagerung der Flasche von mehr als 12 Monaten nach dem
Produktionsdatum oder seit der letzten Verwendung. Danach ist
diese vor dem Gebrauch weitere 2 Minuten zu schiitteln.
Starten Sie den Druckvorgang.
Hinweis:
Druckplattform, Wanne, Arbeitsplatz und Gerat missen
entsprechend der Gebrauchsanweisung des additiven
Fertigungssystems sorgfaltig gereinigt werden. Verunreinigte
Werkzeuge kénnen Stérungen verursachen und somit zum
Versagen der gedruckten Restauration(en) fihren.
« Farbabweichungen kénnen auftreten, wenn das Material nicht
ausreichend geschlittelt wird.
Vermeiden Sie die Kreuzkontamination mit anderen Produkten.
Nach jedem Druckvorgang riihren Sie das verbleibende Material
im Behalter vorsichtig durch. Nach jedem Druckvorgang priifen
Sie, ob polymerisierte Bereiche oder sichtbare Kontaminationen
vorhanden sind. In diesem Fall ersetzen Sie das Material.
Ersetzen Sie das Material im Behalter entsprechend der
Gebrauchsanweisung des additiven Fertigungssystems.
. Reinigung der Druckobjekte
Nehmen Sie die gedruckte/n Restauration/en vorsichtig von der
Druckplattform. Entfernen Sie nicht die Tragerstrukturen unter dem
Objekt. Fiir die Reinigung legen Sie die Restauration(en) in ein Glas
mit Isopropanol Lésung (> 96 %) und stellen Sie das Glas dann 2
Minuten lang in ein Ultraschallbad. Trocknen Sie die Komponenten
mit Druckluft. Wiederholen Sie die Reinigung in einer sauberen
Isopropanol Lésung (> 96 %). AnschlieRend stellen Sie das Glas
2 Minuten lang in ein Ultraschallbad. Wichtig ist, dass die zweite
Reinigung in einer sauberen Isopropanol Lésung erfolgt. Nach der
Reinigung priifen Sie, ob die Oberflache noch glanzt, nass oder
klebrig ist. Dies wiirde bedeuten, dass sich noch Isopropanol oder
Restmonomere auf dem Druckobjekt befinden. In diesem Fall
wiederholen Sie die Reinigung, bis die Restauration/en vollstandig
sauber ist/sind.
Hinweis:
« Spilen Sie die Restauration nicht langer als 5 Minuten in einer
Isopropanol Losung.
« Wischen Sie die Restaurationsflache nicht ab.
« Nach der Reinigung priifen Sie die Restauration auf:
o ungleichmaBige Farbverteilung in Verbindung mit dem
Druckvorgang
> Verformung
= Schéden wie Risse oder Locher
. Nachhartung
Fiihren Sie eine abschlieRende Polymerisation mithilfe des
Labolight DUO durch. Wenn Sie andere Geréate verwenden,
beachten Sie bitte die Liste der Fertigungssysteme, die GC Temp
PRINT unterstiitzen. Diese Liste konnen Sie von der GC Website
herunterladen — www.gceurope.com

N

w

N

Fir die abschlieRende Polymerisation mit Labolight DUO harten
Sie die dem Tréager gegen uberliegende Seite fiir 3 Minuten.
Entfernen Sie die Tréager mit einer Zange und einem Karbidbohrer.
Lichtharten Sie die andere Seite weitere 3 Minuten, um eine
einheitliche Polymerisation zu erzielen. Wenn Sie Lichthartelampen
anderer Hersteller verwenden, beachten Sie bitte die jeweiligen
Herstelleranweisungen. Hinweis:

« Achten Sie darauf, dass die Isopropanol Lésung vor dem

Nachharten vollstandig entfernt wurde.

Lichtharten Sie nicht langer als die vorgegebene Zeit.

Verwenden Sie fir die Lichthartung keine Handlichthartelampe.

Schitzen Sie die gedruckte/n Restauration/en vor direkter

Sonneneinstrahlung.

Anpassung — Veredelung — Glanz

1. Entfernen Sie die verbleibenden Trager vorsichtig mit einem

Karbidbohrer. Zu viel Druck kénnte die Restauration(en)

beschadigen.

Modellieren und Ausarbeiten Sie auf die gewohnte Weise.

Bei Bedarf kdnnen kleinere Anpassungen mit UNIFAST IlI

vorgenommen werden.

Andern Sie ggf. die Form mithilfe eines Kunststoffmaterials, wie

zum Beispiel G-zenial Flo X, G-zenial Universal Flo, UNIFAST Il

oder schleifen Sie sie, um die richtige Okklusion zu erhalten.

Tragen Sie entsprechend den Herstelleranweisungen die

lichthartende Oberflachenversiegelung OPTIGLAZE Color auf.

Hinweis:

» Verwenden Sie GC Temp PRINT nicht als Ergénzungsmaterial.
Wenn Sie ein Kunststoffmaterial wie G-genial Flo X, G-genial
Universal Flo oder UNIFAST llI fiir die individuelle Modellation
und Formkorrektur verwenden, miissen Sie vorher keinen
Haftvermittler auftragen.

. Zementierung

Zementieren Sie die fertige provisorische Restauration mit
FREEGENOL oder einem gleichwertigen provisorischen Zement.
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FARBTONE
Hell, mittel

LAGERUNG
Fir optimale Ergebnisse kihl und dunkel lagern (4-25°C / 39,2-77,0°F)
und vor hohen Temperaturen und direktem Sonnenlicht schzen.

PACKUNGSGROSSEN
GC Temp PRINT, hell, 500-g-Flasche GC Temp PRINT, mittel,
500-g-Flasche

VORSICHT

1. Gebrauchtes Material nicht in eine Flasche mit frischem Material

geben.

2. Kommt das Material in Kontakt mit den Augen, m lssen diese sofort
mit Wasser ausgespiilt llt werden und der Patient muss sich in
arztliche Behandlung begeben.

. Es muss darauf geachtet werden, dass das Material nicht

verschluckt wird.

Die Komponenten dirfen nicht mit anderen Produkten gemischt

werden.

Es sollte stets die personliche Schutzausriistung (PSA) wie

Handschuhe, Mundschutz und Schutzbrille getragen werden. Beim

Eingriff sind Schutzhandschuhe zu tragen, um den direkten Kontakt

mit nicht polymerisiertem Harz zu vermeiden und eventuellen

Unvertraglichkeitsreaktionen vorzubeugen. Bitte lesen Sie immer

die Sicherheitsdatenblatter (SDS).

. Beim Veredeln des polymerisierten Materials ist eine Absaugung zu
verwenden und eine Staubmaske zu tragen, um das Einatmen von
Staub zu vermeiden.

. Das Material darf nicht auf Kleidung gelangen.

Die Abfalle gemaR den ortlichen Bestimmungen entsorgen.

. In seltenen Fallen reagieren Patienten empfindlich auf das Produkt.
Wenn dies der Fall ist, brechen Sie die Behandlung ab und
erweisen Sie den Patienten an einen Arzt.
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Einige in der vorliegenden Anwender-Information angegebene
Produkte sind méglicherweise gemal GHS als gefahrlich
eingestuft. Machen Sie sich stets vertraut mit den erhaltlichen
Sicherheitsdatenblattern unter:

http://www.gceurope.com

oder fiir Amerika

http://www.gcamerica.com

Sie erhalten diese auRerdem bei Ihrem Anbieter.

Unerwiinschte Wirkungsberichte:

Wenn Sie sich einer unerwiinschten Wirkung, Reaktion oder @hnlichen
Vorkommnisse bewusst werden, die durch die Verwendung dieses
Produktes erlebt werden, einschlieRlich derer, die nicht in dieser
Gebrauchsanweisung aufgefiihrt sind, meldenSie diese bitte direkt
Uber das entsprechende Meldebehdrde, indem Sie die richtige
Autoritat Ihres Landes zugéanglich Gber den folgenden Link auswahlen:
https://ec.europa.eu/growth/sectors/medicaldevices/contacts_en
Sowie zu unserer internen Meldestelle:

vigilance@gc.dental

Auf diese Weise tragen Sie dazu bei, die Sicherheit dieses Produktes
zu verbessern

Letzte Bearbeitung: 03/2022

Avant toute utilisation, lire
attentivement les instructions d’emploi.

GC Temp PRINT

COMPOSITE D’IMPRESSION 3D PHOTOPOLYMERISABLE POUR
COURONNE ET BRIDGE TEMPORAIRE

Utilisation uniquement par un professionnel dentaire et selon les
indications recommandées.

DESCRIPTION

GC Temp PRINT est un matériau photopolymérisable destiné aux
systémes de fabrication additive. Il est spécialement congu pour
produire des restaurations temporaires individuelles. Le matériau est
ajusté et congu pour les périphériques (imprimantes 3D basées sur
DLP et LCD) qui prennent en charge GC Temp PRINT.

Merci de suivre les instructions fournies par le fabricant concernant les
styles de construction.

INDICATIONS D’UTILISATION
Réalisation de couronnes, bridges, inlays, onlays et facettes
provisoires.

CONTRE-INDICATIONS
Evitez I'utilisation de ce produit chez les patients présentant des
allergies connues au polymére de méthacrylate ou au méthacrylate.

MODE D’EMPLOI

Procédé de fabrication des protheses dentaires Référez-vous aux

instructions respectives des systemes de fabrication additive. La liste

des systémes de fabrication d’additifs qui prennent en charge GC

Temp PRINT peut étre téléchargée sur le site Web de GC -

www.gceurope.com

1. Conception de données numériques

Utilisez le logiciel requis lié¢ au systeme de fabrication additive pour

modifier et distribuer I'objet imprimé et les structures de support

sur la plate-forme de construction virtuelle. Créez des tranches de

données de 50 um et envoyez-les au dispositif de fabrication additif.

Note:

« Sélectionnez le programme d’impression approprié pour GC
Temp PRINT y compris tous les parameétres des procédés
d’impression.

Traitement d'impression

Avant de verser GC Temp PRINT dans le réservoir du dispositif

de fabrication d’additif, agiter GC Temps PRINT dans le flacon

d’origine pendant environ 2 minutes. Apres I'avoir secoué, versez-le

directement dans le réservoir et réglez le réservoir et la plate-forme
conformément & l'instruction du systéeme de fabrication additive.

Agitez soigneusement le flacon GC Temp PRINT pendant 5

minutes. Si le flacon a été stocké plus de 12 mois a compter de la

date de production ou depuis la derniére utilisation, secouez-le de
nouveau 2 minutes avant de l'utiliser.

Commencez I'impression.

Note :

Assurez-vous que votre plate-forme d’'impression, votre réservoir,

votre espace de travail et votre appareil sont correctement nettoyés

conformément aux instructions du systéme de fabrication additive.

Les outils sales peuvent provoquer des défauts et donc des

défaillances de la ou des restaurations imprimées.

« Une différence de couleur peut se produire si I'agitation est

insuffisante.

Evitez la contamination croisée avec d’autres produits.

Avant chaque processus d’impression, remuez doucement le

matériau restant dans le réservoir. Avant chaque impression,

vérifiez qu'il n'y a pas de zone polymérisée ou de traces visibles
de contamination. Si tel est le cas, remplacez le matériau.

« Remplacez le matériau dans le réservoir conformément aux
instructions du systéeme de fabrication additive.

Nettoyage des objets imprimés

Retirez délicatement la (les) restauration (s) imprimée (s) de la

plate-forme d'impression. Ne retirez pas les structures de support

sous l'objet. Pour le nettoyage, placez la (les) restauration (s) dans
un verre avec une solution d’isopropanol (> 96%), puis placez le
verre dans un bain d’eau a ultrasons pendant 2min. Sécher les
piéces avec de I'air comprimé.Répétez la procédure de nettoyage
dans une solution d'isopropanol propre (> 96%), puis placez dans
un bain d’eau a ultrasons pendant 2 min. Il est important que le
deuxiéme ringage soit fait dans une solution propre d’isopropanol.

Apres le nettoyage, vérifiez si la surface est encore brillante, humide

ou collante, ce qui indiquerait qu'il y a encore de I'isopropanol ou

des monoméres résiduels sur I'objet imprimé. Dans ce cas, veuillez
répéter la procédure de nettoyage jusqu’a ce que les restaurations
soient complétement propres.

Note: Remarque:

« Ne rincez pas la restauration dans une solution d’isopropanol
pendant plus de 5 minutes.

« N'essuyez pas la surface de la restauration.

« Apres le nettoyage, vérifiez la restauration quant-a :
> Une répartition non homogene de la couleur liée au processus

d'impression
> Une déformation
> Des défauts comme des fissures ou des trous

Photo-polymérisation finale

Effectuer une photo-polymérisation finale en utilisant Labolight

DUO. En cas d'utilisation d’autres appareils, nous nous référons aux

instructions respectives des systémes de fabrication qui prennent

en charge GC Temp PRINT. Cette liste peut étre téléchargée du site

Web de GC — www.gceurope.com
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Pour la photopolymérisation finale avec Labolight DUO,
photopolymériser pendant 3min le c 6té opposé du support.Retirer
les supports avec une pince et une fraise en carbure. Appliquer la
lumiere pendant encore 3 minutes de I'autre ¢ 6té pour obtenir une
photopolymérisation finale homogéne. Lorsque vous utilisez un
appareil de photopolymérisation d’autres fabricants, reportez-vous
aux instructions d’utilisation respectives du fabricant. Remarque :

« Assurez-vous que la solution d’'isopropanol est complétement

éliminée avant la photopolymérisation finale.

Ne photopolymérisez pas plus longtemps que prévu.

N'utilisez pas de lampe a photopolymériser manuel pour la

photopolymérisation finale.

« Ne stockez pas la ou les restaurations imprimées a la lumiere
directe du soleil.

5. Ajustage - Finition — Brillant
1. Retirez délicatement les supports restants avec une fraise en

carbure. Trop de pression pourrait casser la (les) restauration (s).

. Formez et finissez de la maniére habituelle.

. Si nécessaire, des ajustements mineurs peuvent étre effectués

avec UNIFAST Il

4. Si nécessaire, modifiez la forme avec une résine comme G-zenial

Flo X, G-aenial Universal Flo, UNIFAST Il ou gratter pour obtenir

une occlusion correcte

Appliquez le vernis de caractérisation OPTIGLAZE Color en

respectant son mode d’emploi

Note:

* Ne pas ajouter GC Temp PRINT comme matériau additionnel.
Quand vous utilisez une résine comme G-aenial Flo X, G-aenial
Universal Flo ou UNIFAST IlI pour ajuster ou corriger la forme,
il n'est pas nécessaire d'utiliser au préalable un agent adhésif.

6. Scellement
Scellez la restauration provisoire terminée avec FREEGENOL ou un
ciment de scellement provisoire équivalent.
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TEINTES
Light, Medium

CONSERVATION

Pour des performances optimales, il est recommandé de le conserver
dans un endroit frais et sombre (4-25°C / 39.2-77.0°F) loin de
températures élevées et des rayons directs du soleil.

CONDITIONNEMENT
GC Temp PRINT, Light, flacon de 500gGC Temp PRINT, Medium,
flacon de 500g

AVERTISSEMENTS

1. Ne pas verser de matériau utilisé dans un flacon qui contient du
matériau « frais ».

2. En cas de contact avec les yeux, rincer immédiatement avec de

I'eau et consulter un médecin.

Ne pas ingérer le matériau.

Ne pas mélanger avec des composants d’autres produits.

Les équipements de protection individuelle (EPI) tels que les gants,

les masques et les lunettes de sécurité doivent toujours étre portés.

Le port de gants pendant I'utilisation évite le contact direct avec

la résine non polymérisée afin d’éviter toute sensibilité possible.

Reportez-vous toujours aux fiches de données de sécurité (SDS).

Lors de la finition du matériau polymérisé, utilisez un collecteur

de poussiere et portez un masque pour éviter I'inhalation de la

poussiére.

Evitez d’avoir du matériau sur les vétements.

Eliminez tous les déchets conformément aux réglementations

locales.

Dans de rares cas, le produit peut causer une sensibilité chez

certaines personnes. En cas de telles réactions, cesser ['utilisation

du produit et consulter un médecin.
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Certains produits mentionnés dans le présent mode d’emploi peuvent
étre classés comme dangereux selon le GHS. Familiarisez-vous avec
les fiches de données de sécurité disponibles sur :
http://www.gceurope.com

ou pour les Etats Unis

http://www.gcamerica.com

lls peuvent également étre demandés aupres de votre distributeur.

Déclaration d'effets indésirables :

Si vous avez connaissance d’effets indésirables, de réactions ou
d’événements de ce type résultant de I'utilisation de ce produit,
y compris ceux non mentionnés dans cette notice, veuillez les
signalerdirectement via le systéme de vigilance approprié, en
sélectionnant I'autorité compétente de votre pays accessible via le lien
suivant :
https://ec.europa.eu/growth/sectors/medicaldevices/contacts_en
ainsi qu’a notre systéme de vigilance interne :
vigilance@gc.dental

Vous contribuerez ainsi @ améliorer la sécurité de ce produit.

Derniére mise a jour: 03/2022

(i)
istruzioni prima dell'uso.
GC Temp PRINT

COMPOSITO FOTOPOLIMERIZZABILE PER LA STAMPAIN 3D DI
CORONE E PONTI PROVVISORI

Per uso esclusivamente professionale odontoiatrico nelle indicazioni
raccomandate.

DESCRIZIONE

GC Temp PRINT & un materiale fotopolimerizzabile da usare con i
sistemi di fabbricazione additivi. E’ stato sviluppato specificatamente
per la produzione di restauri provvisori individualizzati. || materiale &
stato adattato e sviluppato per 'uso con i dispositivi (stampanti 3D
basate su DLP e LCD) a supporto di GC Temp PRINT.

Seguire le istruzioni fornite dal produttore dell’hardware relativamente
agli stili di fabbricazione.

INDICAZIONI D’'USO
Fabbricazione di corone, ponti, inlay, onlay e faccette provvisori.

CONTROINDICAZIONI
Evitare I'uso del prodotto in pazienti notoriamente affetti da allergie al
monomero o al metacrilato

ISTRUZIONI PER L’'USO
Processo di fabbricazione dei manufatti protesiciConsultare le
rispettive istruzioni per I'uso dei sistemi di fabbricazione additivi.
L'elenco dei sistemi di fabbricazione additivi che supportano GC Temp
PRINT & scaricabile dal sito web di GC — www.gceurope.com
1. Progettazione con dati digitali
Utilizzare il software richiesto relativo al sistema di fabbricazione
additivo per modificare e distribuire I'oggetto stampato e le strutture
di supporto sulla piattaforma di costruzione virtuale. Creare dati
sezionati con 50 ym e inviarli al dispositivo per la fabbricazione
additiva.
Nota:
« Selezionare il programma di stampa adatto a GC Temp PRINT,
inclusi tutti i parametri di processo rilevanti.
Prima di versare GC Temp PRINT nel serbatoio del dispositivo
per la fabbricazione additiva, agitare il prodotto nel suo flacone
originale per circa 2 minuti. Dopo averlo agitato, versare GC Temp
PRINT direttamente nel serbatoio e impostare sia il sebatoio
sia la piattaforma come indicato nelle istruzioni del sistema di
fabbricazione additivo.
Agitare bene il flacone GC Temp PRINT per 5 min. se la bottiglia
¢ stata conservata per piu di 12 mesi dalla data di produzione o
dall’'ultimo utilizzo agitare altri 2 min. prima dell’'uso.
Iniziare a stampare.
Note:
Verificare che la piattaforma di stampa, il serbatoio, lo spazio di
lavoro e il dispositivo siano puliti deguatamente come indicato nelle
istruzioni del sistema di fabbricazione additiva. Se gli strumenti
sono sporchi, possono causare difetti e di conseguenza comportare
I'insuccesso dei restauri stampati.
Se il prodotto non viene agitato sufficientemente, il colore potra
risultare disomogeneo.
Evitare le contaminazioni incrociate con altri prodotti.
Prima ciascun processo di stampa, mescolare delicatamente il
materiale rimasto nel serbatoio. Prima di caiscun processo di
stampa, mescolare delicatamente il materiale nel contenitore.
Qualora ve ne fossero, sostituire il materiale.
Sostituire il materiale nel serbatoio seguendo le istruzioni relative
al sistema di fabbricazione additiva.
Detersione degli oggetti stampati
Rimuovere con cura il/i restauro/i stampato/i dalla piattaforma di
stampa.Non rimuovere le strutture di supporto sottostanti I'oggetto.
Per detergere il/i restauro/i, immergerlo/i in un bicchiere con
soluzione di isopropanolo (>96%) e poi inserire il bicchiere in un
bagno d’acqua a ultrasuoni per 2 minuti. Asciugare le parti con aria
compressa. Ripetere la procedura di detersione in una soluzione
di isopropanolo (>96%) pulita e quindi inserire in un bagno d’acqua
a ultrasuoni per 2 minuti. E” importante che la seconda fase di
detersione venga eseguita in una soluzione di isopropanolo
pulita. Dopo la detersione, controllare se la superficie € ancora
lucida, bagnata o appiccicosa, fattori che indicano che sull’'oggetto
stampato e ancora presente isopropanolo o dei monomeri residui.
In tal caso, ripetere la procedura di detersione finché il restauro
risulta completamente pulito.
Note:
« Evitare di risciacquare il restauro nella soluzione di isopropanolo
per pidi 5 minuti.
« Evitare di strofinare la superficie del/i restauro/i.
« Dopo la detersione, controllare che il restauro non presenti:
> Colorazioni disomogenee legate al processo di stampa
> Deformazioni
o Difetti quali fratture o fori
Polimerizzazione Finale
Eseguire una polimerizzazione finale usando Labolight DUO. Se si
usano altri dispositivi, consultare le rispettive istruzioni dei sistemi
di fabbricazione che supportano GC Temp PRINT. L'elenco di tali
dispositivi puessere scaricato dal sito web di GC — www.gceurope.
com
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Per la polimerizzazione finale con Labolight DUO, fotopolimerizzare
per 3 minuti sul lato opposto rispetto al lato di appoggio.
Rimuovere i supporti con un tronchesino e una fresa al carburo.
Fotopolimerizzare per altri 3 minuti sul lato opposto per ottenere
una polimerizzazione finale omogenea. Se si usano lampade
fotopolimerizzatrici di altri produttori, si deve fare riferimento alle
rispettive istruzioni per l'uso.

Note:

Verificare che la soluzione di isopropanolo sia stata

completamente rimossa prima di Polimerizzazione Finale.

Evitare di fotopolimerizzare per pi tempo di quanto indicato.

Non usare lampade fotopolimerizzatrici portatili per uso alla

poltrona per Polimerizzazione Finale.

Evitare di conservare il/i restauro/i stampatof/i in luoghi esposti

alla luce solare diretta.

Adattamento — Finitura — lucentezza

. Rimuovere con attenzione i supporti rimanenti con una fresa

al carburo. Se la pressione applicata & eccessiva, i restauri

potrebbero rompersi.

Modellare e rifinire come di consueto.

Se necessario, si possono eseguire piccoli adattamenti del fit

utilizzando UNIFAST I

4. Se necessario, modificare la forma utilizzando un materiale

in resina, ad esempio G-zenial Flo X, G-zenial Universal Flo ,

UNIFAST Il o fresare il restauro per ottenere un’occlusione

adeguata.

Applicare un rivestimento quale OPTIGLAZE color seguendo le

istruzioni per I'uso del produttore.

Nota:

* Non usare GC Temp PRINT come materiale per correzioni.
Quando si usa un materiale in resina quale, ad esempio,
G-zenial Flo X, G-zenial Universal Flo o UNIFAST Il per la
modellazione individualizzata e la correzione della forma, non
& necessario applicare prima un adesivo.

Cementazione

Cementare il restauro provvisorio ultimato utilizzando FREEGENOL

0 un cemento per provvisori equivalente.

o
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COLORI
Light (chiaro), Medium (medio)

CONSERVAZIONE

Per una resa ottimale, si raccomanda di conservare il prodotto in luogo
fresco e buio (4-25°C / 39,2-77,0°F), lontano da temperature elevate o
dalla luce solare diretta.

CONFEZIONI
GC Temp PRINT, Light, flacone da 500g GC Temp PRINT, Medium,
flacone da 500g

AVVERTENZE

. Evitare di reinserire il materiale usato in un flacone contenente

materiale inutilizzato.

In caso di contatto con gli occhi, sciacquare immediatamente con

acqua e consultare un medico.

Evitare di ingerire il materiale.

Non mischiare il materiale con componenti di altri prodotti.

Indossare sempre i dispositivi di protezione individuale quali guanti,

maschere facciali e occhiali protettivi. Indossare i guanti durante

I'uso del materiale impedisce il contatto diretto con la resina

non polimerizzata, prevenendo cosi un potenziale fenomeno di

sensibilizzazione. Consultare sempre le Schede di sicurezza.

Durante la rifinitura del materiale polimerizzato, usare un sistema

di raccolta della polvere e indossare una maschera protettiva per

evitare di inalare la polvere.

Evitare di rovesciare il materiale sugli indumenti.

Smaltire tutti gli scarti in conformita ai regolamenti locali.

. In rari casi, il prodotto pucausare sensibilizzazione in alcun pazienti.
Qualora si verificassero simili reazioni, interrompere I'uso del
prodotto e consultare un medico.
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Alcuni prodotti citati nelle presenti Istruzioni per I'uso possono essere
classificati come pericolosi secondo le norme GHS. Consultare sempre
le schede di sicurezza disponibili sul sito web:
http://www.gceurope.com

oppure, per le Americhe

http://www.gcamerica.com

Le schede di sicurezza sono disponibili anche presso i fornitori locali.

Segnalazione degli effetti indesiderati:

Se si viene a conoscenza di qualsiasi tipo di effetto indesiderato,
reazione o eventi simili verificatisi dall'uso di questo prodotto, compresi
quelli non elencati in queste istruzioni per I'uso, si prega di segnalarli
direttamente attraverso il sistema di vigilanza pertinente, selezionando
l'autorita competente del proprio paese accessibile attraverso il
seguente link:

https://ec.europa.eu/growth/sectors/medicaldevices/ contacts_en

cosi come al nostro sistema di vigilanza interna:

vigilance@gc.dental

In questo modo si contribuira a migliorare la sicurezza di questo
prodotto.

Ultima revisione: 03/2022

Antes de usar, lea detalladamente
las instrucciones de uso.

GC Temp PRINT

COMPOSITE PARA IMPRESION 3D FOTOPOLIMERIZABLE PARA
CORONAS Y PUENTES PROVISIONALES

Solo debe ser utilizado por un profesional dental en las indicaciones
recomendadas.

DESCRIPCION

GC Temp PRINT es un material fotopolimerizble mediante luz que
se emplea en sistemas de fabricacién aditiva. Se ha disefiado
especificamente para la produccién de restauraciones provisionales
personalizadas. El material se ha ajustado y disefiado para
dispositivos compatibles con GC Temp PRINT (impresoras 3D DLP
y LCD).

Siga las instrucciones proporcionadas por el fabricante de hardware
en lo relativo a los estilos de fabricacion.

INDICACIONES DE USO
Fabricacion de coronas, puentes, inlays, onlays y carillas
provisionales.

CONTRAINDICACIONES
Evite el uso de este producto en pacientes con alergias conocidas al
monoémero de metacrilato o al polimero de metacrilato.

INDICACIONES DE USO
Proceso de fabricacion de proétesis dentales. Por favor, consulte las
respectivas instrucciones de los sistemas de fabricacion aditiva.
Puede descargar la lista de sistemas de fabricacion
de fabricacion aditiva compatibles con GC Temp PRINT desde el sitio
web de GC: www.gceurope.com.
1. Dise fio de datos digital
Utilice el software correspondiente del sistema de fabricacion
aditiva para modificar y distribuir el objeto impreso y las estructuras
de apoyo en la plataforma de construccion virtual. Genere datos
con secciones de 50 pm y envielos al dispositivo de fabricacion
aditiva.
Nota:
« Seleccione el programa de impresisién adecuado para GC Temp
PRINT, asi como todos los parametros de procesos relevantes.
Proceso de impresion
Antes de verter GC Temp PRINT en el depésito del dispositivo de
fabricacion aditiva, agite GC Temp PRINT en la botella original
durante aproximadamente 2 minutos. Después de agitarlo, viértalo
directamente en el depésito y configure tanto el depdsito como
la plataforma de acuerdo con las instrucciones del sistema de
fabricacion aditiva.
Agite bien la botella GC Temp PRINT durante 5 minutos. Si la
botella estuvo almacenada por mas de 12 meses desde la fecha
de produccién o desde su ultimo uso, agite 2 minutos mas antes de
utilizarlo.
Inicie la impresion.
Nota:
Asegurese de que la plataforma de impresion, el depésito, el
espacio de trabajo y el dispositivo se han limpiado adecuadamente
y tal y como se especifica en las instrucciones del sistema de
fabricacion aditiva. La presencia de suciedad puede causar que las
restauraciones no se impriman correctamente.
« Si el producto no se agita adecuadamente, pueden producirse
diferencias de colores.
Evite la contaminacién cruzada con otros productos.
Tras cada proceso de impresién, mueva con suavidad el
material restante en el depdsito. Asimismo, compruebe que
no hay ninguna zona polimerizada ni indicaciones visuales de
contaminacion. De ser asi, sustituya el material.
* Reemplace el material del depésito siguiendo las instrucciones
del sistema de fabricacion aditiva.
Limpieza de los objetos impresos
Retire cuidadosamente las restauraciones de la plataforma de
impresioén. No retire las estructuras de apoyo situadas debajo
del objeto. Limpie la restauracién en un vaso con solucién de
isopropanol (>96 %). A continuacién, coléquelo en un bafio de agua
ultrasoénico durante 2 min. Seque las piezas con aire comprimido.
Repita el procedimiento de limpieza en una solucién de isopropanol
(>96 %). A continuacion, coléquelo en un bafio de agua ultrasénico
durante 2 min. Es importante que el segundo enjuagado se realice
con una solucion de isopropanol limpia.Tras la limpieza, compruebe
si la superficie brilla, esta himeda o pegajosa, ya que esto indicaria
la presencia de isopropanol o de monémeros residuales en el
objeto impreso. Si es asi, repita el procedimiento de limpieza hasta
que las restauraciones estén completamente limpias.
Nota:
* No deje la restauracion en la solucién de isopropanol durante
mas de 5 minutos.
« No frote la superficie de la restauracion.
« Tras la limpieza, examine la restauracion en busca de:
o Distribucion no homogénea del color asociada al proceso de
impresion.
> Deformaciones.
o Defectos como grietas u orificios.
. Polimerizacién final
Realice una polimerizacion final utilizando Labolight DUO. Para
utilizar otros dispositivos, consulte las instrucciones respectivas de
los sistemas de fabricaci 6n compatibles con GC Temp PRINT. Esta
lista puede descargarse en el sitio web de GC: www.gceurope.com
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Para la polimerizacion final con Labolight DUO, fotopolimerice

durante 3 min el lado opuesto al de las estructuras de soporte.

Retire los soportes con unas pinzas y una fresa de carburo.Aplique

luz durante otros 3 minutos en el lado contrario para obtener

una polimerizacion homogénea final. Si utiliza dispositivos de

fotopolimerizado mediante luz de otros fabricantes, consulte las

instrucciones correspondientes.

Nota:

« Asegurese de retirar por completo la solucién de isopropanol

antes de llevar a cabo el post-fotopolimerizado.

No fotopolimerice mediante una luz durante mas tiempo del

indicado.

No utilice sistemas de luz de mano de clinica para el post-

fotopolimerizado.

« No almacene las restauraciones impresas en un lugar el que
puedan quedar expuestas a la luz solar directa.

Ajuste - Acabado - Brillo

1. Retire cuidadosamente los restos de las estructuras de apoyo

con una fresa de carburo. Si aplica demasiada presion, puede

romper las restauraciones.

Lleve a cabo el modelado y acabado de la forma habitual.

En aquellos casos en los que sea necesario, puede realizar

ajustes menores utilizando UNIFAST IIl.

4. Si es necesario, modifique la forma utilizando un material de
resina como G-zenial Flo X, G-aenial Universal Flo, UNIFAST Ill o
realice el tallado necesario para obtener una oclusién adecuada.
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5. Aplique un agente de recubrimiento OPTIGLAZE color siguiendo

las instrucciones de uso del fabricante.

Nota:

» No utilice GC Temp PRINT como material complementario. Al
utilizar un material como G-zenial Flo X, G-aenial UniversalFlo
o UNIFAST IIl para un modelado personalizado o para una
correccion de forma, no es necesario aplicar previamente un
agente adhesivo.

6. Cementado

Cemente la restauracion temporal completada utilizando
FREEGENOL o un cemento temporal equivalente.

COLORES
Ligero y medio.

ALMACENAMIENTO

Para garantizar un rendimiento 6ptimo, se recomienda almacenar el
producto en un lugar fresco y oscuro. (4-25 °C), alejado de fuentes de
alta temperatura y de la luz del sol directa.

PAQUETES
GC Temp PRINT, Light, envase de 500 g.GC Temp PRINT, Medium,
envase de 500 g.

ADVERTENCIAS

No vierta material usado en un envase con material nuevo.

Si el material entra en contacto con los ojos, enjuaguelos
inmediatamente con agua y busque atencion médica.

Evite ingerir el material.

No mezcle los componentes con otros productos.

Utilice en todo momento equipos de proteccion personal como
guantes, mascaras y gafas de protecciéon. Use guantes al utilizar el
material para evitar el contacto directa con resina sin polimerizar,
con el fin de evitar una posible reaccién de sensibilidad. Consulte
siempre las hojas de datos de seguridad.

Al realizar el acabado del material polimerizado, utilice un aspirador
de polvo y una méascara para evitar la inhalacion de polvo.

Evite la acumulacion de material en la ropa.

Deseche todos los residuos siguiendo la normativa local.

En algunos casos poco frecuentes, el producto puede generar
reacciones de sensibilidad a algunas personas. Si sufre una
reaccion de este tipo, deje de utilizar el producto y contacte con un
meédico.
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Algunos de los productos a los que se hace referencia en este IFU
pueden estar clasificados como peligrosos segn el GHS.

Le recomendamos que se familiarice con las hojas de datos
disponibles en:

http://www.gceurope.com

Informacion para América:

http://www.gcamerica.com

También puede solicitarselas a su proveedor.

Informes de efectos no deseados:

Si tiene conocimiento de algun tipo de efecto no deseado,

reaccion o situaciones similares experimentados por el uso de este
producto,incluidos aquellos que no figuran en esta instruccion para
su uso, inférmelos directamente a través del sistema de vigilancia
correspondiente, seleccionando la autoridad correspondiente de
supais. Accesible a través del siguiente enlace:

https:// ec.europa.eu/growth/sectors/medical-devices/ contacts_en
asi como a nuestro sistema de vigilancia interna:
vigilance@gc.dental

De esta forma contribuirds a mejorar la seguridad de este producto.

Ultima revisi: 03/2022
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de gebruiksaanwijzing.
GC Temp PRINT

3D-PRINTBAAR, LICHTUITHARDEND COMPOSIET VOOR
TIJDELIJKE KRONEN EN BRUGGEN

Alleen te gebruiken in de vermelde toepassingen door tandheelkundig
gekwalificeerden.

BESCHRIJVING

GC Temp PRINT is een lichtuithardend materiaal voor gebruik in
3D-printers. Het is speciaal ontworpen voor het produceren van
individuele tijdelijke restauraties. Het materiaal is aangepast en
ontworpen voor de apparaten (3D-printers op basis van DLP en LCD)
die GC Temp PRINT ondersteunen.

Volg de instructies van de fabrikant van de hardware betreffende het
gebruik.

AANBEVOLEN INDICATIES
Productie van tijdelijke kronen, bruggen, inlays, onlays en veneers.

CONTRA-INDICATIES

Vermijd het gebruik van dit product bij patiénten van wie
bekend is dat ze allergisch zijn voor methacrylaatmonomeer of
methacrylaatpolymeer.

GEBRUIKSAANWIJZING
Productieproces tandprothesen Raadpleeg de respectievelijke
instructies van de productiesystemen. De lijst van productiesystemen
die GC Temp PRINT ondersteunen, kan worden gedownload vanaf de
website van GC — www.gceurope.com
1. Ontwerpen digitale data Gebruik de geinstrueerde software met
betrekking tot het productiesysteem om het geprinte object en
ondersteunende structuren op het virtuele bouwplatform te wijzigen
en te verdelen. Creéer schijfgegevens van 50 ym en verzend deze
naar 3D-printer.
Opmerking:
« Selecteer het juiste printprogramma voor GC Temp PRINT met
inbegrip van alle relevante procesparameters.
Print verwerking
Voordat u GC Temp PRINT in het reservoir van 3D-printer giet,
moet u de GC Temp PRINT gedurende ongeveer 2 minuten in
de originele fles schudden. Na het schudden rechtstreeks in het
reservoir gieten en stel zowel het reservoir als het platform in
volgens de instructies van de fabrikant van het productiesysteem.
Schud de GC Temp PRINT fles gedurende 5 minuten goed. Als de
fles meer dan 12 maanden sinds de productiedatum of sinds het
laatste gebruik bewaard werd.
Schud nog eens 2 min. voor gebruik.
Begin het afdrukken.
Opmerking:
Zorg ervoor dat uw printplatform, reservoir, werkruimte en apparaat
volledig schoon zijn volgens de instructies van de fabrikant van
het systeem. Vuil gereedschap kan afwijkingen veroorzaken en
daardoor defecten veroorzaken bij de geprinte restauratie(s).
« Indien er onvoldoende wordt geschud, kunnen er zich
kleurverschillen voordoen.
Voorkom kruiscontaminatie met andere producten.
Roer na elk printproces voorzichtig door het resterende materiaal
in het reservoir. Controleer na elk printproces op afwezigheid van
polymerisatie of sporen van contaminatie. Vervang het materiaal
indien dit het geval is.
« Vervang het materiaal in het reservoir volgens de instructies van
de fabrikant van het productiesysteem.
Reinigen van de geprinte voorwerpen
Verwijder voorzichtig de geprinte restauratie(s) van het
printplatform. Verwijder de ondersteunende structuren onder het
voorwerp niet.Om de restauratie(s) te reinigen, plaatst u deze in
een glas met isopropanoloplossing (>96 %) waarna u het glas
gedurende 2 minuten in een ultrasoon waterbad plaatst. Droog
de onderdelen met perslucht. Herhaal de reinigingsprocedure
in een schone isopropanoloplossing (>96%) en plaats opnieuw
gedurende 2 minuten in een ultrasoon waterbad. Het is belangrijk
dat de tweede spoeling wordt uitgevoerd met een schone
isopropanoloplossing.Controleer na het reinigen of het oppervlak
nog glanst, nat of kleverig is. Dit wijst erop dat er nog steeds
isopropanol of monomeren aanwezig zijn op het geprinte voorwerp.
Indien dit het geval is, herhaalt u de reinigingsprocedure tot de
restauraties volledig schoon zijn.
Opmerking:
« Spoel de restauratie niet langer dan 5 minuten in een
isopropanoloplossing.
» Veeg het oppervlak van de restauratie(s) niet schoon.
« Inspecteer na het reinigen de restauratie op:
> Ongelijkmatige kleurverdeling gekoppeld aan het printproces.
> Vervormingen
> Afwijkingen zoals barsten of gaten
Definitief uitharden Voer een definitieve polymerisatie uit met behulp
van Labolight DUO. Indien u andere apparaten gebruikt, moet u
de instructies raadplegen van de productiesystemen die GC Temp
PRINT ondersteunen. Deze lijst kan worden gedownload vanaf de
website van GC — www.gceurope.com
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Voor definitieve polymerisatie met Labolight DUO, moet u
gedurende 3 minuten uitharden aan de zijde tegenover de
ondersteuningszijde. Verwijder de steunen met een tang en
carbideboor. Polymeriseer nogmaals 3 minuten de andere zijde
om een definitieve homogene polymerisatie te verkrijgen. Wanneer
u uithardingsapparaten van andere fabrikanten gebruikt, moet

u de respectievelijke gebruiksaanwijzigingen van die fabrikant

raadplegen.

Opmerking:

« Zorg ervoor dat de isopropanoloplossing volledig is verwijderd

voordat u definitief uithardt.

Volg de uithardingstijden aangegeven in de instructies.

Gebruik geen uithardingslamp in handformaat voor de definitieve

uitharding.

Bewaar geen geprinte restauratie(s) in rechtstreeks zonlicht.

Aanpassingen - Afwerking - Glans

1. Verwijder de resterende steunen met een carbideboor. Te veel

druk kan de restauratie(s) breken.

Geef de restauratie vorm en werk deze op de gebruikelijke

manier af.

Indien nodig kunt u kleine aanpassingen uitvoeren met behulp

van UNIFAST IIl.

Pas indien nodig de vorm aan met behulp van een

kunstharsmateriaal zoals G-zenial Flo X, G-aenial Universal Flo,

UNIFAST Il of schuur tot u de gewenste occlusie hebt bereikt.

Breng een coatingmiddel OPTIGLAZE color aan volgens de

gebruiksinstructies van de fabrikant.

Opmerking:

+ Gebruik GC Temp PRINT niet als opvulmateriaal.Wanneer u
een kunstharsmateriaal gebruikt zoals G-aenial Flo X, G-aenial
Universal Flo of UNIFAST Ill om de vorm aan te passen en te
corrigeren, hoeft u niet vooraf een hechtmiddel aan te brengen.

Cementeren

Cementeer de afgewerkte tijdelijke restauratie met FREEGENOLof

een gelijkwaardig tijdelijk cement.

o
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KLEUREN
Licht, medium

BEWARING
Voor optimale prestaties is het aanbevolen om het product op een
koele en donkere plaats (4-25°C) te bewaren, uit rechtstreeks zonlicht.

VERPAKKINGEN
GC Temp PRINT, Licht, fles 500 g GC Temp PRINT, Medium, fles
500 g

LET OP

. Giet geen gebruikt materiaal in een fles met vers materiaal.

. In geval van contact met de ogen, onmiddellijk spoelen met water
en een arts raadplegen.

Let erop dat het materiaal niet wordt ingeslikt.

De bestanddelen niet mengen met andere producten.

. Draag altijd persoonlijke beschermingsmiddelen (PBM) zoals
handschoenen, gezichtsmaskers en een veiligheidsbril. Wanneer
u handschoenen draagt tijdens gebruik, voorkomt u rechtstreeks
contact met ongepolymeriseerd hars om mogelijke gevoeligheid te
voorkomen. Raadpleeg altijd het veiligheidsinformatieblad.
Wanneer u gepolymeriseerd materiaal afwerkt, moet u het stof
opvangen en een stofmasker dragen om te voorkomen dat u stof
inademt.

Voorkom dat er materiaal op kleding terechtkomt.

Voer alle afval af conform de lokale regelgeving.

In enkele zeldzame gevallen kan het product bij bepaalde personen
overgevoeligheid teweegbrengen. Indien dergelijke reacties
optreden, gebruik het product dan niet langer en raadpleeg een
arts.

I
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Sommige producten waar in deze gebruiksinstructies naar wordt
verwezen, kunnen volgens de GHS worden geklasseerd als gevaarlijk.
Zorg dat u altijd het veiligheidsinformatieblad kent op http://www.
gceurope.com of voor Amerika op

http://www.gcamerica.com

Ze zijn ook bij uw leverancier te verkrijgen.

Ongewenste effecten-rapporteren:

Als u zich bewust wordt van enige vorm van ongewenst effect, reactie
of soortgelijke gebeurtenissen bij het gebruik van dit product,inclusief
degene die niet in deze gebruiksaanwijzing worden vermeld, meld
deze dan rechtstreeks via het relevante waarschuwingssysteem,
door de juiste autoriteit van uw land te selecteren toegankelijk via
devolgende link:

https://ec.europa.eu/growth/ sectors/medical-devices/contacts_en
evenals ons interne waarschuwingssysteem:

vigilance@gc.dental.

Op deze manier draagt u bij aan het verbeteren van de veiligheid van
dit product.

Laatst herzien: 03/2022




Lees brugsanvisningen
omhyggeligt igennem far brug.

GC Temp PRINT

LYSHARDENDE 3D KOMPOSIT PRINTMATERIALE TIL
MIDLERTIDIGE KRONER OG BROER

Ma kun benyttes af dentalt personale til de anbefalede indikationer.

BESKRIVELSE

GC Temp PRINT er et lysheerdende materiale, som anvendes i
additive fremstillingsteknikker. Det er specialdesignet til fremstilling
af individuelle midlertidige restaureringer. Dette materiale er tilpasset
og designet til maskiner (DLP og LCD baserede 3D-printere), som
supporterer GC Temp PRINT.

Folg instruktionerne ngje til de anbefalede opbygningsmuligheder, som
producenten af maskinen anbefaler.

INDIKATIONER TIL ANVENDELSE
Fremstilling af midlertidige kroner, broer, inlay, onlays og facader.

KONTRAINDIKATIONER
Undga brugen af dette produkt til patienter med kendt
methakrylatmonomer eller methakrylatpolymer allergi.

BRUGSVEJLEDNING
Fremstillingsproces af dental protetikVenligst referer til de respektive
vejledninger af de forskellige tilhgrende fremstillingssystemer. Listen of
de tilhgrende fremstillingssystemer, som understatter GC Temp PRINT
kan downloades fra GC 's hjemmeside — www.gceurope.com
1. Digital Data Design
Benyt den anbefalede software, som er relateret til de tilherende
fremstillingssystemer, til at @ndre og formidle det printede objekt
og understotte konstruktioner i den virtuelle bygningsplatform. Lav
en data slice pa 50um og send det til enheden fra det tilhgrende
fremstillingssystem.
Obs!
« Veelg det rette printprogram til GC Temp PRINT med alle
tilherende parametre
2. Printprocess
Forend der fyldes GC Temp PRINT i det dertil indrettede beholder
pa printenheden, ryst GC Temp PRINT i den originale flaske i
ca. 2 minutter. Efter at have rystet flasken, haeldes materialet
direkte i beholderen Bade beholder og platform indstilles efter
fremstillingssystemets vejledning.
Ryst GC Temp PRINT flasken omhyggeligt i 2 minutter. Hvis
flasken har veeret opbevaret i mere end 12 maneder efter
produktionsdatoen eller siden sidste anvendelse ryst da yderligere 5
minutter for brug.
Start printningen.
Note:
Serg for at printerplatformen, beholder, arbejdsomrade og maskine
er renset tilstraekkeligt efter remstillingssystemets instruktioner.
Snavsede remedier kan forarsage defekter og dermed fejl i den/de
printede restaurering(er).
« Farveforskel kan forekomme, hvis flasken ikke er rystet
tilstreekkeligt.
Undga krydskontaminering med andre produkter.
For hver printingproces, rer da forsigtigt i det resterende
materiale i beholderen. Far hver printingproces, hver
printingproces, serg for, der ikke er polymeriserede omrader
eller nogen synlige tegn pa kontaminering. Hvis der er, udskiftes
materialet.
« Udskift materialet i beholderen i fglge producentens anvisninger.
. Rensning af printede objekter
Fjern forsigtigt den/de printede restaurering/er fra printerplatformen.
Fjern ikke de understattede strukturer fra restaureringen.
For rensning, placer restaureringen/erne i et glas med en
isopropanol-oplasning (>96%), placer derefter glasset i et
ultralydskar i 2 minutter. Ter delene med kompressorluft. Gentag
resningsproceduren i en ren isopropanol-oplgsning (>96%)
og placer det igen i et ultralydskar. Det er yderst vigtigt, at den
anden skylning er i en ren isopropanol-oplasning. jekt Efter
rensningen, undersgg da, om overfladen stadig er skinnende, vad
eller klistret, hvilket indikerer, at der stadig er isopropanol eller
residual monomerer pa det printede objekt. | sa tilfeelde, gentages
rensningsproceduren, indtil restaureringen/erne er fuldsteendig rene.
Obs!
« Rens ikke restaureringen i isopropanol-oplasning i mere end 5
minutter.
Undga at aftrre restaureringen/ernes overflade.
Efter rensning, unders es restaureringen for: o Uhomogen
farvefordeling koblet sammen med printingproceduren o
Deformering o Defekter, saésom revner eller huller
. Efterhaerdning
Udfer en endelig polymerisering med Labolight DUOVed brug af
andre enheder, refererer vi til de respektive instruktioner til disse
fremstillingssystemer, som understter GC Temp PRINT. Denne liste
kan downloades fra GC’s hjemmeside — www.gceurope.com
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For endelig polymerisering med Labolight DUO, hzerd i 3 minutter
pa modsatte side som stettesiden. Fjern stotter med en tang og et
hardmetalbor.Lys derefter 3 minutter pa den anden side for at opna
en endelig homogen polymerisation. Hvis andre typer af lysenheder
anvendes, da henvises der til de respektive producenters
brugsvejledninger.

bs!

Serg for at isopropanol-oplgsningen er fiernet fuldsteendigt inden
den endelige polymerisering.
Lys ikke i leengere tid end angivet i instruktionen
Anvend ikke almindelig polymeriseringslamper, der anvendes pa
klinikken (handholdte).
Opbevar ikke den/de printede restaurering/er i direkte sollys.
. Justering —finishering — polering
1. Fjern forsigtigt de tilbageblivende stetter med et hardmetalbor.
For hgijt tryk kan knaekke restaureringen/erne.
Form og finishier pa seedvanlig made
Hvis ngdvendigt, kan mindre aendringer repareres med UNIFAST
1l
Hvis n@dvendigt, kan formen zendres ved at anvende et
resinbaseret materiale, som G-aenial Flo X, G-aenial Universal
Flo, UNIFAST Il eller beslib indtil den rette okklusion er opnaet.
Applicer en coat, som OPTIGLAZE Color, falg producentens
anvisninger Obs!
« Anvend ikke GC Temp PRINT som et tilleegsmateriale.
Nar et resinbaseret materiale, som G-zenial Flo X, G-aenial
Universal Flo eller UNIFAST Ill skal bruges til formgivning
og formkorrektur, er det ikke nadvendigt ferst at applicere en
bonding.
6. Cementering
Cementér den feerdige provisoriske restaurering med FREEGENOL
eller en lignende provisorisk cement.

o
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FARVER
Lys, Medium

OPBEVARING

Det anbefales, for at opna optimal ydeevne, at opbevare materialet pa
et koligt, merkt sted (4-25°C / 39.2-77.0°F), veek fra hgje temperaturer
og direkte sollys.

PAKNINGER
GC Temp PRINT, Lys, 5009 flaske GC Temp PRINT,
Medium, 500g flaske

ADVARSEL

Heeld ikke brug materiale sammen med nyt materiale.

Ved jenkontakt, skyl da straks med vand og s@g leege.

Undga at indtage materialet.

Bland ikke materialet med andre produkter.

Personlige veernemidler (PPE), sasom handsker, maske og
beskyttelsesbriller skal altid baeres. For at forbygge allergi, kan
brugen af handsker forhindre direkte kontakt med upolymeriseret
resin. Der henvises til sikkerhedsdatabladet (MSDS)

Nar det polymeriserede materiale skal finisheres, anvend da sug og
beer en stevmaske, for at undga at indande stovet.

Undga at fa materiale pa tojet

Bortskaf affald i henhold til lokale regulativer.

| sjeeldne tilfeelde kan dette produkt afstedkomme allergi hos
noglmennesker. Hvis en sadan reaktion opleves, stop da brugen af
produktet og henvis til laege.

glhON=
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Enkelte produkter i denne brugsvejledning kan klassificeres som
farlige, i folge GHS. Serg altid for at holde dig opdateret og orienteret
pa sikkerhedsdatabladene. De findes her:

http://www.gceurope.com

eller for Amerika

http://www.gcamerica.com

Du kan ogsa altid rekvirere dem hos din forhandler.

Utilsigtede bivirkninger:Hvis du ved brug af produktet oplever

nogle ukendte effekter, bivirkninger eller lign, som ikke er

nzevnt i instruktionen, bedes du rapportere dem direkte til
Laegemiddelstyrelsen eller via dette link
https://ec.europa.eu/growth/sectors/medicaldevices/ contacts_en
Samt il vort interne overvagningssystem:

vigilance@gc.dental

Herved hjeelper du med til at forbedre sikkerheden omkring produktet

Sidst revideret: 03/2022

noggrant fére anvéandning.
GC Temp PRINT

LJUSHARDANDE TEMPORART KRON- OCH BROMATERIAL FOR
3D-UTSKRIFT

Endast for anvandning av yrkesverksamma inom rekommenderade
indikationer.

BESKRIVNING

GC Temp PRINT &r ett ljushérdande kompositmaterial fér anvéndning
med additiva framstallningstekniker. Materialet ar framtaget for
framstélining av temporéra restaurationer. Det ar anpassat och
utformat for utrustning (3D-skrivare baserade pa s.k. DLP och LCD-
teknik) som har stod fér GC Temp PRINT.

Folj skrivartillverkarens anvisningar avseende produktion.

REKOMMENDERADE INDIKATIONER
Framstallning av tempora kronor, broar, inldgg, onlays och fasader.

KONTRAINDIKATIONER
Undvik att anvanda produkten pa patienter med kand allergi mot
metakrylatmonomerer eller metakrylatpolymerer.

ANVANDARINSTRUKTIONER
Dentalprotetisk framstallningsprocess. Folj anvisningarna for valt
additivt framstéaliningssystem. En forteckning ved framstallningssystem
for additiv teknik som GC Temp PRINT kan anvandas med finns pa
GC:s webbplats — www.gceurope.com.
1. Digital formgivning
Félj anvisningarna i programvaran for valt additivt system for
att modifiera och fordela utskrift och stddstrukturer pa den
virtuella byggplattformen. Skapa skiktdata med 50 ym och skicka
informationen till den additiva utrustningen.
Obs!
« Valj lampligt utskriftsprogram och relevanta processparametrarfor
GC Temp PRINT.
Printningsprocess
Skaka GC Temp PRINT i sin originalférpackning i ca tva minuter
innan materialet halls upp i behallaren i den additiva utrustningen.
Hall upp materialet direkt efter att flaskan skakats och placera
bade behallare och plattform enligt anvisningarna for det additiva
systemet.
Skaka GC Temp PRINT-flaskan noggrant i 5 min. om flaskan har
forvarats i mer an 12 manader sedan tillverkningsdatum eller sedan
senaste anvandning.
Skaka flaskan ytterligare 2 min. innan anvandning.
Starta printningen.
Obs!
Var noga med att rengéra print plattformen, behallaren,
arbetsutrymmet och utrustningen enligt anvisningarna som
tillhandahalls av additivsystemets tillverkare. Nedsmutsade verktyg
kan ge upphov till defekter som i sin tur kan leda till fel i den
printade restaurationen.Skillnader i farg kan uppstéd om materialet
inte skakats tillrackligt.
« Undvik korskontamination med andra produkter.
Ror forsiktigt i materialet i behallaren innan varje utskrift.
Kontrollera innan varje utskrift att inga delar polymeriserats och
att det inte finns synliga tecken pa kontamination. Byt i sa fall ut
materialet.
Félj anvisningarna for det additiva framstéliningssystemet om du
behover byta ut materialet.
. Rengéring av utskrivet objekt
Avlagsna forsiktigt den utskrivna restaurationen fran
utskriftsplattformen. Ta inte bort stodstrukturen under utskriften. For
rengoring placeras restaurationen i ett glas med isopropanollésning
(> 96 %) som far sta i ett ultraljudsbad i tva minuter. Torka delarna
med tryckluft. Upprepa proceduren med ren isopropanollésning
(> 96 %) och placering i ultraljudsbad i tva minuter. Det &r viktigt
att den andra skdljningen gors i ren isopropanollning. Kontrollera
efter rengdring om ytan fortfarande &r blank, vat eller klibbig
vilket kan vara tecken pa att det fortfarande finns isopropanol
eller restmonomerer pa utskriften. Om sa ar fallet maste
rengingsproceduren upprepas tills restaurationen ar absolut ren.
Obs!
« Skolj restaurationen i isopropanolléning i hogst fem minuter.
Torka inte av restaurationens yta.
Kontrollera tecken pa féljande efter rengéring:
> Ojamn fargfdelning fran utskriftsprocessen.
o Deformation.
o Sprickor och hal eller andra defekter.
. Sluthardning
Polymerisera slutligen med Labolight DUO. Om annan
utrustning anvands hanvisar vi till anvisningarna f respektive
framstéllningssystem som har stod f GC Temp PRINT.
En férteckning finns att hamta pa
GC:s webbplats — www.gceurope.com

N

w

IS

Anvand Labolight DUO fran och slutharda i tre minuter pa
motsatt sida sett fran stodsidan. Avlagsna stdden med tang
och hardmetallborr. Ljusharda i ytterligare tre minuter fran den
andra sidan for att uppna slutgiltig homogen polymerisation.
Folj bruksanvisningen fran respektive tillverkare om andra
hardljuslampor anvands.

Obs!

Kontrollera att isopropanollningen avlagsnats helt fore

sluthardning.

Ljusharda inte langre tid &n vad som framgar av anvisningarna.

Anvand inte handhallen hardljusteknik av chairside-typ for

sluthardning.

< Forvara inte utskrivna restaurationer i direkt solljus.

Justering — finishering — polering

. Avlagsna forsiktigt kvarvarande stéd med hardmetallborr. For

mycket tryck kan gora att restaurationen gar sénder.

Forma och finishera pa vanligt satt.

Vid behov kan mindre justeringar av passformen géras med

UNIFAST Il

Modifiera formen om sa behdvs med hjélp av kompositmaterial

som till exempel G-genial Flo X, G-zenial Universal Flo och

UNIFAST Il eller slipa for att erhalla ratt ocklusion.

Applicera OPTIGLAZE Color for fargkarakterisering

enligttillverkarens anvisningar.

Obs!

« Anvand inte GC Temp PRINT som add on-material. Om
kompositmaterial som till exempel G-zenial Flo X, G-zenial
Universal Flo eller UNIFAST Il anvénds for formanpassning
och formkorrigering behvs inte fegaende applicering av
adhesiv.

Cementering

Cementera den fardiga temporéra restaurationen med

FREEGENOL eller likvardigt temporéart cement.

o
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FARGER
Light, Medium

FORVARING

Rekommendation for basta resultat: Férvara svalt och morkt (4-25
°C/39,2-77,0 °F). Undvik att utsatta materialet for hbga temperaturer
och direkt solljus.

FORPACKNING
GC Temp PRINT, Light, 500 g, flaskaGC Temp PRINT,
Medium, 500 g, flaska

VARNING

. Hall inte anvant material i flaskor med farskt material.

Vid kontakt med gonen, Skolj genast med vatten och remittera till
lakare.

Vidta atgarder sa att patienten inte rakar svélja material.

Blanda inte med komponenter fran andra produkter.

Anvand alltid handskar, munskydd och skyddsglasgon eller annan
personlig skyddsutrustning. Anvand handskar for att undvika
direktkontakt med opolymeriserat material i syfte att férhindra
potentiell sensibilitet. Las respektive sékerhetsdatablad (SDB).

. Anvand salivsug och skydda dig med ansiktsmask fér att undvika
inandning av damm i samband med finishering av polymeriserat
material.

Undvik att f& material pa kladerna.

Avfall kasseras enligt lokala bestammelser.

| ovanliga fall och hos vissa individer kan produkten ge upphov
till sensibilisering. Om sadana reaktioner uppkommer ska
anvandningen avbrytas och patienten remitteras till Iakare.

N N

o
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Vissa produkter som omnamns i den har bruksanvisningen kan
eventuellt vara klassade som farliga enligt GHS. Las respektive
sékerhetsdatablad som finns pa:

http://www.gceurope.com

eller f Amerika pa

http://www.gcamerica.com

Sakerhetsdatablad tillhandahalls &ven av din leverantér.

Rapportering av odnskade effekter:Om du upptacker nagon form av
odnskade effekter, reaktioner eller liknande handelser som upplevs
efter anvandning av dennaprodukt, inklusive de som inte ar upptagna
i denna bruksanvisning, rapportera dem direkt genom det relevanta
vaksamhetssystemet genom att valja landets behériga myndighet,
finns tillgangligt via denna lank:
https://ec.europa.eu/growth/sectors/medicaldevices/ contacts_ens
aval som vart interna vaksamhetssystem:

vigilance@gc.dental

Pa detta satt bidrar du till att forbattra sakerheten fér denna produkt.

Senaste revidering: 03/2022

Antes de utilizar, leia cuidadosamente
as instrugdes de utilizagéo.

GC Temp PRINT

COMPOSITO FOTOPOLIMERIZAVEL IMPRIMIVEL EM 3D PARA
COROAS E PONTES PROVISORIAS

Apenas pode ser utilizado por um profissional de sa Ude dentaria de
acordo com as indicag 6es recomendadas.

DESCRIGAO

O GC Temp PRINT é um material de fotopolimerizacéo para utilizagdo
em sistemas de producdo aditiva. Foi especialmente concebido

para produzir restauros provisios individuais. O material é ajustado e
concebido para os dispositivos (impressoras 3D baseadas em DLP e
LCD) que suportem o GC Temp PRINT.

Siga as instrug des fornecidas pelo fabricante do dispositivo quanto
aos estilos de construgao.

INDICAGOES PARA USO
Fabrico de coroas, pontes, restaurag des indiretas (inlays/onlays) e
facetas provisias.

CONTRAINDICAGOES
Evite a utilizagdo deste produto em doentes com alergias conhecidas
ao monero de metacrilato ou polimero de metacrilato.

INDICAGOES PARA UTILIZAGAO
Processo de fabrico de prteses dentarias Consulte as respetivas
instruc 6es dos sistemas de producdo aditiva. A lista de sistemas
de produgéo aditiva que suportam o GC Temp PRINT pode ser
transferida a partir da pagina de internet da GC — www.gceurope.com
1. Concegéo de dados digitais
Utilize o software indicado relacionado com o sistema de producéo
aditiva para modificar e distribuir o objeto impresso e estruturas de
suporte na plataforma de construgao digital. Crie dados de corte
com 50 um e envie-os para o dispositivo de produgado aditiva.
Nota:
« Selecione o programa de impress&o adequado para o GC Temp
PRINT, incluindo todos os parametros de processo relevantes.
. Processamento de impressao
Apos de verter o GC Temp PRINT para o reservatério do dispositivo
de produgdo aditiva, agite o GC Temp PRINT na garrafa original
durante aproximadamente 2 minutos. Depois de agitar, verta
diretamente para o reservatério e configure o reservatério e a
plataforma de acordo com as instrugdes do sistema de producéo
aditiva.
Agitar bem o frasco de GC Temp PRINT durante 5 minutos. Se o
frasco foi armazenado durante mais de 12 meses desde a data de
produgéo ou desde a Ultima utilizagdo, agitar por mais 2 min. antes
da utilizago.
Inicie a impressao.
Nota:
Certifique-se de que a sua plataforma de impressao, o reservatério,
0 espaco de trabalho e o dispositivo estdo adequadamente limpos
de acordo com as instrugdes do Sistema de produgédo aditiva. As
ferramentas sujas podem causar defeitos e, consequentemente,
falha do(s) restauro(s) impresso(s).
« Podem ocorrer diferengas de cor se nao for bem agitado.
Evite a contaminagdo cruzada com outros produtos.
Depois de cada processo de impressdo, mexa suavemente o
restante material no reservatrio. Depois de cada processo de
impressao, verifique se ndo ha uma area polimerizada ou provas
visuais de contaminagéo. Se assim for, substitua o material.
Substitua o material no reservat ério de acordo com as instrug
des do sistema de produgao aditiva.
Limpeza dos objetos impressos
Remova cuidadosamente o(s) restauro(s) impresso(s) da
plataforma de impressdo. Nao remova as estruturas de suporte
sob o objeto.Para limpar, coloque o(s) restauro(s) num copo com
solugao de isopropanol (>96%) e, em seguida, coloque o copo num
banho de &gua ultrass ico durante 2 minutos. Seque as pegas com
ar comprimido. Repita o procedimento de limpeza numa solugéo de
isopropanol limpa (>96%) e, em seguida, coloque num banho de
agua ultrass o6nico durante 2 minutos. E importante que a segunda
lavagem seja feita numa solugdo de isopropanol limpa.Depois de
limpar, verifique se a superficie continua brilhante, molhada ou
pegajosa, o que significa que ainda existe isopropanol ou moneros
residuais no objeto impresso. Se assim for, repita o procedimento
de limpeza até o(s) restauro(s) estar(em) completamente limpo (s).
Nota:
« Na&o lave o restauro numa solugéo de isopropanol durante mais
de 5 minutos.
« Nao esfregue a superficie do(s) restauro(s).
« Depois de limpar, verifique o restauro quanto a:
o Distribuicdo de cor ndo homogénea associada ao processo
de impresséo
o Deformagao
= Defeitos como rachadelas ou orificios
Ps-fotopolimerizacao
Efetue uma polimerizagéo final utilizando o Labolight DUO. Para
utilizagdo de outros dispositivos, devem consultar-se as respetivas
instrug 6es dos sistemas de produgdo que suportam o GC Temp
PRINT. Esta lista pode ser transferida a partir da pagina de internet
da GC — www.gceurope.com
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Para polimerizagé&o final com Labolight DUO, seque durante 3
minutos do lado oposto ao do suporte.Retire os suportes com
um alicate e uma broca de carboneto. Aplique luz durante mais
3 minutos do outro lado para obter uma polimerizagéo final
homogénea. Quando utilizar dispositivos de fotopolimerizagao de
outros fabricantes, consulte as respetivas instruc 6es de utilizagao
do fabricante.
Nota:
« Certifique-se de que a solugdo de isopropanol foi completamente
removida antes da p és-fotopolimerizagao.
Néo aplique fotopolimerizagédo durante mais tempo do que o
indicado.
Nao utilize a luz de polimerizagdo manusedvel na lateral da
cadeira para p 6s-fotopolimerizagéo.
« Nao armazene o(s) restauro(s) impresso(s) sob luz solar direta.
Ajuste — Acabamento — Brilho
1. Remova cuidadosamente os restantes suportes com uma broca
de carboneto. Demasiada pressdo pode partir o(s) restauro(s)2.
Dé forma e termine da maneira habitual.
Quando necessario, podem ser efetuados pequenos ajustes com
o UNIFAST III.
Se necessario, modifique a forma utilizando um material em
resina como G-zenial Flo X, G-aenial Universal Flo, UNIFAST Il
ou afie até obter a oclusdo adequada.
Aplique um agente de revestimento OPTIGLAZE color seguindo
as instrug des do fabricante.
Nota:
* Nao utilize o0 GC Temp PRINT como um material de ligagao.
Quando utilizar um material em resina como G-zenial Flo
X, G-aenial Universal Flo ou UNIFAST Il para formas
personalizadas e corregédo de formas, ndo existe requisito
antes da aplicagdo de um agente aglutinante.
Cimentagdo
Cimente o restauro provis ¢rio utilizando FREEGENOL ou cimento
provisio equivalente.
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TONS
Claro, médio

ARMAZENAMENTO

Para um desempenho 6timo, recomenda-se o armazenamento num
local fresco e escuro (4-25°C/39,2-77,0°F) afastado de temperaturas
elevadas e da luz solar direta.

PACOTES
GC Temp PRINT, claro, garrafa de 500 g GC Temp PRINT, médio,
garrafa de 500g

CUIDADO

N&o verta material usado para uma garrafa com material fresco.
Em caso de contacto com os olhos, lavar imediatamente com agua
e consultar um médico.

. Tenha cuidado para evitar a ingestao do material.

N&o misture com componentes de outros produtos.

Deve usar-se sempre equipamento de protegdo pessoal, como
luvas, mascaras faciais e culos de protegédo. Usar luvas durante a
utilizagdo evita o contacto direto com resina ndo polimerizada para
evitar possivel sensibilidade. Consulte sempre as fichas de dados
de segurancga.

Ao fazer o acabamento de material polimerizado, utilize um coletor
de pd e use uma mascara antip6 para evitar a inalagéo de p.

Evite ficar com material na roupa.

Elimine todos os residuos de acordo com as regulamentag 6es
locais.

Em casos raros, o produto pode causar sensibilidade em algumas
pessoas. No caso da existéncia de tais rea¢ des, descontinue a
utilizagdo do produto e consulte um médico.
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Alguns produtos mencionados nestas instrug des de utilizagdo podem
ser classificados como perigosos de acordo com o GHS. Familiarize-
se sempre com as fichas de dados de seguranga disponiveis em:
http://www.gceurope.com

ou para as Américas

http://www.gcamerica.com

Também podem ser obtidas junto do seu representante.

Relatério de efeitos indesejados:Se vocé tomar conhecimento de
qualquer tipo de efeito indesejado, reagéo ou situagdes semelhantes
experimentados pelo uso deste produto, incluindo aqueles nao listados
nesta instrugdo para uso, por favor comunique-os diretamente através
do sistema de vigilancia correspondente, selecionando a autoridade
apropriada de seu pais. acessivel através do seguinte link:
https://ec.europa.eu/growth/sectors/medicaldevices/ contacts_en

bem como ao nosso sistema interno de vigilancia:
vigilance@gc.dental

Desta forma, vocé contribuird para melhorar a segurancga deste
produto.

Ultima revisdo: 03/2022

Mpiv atroé Tn Xpron TTapakaAoUpE
BIaBAaTE TTPOCEXTIKG TIG 0Bnyieg Xpriong.

GC Temp PRINT

EK TYMN QZIMH 3D ®QTOMOAY MEPIZOMENH % YNOE TH PH TINH
FATIPOZ QPINEZ Z TEQANEZ KAI TEQYPEX

Ma xprion pévo ato emayyeAUaTieg 0d OVTIATP OUG OTIG TIPOTEIVOUEVEG
£VOEIgEIS.

MEPIFPA®H

To GC Temp PRINT eival éva @t 01T 0OAUpEPIZOHEVO UAIKO VIO YN@IOKE
OUOTAKATA TIP OCBETIKWY OTT OKATAOTACEWYV. ‘EXEl OXeIAOTET €10IKA YIa
TNV TTapaywyr £€AT OPIKEUMEVWV TTP OCWPIVWIV OTT OKATAOTATEWY. To
UAIKO €X€I TIP 0OQP OOTET KOl OXESIAOTE yIa TIG CUOKEUEG (TPIodIGaTAT
Ol EKTUTTWTEG pE BAon TNV Yn@lakn eTeepyaaia gwTdg - DLP kai LCD)
T ou uTT ooTnpidouv TNV TeXV oA oyia GC Temp PRINT.

MapakaA oUpe ak oA oUBAOTE TIG 0BNYIEG T OU KATAOKEUAOTH T OU A
OYIOUIK OU OXETIKA JE T OUG TPOTT OUG KATAOKEUNG.

X YNIZ TOMENEZ ENAEIZEIZ
KaTtaoKeur TTp 00WPIVWV OTEQAVWIV, YEQUPWY, EVOETWY, ETTEVOETWY
Kal OWEWV.

ANT ENAEIZEIX
ATT OQUYETE TN XPAON T OU TIP OIGVT 0G aUT 0U O€ A0BEVEIG JE YVWOTEG
aMepyieg o€ pEBAKPUAIKE Y oV opepn Kal TT OAUPEPH.

OAHFIEZ X PHEHZ
AladiKaoia KATAOKEUARG 00 OVTIOTPIKWY TP 0BE0EWV AvaTpEéSTe
OTIG QVTIOT OIXEG 0dNYIES VIO TA YNPIAKE CUCTAHATA TTP OCBETIKWY
KATAOKEUWY. MTT 0peiTe va KaTeRATETE KATAA OYO CUPBATWV YNPIAKWY
OUOTNUATWY TTP OOBETIKWV KATAOKEUWV TT OU UTT 00TNPI{OUV TO
GC Temp PRINT a6 1 ov Siktuako 16110 GC 07N d1elBuvan www.
gceurope.com
1. ZXedIAOPOG PE YNPIaKA OED Opéva
Xpn OI4OTT 01 | OTE TO A OYIOUIKS EKTTAIBEUONG TT OU AVAPEPETAI OTO
O OTNHA YNPIAKAG TIPOOBETIKIG KATAOKEUNG YIA VO TPOTIOTTOINCETE
Kal DIQVEIPETE TO EKTUTTWCIUO AVTIKEIUEVO KAl VA UTTOOTNPIGETE TIG
OXeDIadOPEVES O OHEG OTNV TTAATPOPHA EIK OVIKNAG KATACKEUNG.
Anpi oupyrioTe ded opéva T oWV TTaY oug 50 um kal OTEIATE Ta 0N
OUOKEUN YNPIAKAG TIPOCBETIKAG KATACKEUNG.
Znueiwon:
« EmA£gTe TO KATAAANAO TTPOYPOpHa EKTUTTWONG Yia To GC Temp
PRINT kaBwg kal OAEG TIG OXETIKEG TTAPAPETP OUG £TTECEPYATiag.
2. Aladikaoia ekTUTTWoNG
MNpiv peTagépete To GC Temp PRINT péoa otn degapevn
NG OUoKeUNg Wn@Iakng TTPOOBETIAG KATAOKEUNG, AVAKIVAOTE TO
GC Temp PRINT oTtnv apxIkr @IGAn yia 2 AeTrtda epitmou. MeTéd
TNV avakivnon, PETapEPeTE To kat eubeiav péoa oTn degapevr| Kal
pubpioTe TN deCapevr) Kal TNV AATQOpHa CUNPWVA PE TIG 0dnyieg Tou
OUOTHAHOTOG KATAOKEUAG TTPOCBETIKWYV.
AvakiveioTe To proukaAdki Tou GC Temp PRINT yia 5 Aetrrd.
Av TO PTTOUKGAI €XEI ATTOBNKEUTET VIO TIEPICCOTEPO aTTO 12 Prjveg
aTTé TNV NUEPOMNVia TTapaywyng A TNV TEAEUTai Xprion.
AvakiveioTe eTITTPOOBETA yia 2 AETITA TIPIV TN Xprion.
ApxioTe TNV eKTUTIWON.
« Evdéxetal va Trp okAnBei diagp opd oTo Xpwpa eAv n avakivnon T
ou UAIK oU gival aveTTapKnG.
ATT 0@UyeTE TNV dlaoTaup oUpevVN €TTIHOAUVON Pe GAAa TTp oidvTa.
MeTd amé kaBe Siadikaaia eKTUTTWONG, AvadeUOTE ATTIA TO
UTTOA 0110 UAIKG péoa oTn Se€apevr. MeTd atro kdBe diadikaoia
ekTUTTWONG, BEBAIWOEITE OTI BV UTTAPXE! OTT OAUPEPIOTN TTEP!
oxn 1 OTTTIKN €vOEIgN emPOAUvaNG. EQv UTTAPXE!, avTIKATAOTAOTE
TO UAIKO.
AvTIKATAOTAOTE TO UAIKG péoa oTn Seapev OUNPWVA PE TIG
odnyieg T oU Yn@Iak oU CUCTANAT OG TTP 00BETIKAG KATAOKEUNG.
KaBapIiopog Twv EKTUTTWHEVWY AVTIKEINEVWY AQAIPEDTE TP OOEKTIKA
TNV ] TIG EKTUTTWUEVEG OTT OKATACTACEIG ATTO TNV TTAATPOPHA
€KT TTWONG. MnNV a@aipeiTe TIg BACEIG UTT 00TAPIENG KATW OTTO TO
avTikeipevo. Ma kaBapiopd, T o1 0BETACTE TV i TI OTT OKATAOTACEIG
o€ T oTAPI e DIGAUPA 10 OTTP oTTavoAng (>96%) K ai KaToTIvV T
OTT 0BETAOTE TO TIOTHPI OE USATOAOUTP O UTTEPAXWYV VIO 2 AETTTA.
ZTEYVWOTE Ta PEPN PE aépa uTré Tieon. ETavaidBere T diadikaoia
kaBapiop 0 o€ kaBapd didAupa 100 TTPOTTavOANG (>96%) K ai
KATOTTIV T OTT 0BETAOTE O€ £va USATOAOUTP O UTTEPHXWV YIO 2 AETTTA.
Eival onpavtiké 1o d¢ TEP 0 EETTAUpA va yivel o€ kaBapd didAupa 10
oTTp OTTAVOANG. META T ov KABAPIoUO, EAEYETE HATTWG N ETTIQAVEIX
€ival oTIATTVH, Uypr 1) K OANWSNG, TT OU ONUGIVE! OTI UTTAPXEI AKOUN
10 OTTP OTTAVOAN A UTT OAEINPATA [ OV OHEPWV OTO EKTUTTWHEVO
avTikeipev 0. Edv val, emavaAdBete Tn diadikaaia KaBapiop o PEXP!
N 1 Ol ATTO KATACTACEIG Va eival EVTEAWS KOBAPEG.
Znueiwon:
* Mnv gemmAéveTe TNV aTT OKATAOTAON OE SIGAUA 10 OTTP OTTAVOANG
YIO TIEPITOOTEPO ATTO 5 AETTTA.
* Mnv oK OUTTI{eTE TNV ETTIPAVEI TNG I} TWV OTT OKATAOTATEWVY.
* MeTd T ov KaBapIoUO, EAEYETE TNV OTT OKATAOTAON Yid:
> Mn op 016Y 0pPN KATAV OWI| T OU XPWHAT OG TT OU OUVSEETAI PE
Tn d1adikaoia eKTUTTIWONGO
o [Mapapdpewon
o EAaTTWOMOTA OTTWG PWYHEG 1) OTTEG
4. ToAupePIoPOG PETa T diadikaaia
AiggaydyeTe TEAIKO TT OAUNEPIOHO XPNOIY OTT OIWVTAG T CUCKEUR
Labolight DUO. lMa xprijon dAwvV CUCKEUWY, aK oA ouBHaTE TIG
OXETIKEG 0ONYiEG TWV YNPIAKWY CUCTNPATWY KATAOKEUNG TT OU UTT
oaTnpidouv T o GC Temp PRINT. M opeite va KaTeBAoeTe T ov
KataA oyo autdv atd T ov dikTuako 1610 TG GC otV NA. die Buvon
www.gceurope.com

w

Mo 1eAIKO TT 0AupepIopd pe Tn cuokeur| Labolight DUO,
PWTOTTOAUPEPIOTE yia 3 AeTITd atTd TV avTiBeTn atmod TNV TTAEUpd
oTAPIENG. AQaipéaTe TIG Baoelg aTrpIgng e AaBida kal epéda
KapPidiou. PwTOTT OA UPEPIOTE yIa akOPN 3 AeTITG aTrd TNV GAAN
TTAEUPA YO TEAIKO O 016HoP® O TTOAUPEPIOHOS. OTav Xpnaoiu

OTT OIEITE CUOKEUEG PWTOTTOAUHEPIOH O GAAWY KATAOKEUAOTWY,

avaTtpéSTe OTIG 0dNYieg XPrIoNG T OU AVTIGTO IXO U KATAOKEUAOTH.

Znueiwon:

* BeBaiwBeite 611 To diGAUpA 10 OTTP OTTAVOANG £XEI aPaIPEDET

TIAPWG TTPIV T OV BEUTEPEY OVTA PWT OTT OAUMEPIOHO.

Mnv Xpnoiy OTT OIEITE GWT OTT OAUPEPIOUO TTEPIOTATEPO ATIO 6TO

aTTaITEITal.

Mnv Xpnoiy OTT OIEITE CUOKEUEG GWT OTT OAUPEPIOH OU XEIPOG YO T

ov deuTePEU OVTA PWT OTT OAUHEPITHO.

* Mnv QUAGOETE TNV/ TIG EKTUTTWHEVES OTT OKATAOTAOEIG OE GUECO
NAIOKS QWG.

5. MNp ooappoyn - Agiavon - ZTiABwon
1. AQaIpEOTE TTP OCEKTIKA TA UTTOA OITTa OTNpiypaTa ue @péda

kapPidi ou. H utrepP oAIKN TTiEan EVOEXETAI va OTIAOEN TNV 1 TIG

QTTO KATOOTACEIG.

Alap op@ewOoTeE Kal AEIGVETE YE TO GUVABN TPATT 0.

‘OTav ataITeital, UTT OPEITE VO KAVETE PIKPESG TTP 0OAPH OYEG

Xpnoigot olwvtag T o UNIFAST III.

Edv amaiteital, Tp OTT OTT OIAOTE TO OXANA XPNOIK OTT OIWVTAG

Hia pnivn, 6TTwg TNV G- @enial Flo X, G- aenial Universal Flo ,

UNIFAST III i Aeidvete yia va AdBeTe TNV KaTtaAAnAn oUykAeion.

AtAwoTe 10 UAIKO eTTioTpwong OPTIGLAZE color cUpgwva pe

TIg Odnyieg XPAONG T OU KATAOKEUAOTH.

Znueiwon:

* Mn xpnoip ot oieite To GC Temp PRINT wg TpdoBeTo UAIKO
TTavw o€ KATT 010 GAAO UAIKG. OTav xpnaly oTT OIEiTe pia pnTivn,
6mwg n G- aenial Flo X, G- aenial Universal Flo i UNIFAST IlI
yia €€aT OPIKEUPEVN dlapdpPwan Kal didpBwaon oxruar og, dev
QATTAITEITAI TTP 0Ny OUMEVN £QAPK Oy GUYK OAANTIK oU TTapdy
ovTa.

. 2Uyk6AAnon

Zuyko ANAOTE TNV TEAEIWHEVN TTP OOWPIVH| ATT OKATAOTAON HE
FREEGENOL 1} AN TTapdp ola K ovia TTp 00wpIviiG GUYKOAANONG.
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AMOX PQ ZEIZ
Av 0IKTOXPWHO, PETPI O

®YA AZH

Ma BEATIOTN aTTOd 00T, CUVIOTATAI N OTT OBFKEUCT OE OKIEPO Kal dp
00€epPO PEP 06 (4 -25°C) p akpid atrd uwnAég Bepp okpaaieg i duean
£kBean oT1o NAIOKS PWG.

ZYZIKE YAZIEZ
Av oiktoxpwpo GC Temp PRINT, @idAn 500g Métpio GC Temp PRINT,
@IGAn 500g

NMPOZOX H

1. Mnv PETaQEPETE XPNTIK OTT 0INUEVO UNIKO PECT O€ QIGAN TT oU
TTEPIEXEI VEO UAIKO.

2. Ze TEPITTTWON ETTAPAG PE Ta PATIO, EETTA VETE AUECWG UE VEPO KAl

{nNTACTE IaTPIKA PP OVTidA.

®p ovTioTE Va PNV KaTaTieite To UAIKO.

Mnv avapiyv €1e To UAIKG pe ouoTaTiké GAAwV TTp 0idvVTwV.

Popdre mavta Méoa AT opikig MNp ooTaciag ( MAM) 6TTwg

YAvTIa, HAOKES TIP OOWTT oU Kal YuaAid ac@aAeiag. Otav ¢

0PATE YAVTIO KATA TN XPHOT, OTT OPE YETE TNV AUEON ETTAPN

HE TNV PN TTIOAUPEPITHEVN PNTIVN WOTE VO OTT 0PeUXBOei TBavr)

uTrepeuaioBnaia. AvatpéxeTe TavTa ota @ AAa Aed opévwy

Acgaleiag (S DS) .

Karté tn Agiavon T ou T1 OAUPEPITHEV OU UAIK O , XPNOlW OTT OINOTE

OUOKEUN GUAA oyrG oKOVNG Kal @ OpATeE HAOKA OKOVNG IO VO aTro @

YETE TNV EICTTV OF) OKOVNG.

ATT 0@ YETE TNV ETTAPH TWV EVOUPATWY HE TN OKOVN.

AtroppiyTe 6Aa T ATTORANTA O HPWVA PE T OUG T OTTIK O G KAV OVIOH

0G.

Z€ OTIAVIEG TIEPITITWOEIG, TO TTP 0IOV EVOEXETAI VA TTP OKAAEDE!

euaioBnaia og opiopéva ar opa. EGv ap ouciaoT o v TéTola

TIEPIOTATIKG, SIAKOYTE TN XPAON T OU TTP 0IOVT 0G Kal {NTACTE TN

BonBeia iatp o .
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Opiopéva TTp 0iGVTa TT 0U avagEép ovTal aTig TTap oloeg Odnyieg
XPONG HTT OPET VO KATATAOT OVTal WG ETTIKIVOUVA OUPQWVA HE TO
GHS. Na €€ oikelwveaTe TAVTA Pe Ta QUAAG O€D OPEVWY aoPaAEioTa
oTT oia diatiBevtal oTnv nA. dietBuvon:

http://www.gceurope.com

A TNV AUEPIKR

http://www.gcamerica.com

MTropeite eTriong va Ta TTapaAdBeTe amd T ov TP OUNBEUTH 0ag.

Avagopd yia aveTiBUuNTES EVEPYEIEG: AV EVNUEPWOEITE yia
oTroladATToTE AVETIBUUNTN EVEPYEIQ, QVTIDPAON i TTAPOUOIA YEYOVOTA
aTré T XPron Tou TTIPOIOVTOG, CUNTTEPIAAUBAVOUEVWY Kal O0wV dev
avagépovTal oTIg TTapouaeg odnyieg XpPAong, TTapakaAoUpe dNAWOTE
TIG apéowg oTO E18IKG oUOTNUA ETTIAEYOVTAG TNV KATAAANAN apxnA TNg
XWPAG 00G TTOU UTTOPEITE va Bpeite HEoa atrd TNV akoAoudn dieubuvaon:
https://ec.europa.eu/ growth/sectors/medical-devices/contacts_
enkabwg Kal 0To EoWTEPIKO CUOTNPA AOPAAEIag TNG ETAIPEING:
vigilance@gc.dental Me Tov TpdTo auTd cuvTeAEiTE OTNV BeATiWoN TG
ao@AaAelag xpriong autol Tou TTPoidvVToG.

TeAeutai a evnuépwon: 03/2022

GC Temp PRINT

TEMPORZRT LYSHERDENDE KOMPOSITT KRONE-
BROMATERIALE FOR 3D-PRINT.

Skal bare brukes av tannhelsepersonell pa anbefalte indikasjoner.

BESKRIVELSE

GC Temp PRINT er et lysherdende komposittmateriale til bruk i
additive produksjonssystem. GC Temp PRINT er spesialkonstruert
for & produsere individuelle temporeere restaureringer. Materialet er
tilpasset og designet for enheter (DLP og LCD baserte 3D printere)
som supporterer GC Temp PRINT.

Vennligst felg instruksjonene neye i henhold til det maskinens
produsent anbefaler.

INDIKASJONER
Produksjon av midlertidige kroner, broer, inlay, onlays og fasetter.

KONTRAINDIKASJONER
Unnga a bruke dette produktet pa pasienter med kjent overfglsomhet
overfor methakrylatmonomerer eller methakrylatpolymerer.

BRUKERVEILEDNING
Produksjonsprosess for dental protetikk Vennligst fglg instruksjoner
til valgt additive produksjonssystem. Liste med additive
produksjonssystem som supporterer GC Temp PRINT kan lasts ned
fra GC webside — www.gceurope.com
1. Digital formgiving
Bruk den tilhgrende programvaren relatert til det additive
produksjonssystem som du bruker for & modifisere og fordele
det printede produkt og stettestrukturer pa den virtuelle
oppbyggingsplattform. Lag tverrsnitterdata 50 ym, og send
informasjonen til den additive produksjonsenheten.
Obs!
* Velg passende printprogram og relevante prosessparametre for

GC Temp PRINT.
Printeprosess
For det fylles GC Temp PRINT i den korrekte beholder pa
printenheten, rist GC Temp PRINT i den originale flasken i
ca. 2 minutter. Ettee & ha ristet flasken, holdes materialet
direkte i beholderen Bade beholder og plattform innstilles ettee
fremstillingssystemets veiledning.
Rist GC Temp PRINT flasken omhyggelig i 2 minutter. Hvis flasken
har vaert oppbevart i mer enn 12 maneder etter produksjonsdatoen
eller siden siste anvendelse Rist da ytterligere 5 minutter for bruk.
Start printningen.
Note:
Serg for at printerplatformen, beholder, arbeidsomrade og maskinen
er renset tilstrekkelig etter fremstillingssystemets instruksjoner.
Gjenvaerende remedier kan forarsake defekter og dermed feil i den/
de printede restaurering(er).
« Fargeforskjell kan forekomme, hvis flasken ikke er ristet
tilstrekkelig.
Unnga krysskontaminering med andre produkter.
For hver printingprosess, ror da forsiktig i det resterende
materiale i beholderen. For hver printingprosess, hver
printingprosess, serg for at det ikke er polymeriserede omrader
eller noen synlige tegn pa kontaminering. Hvis det er det ma
materialet utskiftes.
« « Utskift materialet i beholderen i fglge produsentens anvisning.
Rengjering av de printede restaureringer.
Ta forsiktig ut printproduktene fra printplattformen.Fjern IKKE
stottestrukturen under printproduktene. Far rengjering plasseres
den printed restaurering(er) i Isopropanollgsning (>96%), som
skal sta i et ultralydsbad i 2 minutter. Terk delene med trykkluft.
Gjenta prosedyren med Isopropanollgsning (>96%) og plasseringi
ultralydsbad i 2 minutter. Det er viktig at den andre skyllingen gjeres
i ren isopropanollgsning. Etter rengjering, sjekk om overflaten
fortsatt er blank, vat eller klebrig, noe som kan veere tegn pa at det
fremdeles er isopropanol eller restmonomerer pa printen. Dersom
dette er tilfellet, ma rengjeringsprosessen gjentas til restaureringen
er absolutt ren.
Obs!
« Skyll restaureringen | Isopropanollgsning i hgyst 5 minutter
« Ikke terk av restaureringens overflate.
« Kontrollér tegn pa falgende etter rengjering;

> Ujevn fargefordeling fra printprosessen.

> Deformering

o Defekter som hull eller sprekker.
Sluttherding
Polymerisér til slutt med Labolight DUO. Om andre produkter brukes
henviser vi til anvisningene for de respektive fremstillingssystem
som stetter GC Temp PRINT. Slik liste kan lastes ned fra GC’s
webside — www.gceurope.com
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Bruk Labolight DUO for & sluttherde | 3 minutter pa motsatt side
sett fra stottesiden. Fjern stottene med tang og hardmetallbor.
Lysherd i ytterligere 3 minutter fra den andre siden for til slutt a fa til
homogen polymerisasjon. Falg bruksanvisningene fra de respektive
produsenter dersom andre herdelyslamper benyttes.

OBS!

Kontrollér at Isopropanollgsningen er fiernet fullstendig for

sluttherding.

Ikke lysherd lengre enn det som fremkommer |

bruksveiledningene.

Bruk ikke handholdt herdelysteknikk av chairside-typen til

sluttherding.

« Oppbevar ikke printede restaureringer | direkte sollys.

Justering — finishering - polering

. Fjern forsiktig gjenvaerende stetter med hardmetallborr. For stort

trykk kan fore til at restaureringen gar i stykker.

Forme og polere pa vanlig mate

. Ved behov kan mindre justeringer av passformen gjeres med

UNIFAST IIl.

4. Modifisér og form om ngdvendig med komposittmateriale som for

eksempel G-zenial Flo X, G-eenial Universal Flo, UNIFAST Ill eller

slip for & oppna korrekt oklusjon.

Applisér OPTIGLAZE color for fargekarakterisering iht.

Produsentens anvisninger.

OBS!

* Ikke bruk GC Temp PRINT som add on-materiale. Om
komposittmateriale som f.eks. G-aenial Flo X, G-aenial
Universal Flo eller UNIFAST Ill brukes til formtilpassing og
formkorrigering behgves ingen forhandsapplisering av adhesiv.

Sementering

Sementér den ferdige temporaere restaureringen med FREEGENOL

eller likeverdig temporaer sement.

o
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FARGER
Light, Medium

OPPBEVARING

Anbefalt for best resultat: Oppbevares svalt og merkt (4-25°C / 39.2-
77.0°F). Unnga a utsette materialet for hay temperatur og direkte
sollys.

PAKNINGER
GC Temp PRINT, Light, 500g flaskeGC Temp PRINT, Medium, 500g
flaske

ADVARSEL

Hell ikke brukt material i en flaske med ferskt material.

Ved kontakt med gyne, skyll grundig med vann og henvis til lege.
Ta forholdsregler slik at pasienten ikke kan svelge materialet.
Bland ikke med komponenter fra andre produkter.

Bruk alltid hansker, munnbind og beskyttelsesbriller eller annet
personlig beskyttelsesutstyr.Bruk hansker for & unnga direkte
kontakt med upolymerisert materiale for & forhindre potensiell
sensibilitet. Les de respektive sikkerhetsdatablad (SDS).

Bruk sug og beskytt deg med ansiktsmaske for & unnga innanding
av stev i forbindelse med polering av polymerisert materiale.
Unnga a fa materialet pa kleerne.

Avfall kasseres iht lokale forskrifter.

| sjeldne tilfeller og hos enkelte personer kan produktet gi opphav
til sensitivitet. Om slike reaksjoner forekommer skal behandlingen
avbrytes og pasienten henvises til lege.
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Enkelte produkter som omtales | denne bruksanvisningen kan
eventuelt veere klassifiserte som farlige iht GHS. Les de respektive
sikkerhetsdatablader som finnes pa:

http://www.gceurope.com

eller for America pa

http://www.gcamerica.com

Sikkerhetsdatablad kan ogsa skaffes av din leverander

Ugnskede effekter-Rapportering:Hvis du blir klar over noen form for
ugnsket effekt, reaksjon eller lignende hendelser som oppleves ved
bruk av dette produktet, inkludert de som ikke er oppfert i denne
bruksanvisningen, ma durapportere dem direkte gjennom det aktuelle
overvakingssystemet ved a velge riktig myndighet i ditt land tilgjengelig
gjennom fglgende lenke:
https://ec.europa.eu/growth/sectors/medicaldevices/ contacts_en

sa vel som vart interne arvakenhetssystem:

vigilance@gc.dental

P& denne maten vil du bidra til a forbedre sikkerheten til dette
produktet.

Seneste revidering: 03/2022

GC Temp PRINT

3D-TULOSTETTAVA VALOKOVETTEINEN YHDISTELMAMUOVI
VALIAIKAISILLE KRUUNUILLE JA SILLOILLE

Ainoastaan hammashuollon ammattilaisten kayttoon suositelluissa
kayttéindikaatioissa.

KUVAUS

GC Temp PRINT on additiivisessa valmistuksessa kaytettava
valokovetteinen materiaali. Se on suunniteltu erityisesti yksiléllisten
valiaikaistoiden tuottamiseen. Materiaali on sovitettu ja suunniteltu
sellaisia laitteita silmalla pitden (DLP ja LCD-pohjaiset 3D-tulostimet),
jotka ovat yhteensopivia GC Temp PRINT -tuotteen kanssa.

Noudata valmistustavan osalta laitteiston valmistajan ohjeita.

KAYTTOINDIKAATIOT
Viliaikaisten kruunujen, siltojen, inlay- ja onlay-taytteiden seka
laminaattien valmistus.

VASTA-AIHEET
Valta tuotteen kayttoa potilailla, joiden tiedetaan olevan allergisia
metakrylaattimonomeerille tai metakrylaattipolymeerille.

KAYTTOOHJEET

Hammasprotetiikan valmistusmenetelma Tutustu kunkin additiivisen

valmistusjarjestelman kayttohjeisiin. Lista GC Temp PRINT -tuotteen

kanssa yhteensopivista additiivisista valmistusjarjestelmista on
ladattavissa GC:n internet-sivustolta osoitteesta www.gceurope.com.

1. Suunnittelu digitaalisten tietojen avulla

Kayta additiiviselle valmistusjarjestelmélle suositeltua ohjelmistoa

tulostetun kappaleen ja tukirakenteiden muokkaamiseen ja

sijoitteluun virtuaalisella rakennusalustalla. Tee 50 pm:n viipalekuvia
ja laheta ne additiivisessa valmistuksessa kaytettavalle laitteelle.

Huomaa:

+ Valitse oikeanlainen GC Temp PRINT -tuotteelle sopiva
tulostusohjelma, jossa on mukana kaikki asiaankuuluvat
prosessiin liittyvat parametrit.

Tulostus

Ravista GC Temp PRINT -valmistetta alkuperéisessa

pakkauksessaan noin kahden minuutin ajan ennen kuin kaadat sita

additiivisen valmistuslaitteen sailioon. Kaada se sailioon valittdmasti
ravistamisen jalkeen ja aseta seka sailio etté alusta paikoilleen
additiivisen valmistusjarjestelman kayttéohjeiden mukaisesti.

Ravistele GC Temp PRINT -pulloa huolellisesti viiden minuutin

ajan, jos pulloa on sailytetty yli 12 kuukautta valmistuspaivasta tai

edellisesta kayttokerrrasta.

Ravistele viela kahden minuutin ajan ennen kayttoa.

Aloita tulostus.

Huomaa:

Varmista, etta tulostusalusta, sailio, tydtila ja laite on puhdistettu

asianmukaisesti ja additiivista valmistusjarjestelmaa koskevien

ohjeiden mukaisesti. Likaiset valineet voivat aiheuttaa vahinkoa, ja
tulostetut tyot saattavat epéonnistua.

« Varieroja voi ilmetd, jos valmistetta ei ole ravisteltu tarpeeksi.

Valta ristikontaminaatiota muiden tuotteiden kanssa.

Pyérittele sailioon jaanyttéa materiaalia varovasti ennen jokaista

tulostusta. Tarkista ennen jokaista tulostusta, ettéd mikédan

alue ei ole polymerisoitunut eikéd materiaalissa ole nakyvaa

kontaminaatiota. Jos téllaista esiintyy, vaihda materiaali uuteen.

Vaihda séilidssa oleva materiaali uuteen additiivisen

valmistusjarjestelman kayttéohjeiden mukaisesti.

Tulostettujen kappaleiden puhdistaminen R

Poista tulostettu tyd varovasti tulostusalustalta. Ala poista

kappaleen alla olevia tukirakenteita. Aseta tyd puhdistamista

varten lasiin, jossa on isopropanoliliuosta (> 96 %), ja aseta

lasi sitten kahden minuutin ajaksi ultradénihauteeseen.

Kuivaa osat paineilmalla. Toista puhdistusvaihe puhtaassa

isopropanoliliuoksessa (> 96 %) ja aseta kappale uudelleen kahden

minuutin ajaksi ultradanihauteeseen. On tarkeaa, etta toinen
huuhtelu suoritetaan puhtaassa isopropanoliliuoksessa. Tarkista
puhdistamisen jalkeen, onko pinta yha kiiltava, marka tai tahmea,
silla se voi olla merkki siita, etta tulostetun kappaleen pintaan on
jaanyt isopropanolia tai monomeereja. Puhdista kappale tarvittaessa
useaan kertaan, jotta tyon taysin puhdas.

Huomaa:

« Ala huuhtele ty6ta isopropanoliliuoksessa pidempaéan kuin 5
minuutin ajan.

« Ala pyyhi kappaleen pintaa.

 Tarkista puhdistamisen jalkeen:
> jakautuuko kappaleen vari tulostamisen jaljilta epatasaisesti
> onko kappaleessa muotovirheita
< onko kappaleessa virheitd, kuten murtumia tai reikia.

Valokovetus

Suorita lopullinen polymerisaatio Labolight DUO -laitteella. Jos

paadyt kayttdmaan toisenlaista laitetta, varmista, etta se on

yhteensopiva GC Temp PRINT -jarjestelmén kanssa. Laitelistan
loydat GC:n internet-sivustolta osoitteesta www.gceurope.com
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Suorita lopullinen polymerisaatio Labolight DUO -laitteella

kovettamalla tukirakenteen vastakkaista puolta kolmen minuutin

ajan. Poista tuet pihdeilla ja karbidiporalla. Suuntaa valo kolmen

minuutin ajaksi toiselle puolelle, jotta polymerisaatio tapahtuu

tasaisesti. Jos kaytat muun valmistajan valokovetuslaitetta, noudata

laitteen omia kayttohjeita.

Huomaa:

» Varmista, ettd kappaleen pinnalla ei enaa ole isopropanoliliuosta,
kun aloitat valokovetuksen.

 Ala ylita ohjeessa annettua valotusaikaa.

« Ala kayta valokovetuksessa vastaanottokayttoon tarkoitettua
kédessé pidettavaa valokovetuslaitetta.

4 sailyta tulostettua tyota suorassa auringonvalossa.

Saato- Viimeistely - Kiilto

1. Poista viimeiset tuet varovasti karbidiporalla. Liiallinen
painaminen voi rikkoa tyén.

o

2. Muotoile ja viimeistele tavalliseen tapaan.

3. Pienta istuvuutta parantavaa saatéa on mahdollista tehda GC:n
UNIFAST Ill -valmisteella.

4. Tarvittaessa muotoa voi muokata GC:n yhdistelmamuovilla, kuten
G-zenial Flo X, G-aenial Universal Flo tai UNIFAST Ill, tai hiomalla
niin, ettd saadaan oikeanlainen purenta.

5. Levitd GC:n OPTIGLAZE color -pinnoitetta valmistajan ohjeiden
mukaisesti.

Huomaa:

- Al3 kéytd GC Temp PRINT -tuotetta korjausmateriaalina. Kun
kaytat kappaleen muodon raataldimiseen tai korjaamiseen
yhdistelm@amuovimateriaalia, kuten G-genial Flo X, G-genial
Universal Flo tai UNIFAST lll, alle levitettavaa sidosainetta ei
tarvita.

Sementointi
Sementoi valmis véliaikainen tyd GC:n FREEGENOL-sementti tai
muuta vastaavaa véliaikaista sementtia kayttaen.
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VARIT
Light, Medium

SAILYTYS

Kayttévarmuuden takaamiseksi suosittelemme sailytysta viileassa ja
pimeassa suoralta auringonvalolta ja korkeilta Iampétiloilta suojattuna
(4-25°C).

PAKKAUKSET
GC Temp PRINT, Light, 500 g pullo GC Temp PRINT, Medium,
500 g pullo

VAROITUKSET

1. Ala kaada kaytettya materiaalia tuoretta materiaalia sisaltavaan
pulloon.

Jos ainetta paasee silmiin, huuhtele valittdomasti vedella ja hakeudu
laakarin hoitoon.

Varo aineen joutumista nieluun.

Ala sekoita muista tuotteista peraisin olevien aineosien kanssa.
Kayta aina henkilokohtaista suojavarustusta, kuten
suojahansikkaita, kasvosuojaa ja suojalaseja. Kayttamalla
suojahansikkaita valtyt suoralta kosketukselta
polymerisoitumattomaan muovimateriaaliin ja mahdolliselta
herkistymiselta. Lue aina kayttéturvalllisuustiedotteet.

Kun viimeistelet polymerisoitunutta pintaa, kayta polynkeraajaa ja
polysuojainta, jotta polya ei padse hengitysteihin.

Valta aineen joutumista vaatteille.

Havita jatteet paikallisten sdanndsten mukaisesti.

Tuote voi harvinaisissa tapauksissa aiheuttaa herkistymista. Jos
yliherkkyysreaktioita iimenee, keskeyta tuotteen kayttd ja kdanny
laakarin puoleen.
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Jotkin tassa kkayttdohjeessa mainitut tuotteet saatetaan
GHS-jarjestelméassa luokitella vaarallisiksi. Tutustu aina
kaytturvallisuustiedotteisiin osoitteessa http://www.gceurope.com tai
Amerikan mantereella osoitteessa

http://www.gcamerica.com

Kayttéturvallisuustiedotteet ovat saatavilla myés jalleenmyyjilta.

Epaillyista haittavaikutuksista iimoittaminen: Jos saat tietaa, etta taman
tuotteen kaytdn yhteydessa on esiintynyt ei-toivottuja vaikutuksia

tai reaktioita tai vastaavia tapahtumia, myds sellaisia, joita ei tassa
ohjeessa ole lueteltu, iimoita niistd oman asuinmaasi viranomaiselle
kansallisen iimoitusjarjestelman kautta (ks. linkki)
https://ec.europa.eu/growth/sectors/medicaldevices/ contacts_en

seka sisdiseen ilmoitusjarjestelmaamme osoitteeseen
vigilance@gc.dental

Néin autat meitd parantamaan tdman tuotteen turvallisuutta.

Viimeisin paivitys: 03/2022
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