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Gebrauchsanweisung:

Bitte Gebrauchsanweisung vor der Produktanwendung lesen.
VITAVIONIC TRY-IN RESIN ist ein lichthartender Kunststoff zur Herstellung von Try-In Prothesen mittels 3D-Druck-
Verfahren.

Zweckbestimmung
Kunststoff fiir den dentalen 3D-Druck.

Patientenzielgruppe
Personen, die im Rahmen einer zahnérztlichen MaBnahme behandelt werden.

Vorgesehene Anwender
AusschlieRlich Fachanwender: Zahnarzte und Zahntechniker.

Indikation
Zur Herstellung von individuellen Funktionseinproben von Totalprothesen.

Kontraindikation

Enthéalt (Meth)acrylate und Phosphinoxide.

Inhaltsstoffe von VITA VIONIC TRY-IN RESIN kénnen bei entsprechend disponierten Personen allergische Reak-
tionen hervorrufen. In einem derartigen Fall ist von einer weiteren Anwendung des Produktes abzusehen. Das
Produkt nurin vollstandig polymerisiertem Zustand intraoral einbringen.

q I_hadi

Produk g []
Bitte beachten Sie bei der Verarbeitung folgenden Workflow:
Bauprozess:
1. Daten vorbereiten:
- CAD-Design.
- STL-Datei erzeugen.
- Daten in die CAM-Software iberfiihren und Stitzstrukturen anlegen. Die von der Software vorgeschlage-
nen Stiitzstrukturen bearbeiten.
- Inein druckerkompatibles Format tiberfiihren.



2. Prozess- und Materialparameter in der Druckersoftware auswahlen: Nutzen Sie das verdffentlichte Drucktem-
plate fir VITA VIONIC TRY-IN RESIN ihres Druckerherstellers.

3. Vorbereitete Daten auf den 3D-Drucker tibertragen.

4. 3D-Druck vorbereiten: Vor der Benutzung sollte das Material in der Flasche intensiv geschittelt und mit einem
Flaschenroller homogenisiert werden, um Farbabweichungen und Fehldrucke zu vermeiden.

5. Harzbehdlter des 3D-Druckers nach Angaben des Druckerherstellers befillen.

6. Druckprozess starten.

Nachbearbeitungsprozess:

7. Gedruckte Objekte fiir ca. 10 Min. im Drucker abtropfen lassen. Die Nachbearbeitung sollte mdglichst unmittelbar
nach dem Bauprozess erfolgen.

8. Die Plattform aus dem Drucker entnehmen und die gedruckten Objekte von der Plattform abnehmen. Bei meh-
reren Objekten diese bitte voneinander trennen.

9. Die duBeren Stiitzstrukturen entfernen und tiberschiissiges Harz mit Druckluft entfernen.

Reinigung:

10. Fertige Druckobjekte zwei Mal 3 Min. mit jeweils frischem Isopropanol = 98 % entsprechend den Geratehersteller-
angaben. im Ultraschallbad reinigen. Verwenden Sie keine hitzebasierten Desinfektions- oder Sterilisations-
methoden. Dies kdnnte zu einer Verformung der Prothese fiihren.

11. Gereinigte Druckobjekte trocknen, bis keine Riickstande von Isopropanol mehr vorhanden sind. Offnungen,
Hohlrdume und Spaltbereiche auf Riickstdnde tberprifen und mit Druckluft zur schnelleren Trocknung ab-
blasen. Nach der Reinigung darf die Oberflédche nicht mehr klebrig und glénzend sein.

Nachbelichtung:

12. Nachhértung in einem geeigneten Lichthértungsgerat gemaR Herstellerangaben durchfiihren. Die Eigenschaf-
ten und die Farbwirkung des Endproduktes sind u.a. vom Nachbearbeitungsprozess abhéngig. Die richtige
Nachbelichtung ist fiir die Biokompatibilitat wichtig. Daher muss sichergestellt sein, dass sich das Belichtungs-
geratin ordnungsgemaRem Zustand befindet und die Formteile vollstdndig durchgehartet sind.

Oberflachenbearbeitung:

13. Die Try-In-Prothese ist nun bereit fiir die weitere Verarbeitung bzw. Fertigstellung. Oberflache mechanisch
bearbeiten (mit der Frase glatten) und polieren. Vorpolitur erfolgt mit Biirsten und Vorpolierpaste/Bimsstein,
eine Hochglanzpolitur mit Schwabbeln und Hochglanzpoliturmitteln fir Kunststoffe.

Endreinigung:
14. Die Reinigung durch das zahntechnische Labor / zahnarztliche Praxis erfolgt im Ultraschallbad. Verwenden
Sie keine hitzebasierten Desinfektions- oder Sterilisationsmethoden. Dies kénnte zu einer Verformung fihren.



Allgemeine Vorgaben

* Befolgen Sie die Anweisungen des Hardwareherstellers in Bezug auf Parametereinstellungen, Druck- und Nach-
hértungsempfehlungen.

o Als Schichtstérke fiir den Druckprozess sind 100 pm geeignet.

e |deale Verarbeitungstemperatur 23 °C + 2°C/ 70-77°F.

e Um nachteilige Auswirkungen auf die Materialqualitat zu vermeiden, setzen Sie das flissige Material unter
keinen Umstanden einer Bestrahlung mit Licht oder UV-Strahlung aus.

* Abweichungen von den beschriebenen Herstellungsverfahren oder Lagerbedingungen kénnen zu abweichenden
mechanischen und optischen Eigenschaften des Materials flihren.

o Behélter immer dicht verschlossen halten. Nach jedem Gebrauch den Behalter sorgféltig verschlieRen.

Empfohlene Produktkombinationen
Empfohlene Produktkombinationen mit den VITA Systemkomponenten sowie entsprechende Verarbeitungs-
empfehlungen und Einschrankungen hinsichtlich der Kombinierbarkeit des Produktes entnehmen Sie bitte der
Gebrauchsanweisung | Vollversion.
Die Verwendung des Produktes ist nur zuldssig, wenn es mit kompatiblen Geraten angewendet wird. Die Gerédte
sollten gemaR deren Kennzeichnung und Gerbauchsanweisung eingerichtet, validiert und gewartet werden.
Eine aktuelle Liste mit validierten 3D-Druckern, Wascheinheiten und Nachhartegeraten sowie geeignete
Drucker-Template und Nachhédrteparamter finden Sie unter www.vita-zahnfabrik.com/VionicTryInResin.

Lagerung/Entsorgung
Lagerung bei Temperatur 15°C (59°F) bis 28°C (82°F). Vor Sonneneinstrahlung schiitzen. Bereits eine geringe
Lichteinwirkung kann die Polymerisation auslésen. Zum Schutz von Verunreinigungen das Material in der Wanne
mit einem Deckel oder einer Glasplatte abdecken. Die mit einem Gefahrstoff-Piktogramm gekennzeichneten Pro-
dukte sind als gefahrlicher Abfall zu entsorgen. Recycelbare Abfélle (wie Attachments, Papier, Kunststoffe) sind
liber entsprechende Recyclingsysteme zu entsorgen. Kontaminierte Produktreste sind, gemaR den regionalen/
nationalen und internationalen Vorschriften, ggf. vorzubehandeln und gesondert zu entsorgen.



Nebenwirkungen
Das Produkt kann allergische Reaktionen hervorrufen.

Sicherheitshinweise

o Direkten Kontakt mit dem flissigen Material und den Bauteilen vor der Nachhartung vermeiden, insbesondere
bei schwangeren/stillenden Frauen. Reizt die Atemwege, Augen und Haut (Sensibilisierung maglich).

e Bei offenem Umgang sind Vorrichtungen mit lokaler Absaugung zu verwenden.

o Bei der Arbeit geeignete Schutzausriistung tragen (bei Bearbeitung des ungebundenen Materials: Schutzhand-
schuhe und Schutzbrille, bei der Nachbearbeitung des ausgeharteten Materials zusatzlich Mundschutz).

o Beriihrung mit der Haut vermeiden. Bei Beriihrung mit der Haut sofort mit viel Wasser und Seife abwaschen.

 Bei Ber(ihrung mit den Augen sofort griindlich mit Wasser abspilen und Arzt konsultieren.

 Die Biokompatibilitat ist nur bei vollsténdiger Polymerisation gewéhrleistet.

e Bitte beachten Sie die Informationen in der jeweils aktuellen Version des Sicherheitsdatenblattes.

o Alle im Zusammenhang mit diesem Produkt aufgetretenen schwerwiegenden Vorfélle sind unverziiglich unter
info@vita-zahnfabrik.com sowie an die zustandige Behdrde des Mitgliedstaats, in dem Anwender und/oder
Patient niedergelassen ist, zu melden.

Haftungsausschluss

Zur Beachtung: Unsere Produkte sind gemdR Gebrauchsinformationen zu verwenden. Wir iibernehmen keine Haf-
tung fiir Schéden, die sich aus unsachgemaRer Handhabung oder Verarbeitung ergeben. Der Verwender ist im
Ubrigen verpflichtet, das Produkt vor dessen Gebrauch auf seine Eignung fir den vorgesehenen Einsatzbereich zu
priifen. Eine Haftung unsererseits ist ausgeschlossen, wenn das Produkt in nicht vertraglichem bzw. nicht zuldssi-
gem Verbund mit Materialien und Geréten anderer Hersteller verarbeitet wird und hieraus ein Schaden entsteht.
Herausgabe dieser Gebrauchsinformation: 2025-01.

Mit der Herausgabe dieser Gebrauchsinformation verlieren alle bisherigen Ausgaben ihre Giiltigkeit. Die jeweils
aktuelle Version finden Sie unter www.vita-zahnfabrik.com.



Instructions for use: @

Please read the instructions for use before using the product.
VITAVIONIC TRY-IN RESIN is a light-cured resin for the fabrication of try-in dentures using the 3D printing process.

Intended Use
Resin for dental 3D printing.

Patient Target Group
Persons being treated in the context of a dental procedure.

Intended Users:
Dentist, dental technician.

Indication
Individual functional try-ins of complete dentures.

Contraindication

Some ingredients of VITAVIONIC TRY-IN RESIN may cause allergic reactions in predisposed persons. In such cases
refrain from using the product. Insert the product only intraorally in completely polymerised state.

Product application
Please adhere to the following workflow when using this product:

Design process:
1. Prepare the data:
- CAD design.
- Generation of an STL file
- Convert the data to the CAM software and create supporting structures. Edit the supporting structures
suggested by the software. Avoid supporting structures in cavities.
- Conversion to a printer-compatible format.



2. Select the process and material parameters in the printer software: Use the published printing template for
VITAVIONIC TRY-IN RESIN from your printer manufacturer.

3. Transfer the prepared data to the 3D printer.

4. Preparing for 3D printing: Before use, the material in the bottle must be shaken well and homogenized with a
bottle roller to avoid any color deviations or misprints.

5. Fill the resin tank of the 3D printer in accordance with the instructions of the printer manufacturer.

6. Start the printing process.

Reworking process:

7. Allow the printed objects to drain for approx. 10 min. in the printer. Reworking should take place as soon as
possible after the design process.

8. Remove the platform from the printer and remove the printed objects from the platform. In the case of multiple
objects, separate from each other.

9. Remove the outer supporting structure and remove excess resin with compressed air.

Cleaning:

10. Clean the finished printed objects twice for three minutes each time in an ultrasonic bath with fresh isopro-
panol =98%, according to the device manufacturer's instructions.

11. Dry the cleaned printed objects until there are no longer any traces of isopropyl alcahol. Check openings, hollow
spaces and gaps for residue and blow out with compressed air to speed up the drying process. The surface may
no longer be sticky and shiny after cleaning.

Post-exposure:

12. Perform post-curing with a suitable light-curing device according to the manufacturer's instructions. The end
product's properties and shade effects depend on several factors, such as the reworking process. Correct
post-expasure is important for biocompatibility. For this reason, it must be ensured that the exposure device is
in proper condition and that the moulds are completely hardened.

Surface treatment:

13.The denture base is now ready for subsequent processing or finishing. Process the surface mechanically
(smooth with a milling machine) and polish. Pre-polishing is done using brushes and pre-polishing paste/
pumice stone, and high-gloss polishing is done using buffing wheels and high-gloss polishing agents for plastics.

Final cleaning:
14.The cleaning process is carried out by dental laboratories/dental practices in an ultrasonic bath. Do not use
heat-based disinfection or sterilization methods. This could cause the denture to lose its shape.



General guidelines

e Follow the instructions of the hardware manufacturer with regard to parameter settings / printing and post-
curing recommendations.

o Alayer thickness of 100 pm is suitable for the printing process.

e |deal processing temperature 23°C +2°C / 70-77°F.

¢ To avoid adverse effects on the material quality, do not expose the liquid material to light or UV radiation under
any circumstances.

o Deviating from the described fabrication process or storage conditions could result in deviations in the mechanical
and optical properties of the material.

o Always keep the container tightly closed. Carefully close the container after each use.

R bination

ded product
For recommended product combinations with the VITA system components, corresponding processing recommen-
dations and restrictions regarding the combination possibilities of the product, please refer to the Instructions for
Use | full version.

Use of this product is only authorized in conjunction with compatible devices.

The devices should be set up, validated and maintained in accordance with their labeling and instructions for use.
Any unauthorized changes to the process equipment, parameters, or software may result in a product that is out
of specification.

An up-to-date list of validated 3D printers, washing units and post-curing units, as well as suitable printer tem-
plates and post-curing parameters, can be found at www.vita-zahnfabrik.com/VionicTrylnResin.

Storage/disposal
Storage at temperature, 15°C (59°F) to 28°C (82°F). Protect from direct sunlight. Even a small amount of light can
trigger polymerization. To protect against contamination, cover the material in the tray with a lid or a glass plate.
The products labelled with a pictogram for hazardous substances are to be disposed of as hazardous waste. Recy-
clable waste (such as attachments, paper and plastics) must be disposed of using appropriate recycling systems.
If necessary, contaminated product residues should be pretreated in accordance with regional regulations and
disposed of separately.



Adverse effects
Product may cause allergic reactions.

Safety information

o Avoid direct contact with the liquid material and the components before post-curing, especially in pregnant/
breastfeeding women. Irritating to eyes and skin (sensitization possible).

o When handling uncovered, use equipment with local exhaust ventilation.

o \Wear suitable personal protective equipment (when handling the uncured material: protective gloves and goggles,
when finishing the cured material additionally face mask).

o After contact with skin wash immediately with water and soap.

o [f resin gets into your eyes immediately rinse and consult a doctor.

 Biocompatibility is only guaranteed with complete polymerisation.

o Please take note of the information in the lastest version of the safety data sheet.

e Any serious incident that has occurred in relation to this product must be reported immediately to
info@vita-zahnfabrik.com and to the competent authority of the Member State in which the user and/or patient
is established.

Disclaimer

Please note: Our products must be used in accordance with the instructions for use. We do not accept liability for
any damage resulting from incorrect handling or usage. We do not accept liability for any damage resulting from
improper use of the impression material. The user is furthermore obliged to check the product before use with
regard to its suitability for the intended area of applications. We cannot accept any liability if the product is used in
conjunction with materials and equipment from other manufacturers that are not compatible or not authorized for
use with our product and this results in damage. Date of issue of these instructions for use: 2025-01

After the publication of this information for use, any previous versions become obsolete. The current version can
be found at www.vita-zahnfabrik.com.



Mode d’emploi :

Lors de la mise en ceuvre, respecter le déroulement des opérations suivant.
VITA VIONIC TRY-IN RESIN est une résine photopolymérisable destinée a la fabrication de protheses Try-In par le
biais d'un procédé d'impression 3D.

Destination
Résine pour impression 3D dentaire.

Groupe de patients ciblés
Personnes faisant I'objet d'un traitement dentaire.

Utilisateurs visés
Dentistes, prothésistes dentaires.

Indication
Essais fonctionnels individuels de prothéses totales.

Contre-indication
Contient des (méth)acrylates et de I'oxyde de phosphine.
Les ingrédients de VITA VIONIC TRY-IN RESIN peuvent provoquer des réactions allergiques chez les personnes
étant sensibles a ces composants. Dans ce cas, s'abstenir de continuer a utiliser le produit. Uniquement appliquer
le produit en bouche a I'état complétement polymérisé.

Flux de travail
Lors de la mise en ceuvre, respecter le déroulement des opérations suivant.

Processus de construction :
1. Préparer les données :
- Conception CAO.
- Générer le fichier STL.
- Transférer les données dans le logiciel FAO et créer la structure de support. Modifier les structures de sup-
port proposées par le logiciel. Eviter les structures de support de les cavités.
- Transférer dans un format compatible avec I'imprimante.



2. Sélectionner les paramétres de processus et de matériau dans le logiciel de I'imprimante : utilisez le modeéle
d'impression publié pour VITA VIONIC TRY-IN RESIN de votre fabricant d'imprimante.

3. Transférer les données préparées sur I'imprimante 3D.

4. Préparer l'impression 3D : avant I'utilisation, le matériau dans la bouteille doit &tre agité intensivement et
homogénéisé a I'aide d'un cylindre a bouteille afin d'éviter les variations de couleur et les erreurs d'impression.

5. Remplir le réservoir de résine de I'imprimante 3D selon les indications du fabricant de I'imprimante.

6. Lancer le processus d'impression.

Processus de post-traitement :

7. Laisser sécher I'objet pendant env. 10 minutes dans I'imprimante. Le post-traitement doit s'effectuer si possible
immédiatement apres le processus de construction.

8. Retirer la plate-forme de I'imprimante et enlever les objets imprimés de la plate-forme. Si vous avez plusieurs
objets, veuillez les séparer les uns des autres.

9. Retirer les structures de support extérieures et enlever |'excédent de résine avec de I'air comprimé.

Nettoyage :

10. Nettoyer les objets imprimés terminés deux fois 3 minutes dans le bain a ultrasons avec a chaque fois de I'iso-
propanol frais = 98 %, conformément aux indications du fabricant de I'appareil.

11. Sécher les objets imprimés nettoyés jusqu'a ce qu'il n'y ait plus de résidus d'isopropanol. Vérifier I'absence
de résidus dans les ouvertures, les cavités et les zones de fissure et souffler a I'air comprimé pour accélérer le
séchage. Apres le nettoyage, la surface ne doit plus étre collante ni brillante.

Post-exposition :

12. Effectuer la post-polymérisation dans un appareil de photopolymérisation approprié, conformément aux ins-
tructions du fabricant. Les propriétés et I'effet de couleur du produit final dépendent entre autres du processus
de finition. Une post-exposition correcte est importante pour la biocompatibilité. Il faut donc s'assurer que
I'appareil d'exposition est en bon état et que les pieces moulées sont entierement durcies.

Traitement de surface :

13. La prothése Try-In est maintenant préte pour la suite du traitement ou la finition. Traitement mécanique de
la surface (lissage a la fraise) et polissage. Le prépolissage se fait a I'aide de brosses et de pate a prépolir/
pierre ponce, un polissage brillant a I'aide de polissoirs et de produits de polissage brillant pour les matieres
plastiques.

Nettoyage final :

14. Le nettoyage par le laboratoire de prothése dentaire / le cabinet dentaire s'effectue dans un bain a ultrasons.
N'utilisez pas de méthodes de désinfection ou de stérilisation basées sur la chaleur. Cela pourrait provoquer
une déformation de la prothese amovible.



Objectifs généraux

o Suivez les instructions du fabricant de matériel en ce qui concerne les réglages des parametres, les recomman-
dations d'impression et de post-durcissement.

o Une épaisseur de 100 um est appropriée pour le processus d'impression.

o Température idéale de traitement 23 °C £ 2°C/ 70-77°F.

o Afin d'éviter tout effet négatif sur la qualité du matériau, n'exposez en aucun cas le matériau liquide a la lumiére
ou aux rayons UV.

o Des écarts par rapport aux procédés de fabrication ou aux conditions de stockage décrits peuvent entrainer des
propriétés mécaniques et optiques divergentes du matériau.

 Toujours maintenir le récipient fermé de maniére étanche. Fermer soigneusement le récipient apres chaque
utilisation.

Combinaisons de produits recommandées
Pour des combinaisons de produits recommandées avec les composants du systéme VITA ainsi que les recomman-
dations de mise en ceuvre correspondantes et les restrictions concernant la possibilité de combinaison du produit,
veuillez vous référer a la version intégrale du mode d'emploi.
L'utilisation du produit est uniquement autorisée lorsqu'il est utilisé avec un appareil compatible. Les appareils
doivent étre installés, validés et entretenus conformément a leur étiquetage et a leur mode d'emploi.
Vous trouverez une liste actualisée des imprimantes 3D, des unités de lavage et des appareils de post-polymé-
risation validés, ainsi que des modéles d'imprimantes et des parametres de post-polymérisation appropriés sur le
site www.vita-zahnfabrik.com/VionicTryInResin.

Stockage / Elimination

Stockage a température 15 °C (59 °F) a 28 °C (82 °F). Protéger des rayons du soleil. Une faible exposition a la lumiére
peut suffire a déclencher la polymérisation. Pour protéger le matériau dans la cuve des impuretés, recouvrez-le
d'un couvercle ou d'une plague de verre. Les produits dotés du pictogramme de substance dangereuse doivent
étre éliminés comme des déchets dangereux. Les déchets recyclables (comme les fixations, le papier, le plastique)
doivent étre éliminés par I'intermédiaire du circuit de recyclage correspondant. Les résidus de produits contaminés
doivent étre, le cas échéant, prétraités conformément aux réglementations régionales/nationales et internatio-
nales et éliminés séparément.



Effets secondaires
Le produit peut provoquer des réactions allergiques.

Consignes de sécurité

o Eviter le contact direct avec le matériau liquide et les composants avant le post-durcissement, en particulier
chez les femmes enceintes ou qui allaitent. Irritant pour les voies respiratoires, les yeux et la peau (sensibili-
sation possible).

 En cas de manipulation ouverte, utiliser des dispositifs a aspiration locale.

o S'assurer de porter un équipement de protection individuelle (lors du traitement du matériau non durci gants et
lunettes de protection, lors du travail de finition du matériau durci en plus un masque).

e Encas de contact avec la peau, rincer immédiatement avec beaucoup d’eau et du savon.

® En cas de contact avec les yeux, rincer abondamment a I'eau immédiatement et consulter un médecin.

® La biocompatibilité est uniqguement garantie en cas de polymérisation complete.

o Consulter les consignes de sécurité et mentions de dangers dans la fiche de données de sécurité actuelle.

* Tout incident grave lié & ce produit doit &tre immédiatement notifié a info@vita-zahnfabrik.com et a I'autorité
compétente de I'Etat membre dans lequel I'utilisateur et/ou le patient est établi.

Exclusion de la responsabilité
N.B. Nos produits doivent étre mis en ceuvre selon le mode d‘emploi. Notre responsabilité n'est pas engagée pour
les dommages résultant d'une manipulation ou d'une mise en ceuvre incorrectes. En outre, I'utilisateur est tenu de
vérifier, avant utilisation, que le produit est approprié a l'usage prévu. Notre responsabilité ne peut étre engagée
si le produit est mis en ceuvre avec des matériaux et des appareils d'autres marques, non adaptés ou non autorisés
et qu'il en résulte un dommage. Date d'édition de ce mode d'emploi : 2025-01.
Cette nouvelle édition du mode d’emploi rend caduque toutes les versions antérieures. La version la plus récente
se trouve toujours sur le site www.vita-zahnfabrik.com.



Instrucciones de utilizacién: @

Leer las instrucciones de utilizacién antes de aplicar el producto.
VITA VIONIC TRY-IN RESIN es una resina fotopolimerizable para elaborar prétesis de prueba mediante procedi-
mientos de impresion 3D.

Finalidad prevista
Resina para la impresion dental 3D.

Grupo de pacientes destinatario
Personas que se someten a tratamiento en el marco de una medida odontolégica.

Usuarios previstos
Exclusivamente usuarios profesionales: odontélogos y protésicos dentales.

Indicacion
Para elaborar pruebas funcionales individuales de prétesis completas.

Contraindicacion
Contiene (met)acrilatos y dxidos de fosfina.
Los ingredientes de VITA VIONIC TRY-IN RESIN pueden causar reacciones alérgicas en personas con la predisposi-
cion correspondiente. En casos de esa indole, se prescindira de continuar usando el producto. Aplicar el producto
en la boca solo cuando esté completamente polimerizado.

Apli ion/ jo del prod

Durante el procesamiento, tenga en cuenta el siguiente flujo de trabajo:

Proceso de construccin:
1. Preparar los datos:
- Disefio CAD.
- Crear el archivo STL.
- Transferir los datos al software CAM y crear las estructuras de soporte. Editar las estructuras de soporte
propuestas por el software.
- Convertir a un formato compatible con la impresora.



2. Seleccionar los parametros de proceso y material en el software de la impresora: Utilice la plantilla de impre-
sion publicada para VITA VIONIC TRY-IN RESIN del fabricante de su impresora.

3. Transferir los datos preparados a la impresora 3D.

4. Prepararlaimpresion 3D: Antes del uso, el material en el frasco se deberfa agitar enérgicamente y homogenei-
zar en un agitador de rodillos para evitar variaciones de color e impresiones incorrectas.

5. Llenar el recipiente de resina de la impresora 3D segun las indicaciones del fabricante.

6. Iniciar el proceso de impresion.

Proceso de acabado:

7. Dejar escurrir los objetos impresos aprox. 10 min en la impresora. A ser posible, el acabado deberia efectuarse
inmediatamente después del proceso de construccion.

8. Extraerla plataforma de laimpresora y retirar los objetos impresos de la plataforma. En caso de varios objetos,
separarlos.

9. Quitar las estructuras exteriores de soporte y eliminar la resina excedente con aire comprimido.

Limpieza:

10. Limpiar los objetos impresos terminados dos veces durante 3 min respectivamente con isopropanol limpio
> 98 % en un bafio de ultrasonidos segin las indicaciones del fabricante del equipo. No emplee métodos de
desinfeccion o esterilizacion a base de calor. Pueden conllevar la deformacion de las protesis.

. Secarlos objetos impresos limpios hasta que no quede ningn resto mas de isopropanol. Comprobar la ausencia
de restos en las aberturas, las cavidades y las zonas de fisura, y soplar con aire comprimido para un secado més
rapido. Tras la limpieza, la superficie no debe quedar pegajosa ni brillante.

lluminacién posterior:

12. Efectuar la iluminacion posterior en un dispositivo de fotopolimerizacion segun las indicaciones del fabricante.
Las caracteristicas y el efecto cromético del producto final dependen, entre otras cosas, del proceso de acaba-
do. Lailuminacion posterior correcta es importante para la biocompatibilidad. Por tanto, se debe asegurar que
el dispositivo de iluminacion se encuentre en buen estado, y que las piezas moldeadas estén completamente
fraguadas.

Tratamiento de |a superficie:

13. La protesis de prueba esta ahora lista para el procesamiento posterior o la terminacion. Rectificar la superficie
mecanicamente (alisar con la fresa) y pulirla. El pulido previo se realiza con cepillos y pasta de pulido previo/
piedra pémez; un pulido de alto brillo, con discos de pafio y material de pulir a alto brillo para resinas.

Limpieza final:
14. La limpieza en el laboratorio protésico/la consulta odontoldgica se realiza en un bafio de ultrasonidos. No
emplee métodos de desinfeccion o esterilizacién a base de calor. Pueden conllevar una deformacion.



Especificaciones generales

o Observe lasindicaciones del fabricante del hardware relativas a los ajustes de pardmetros y las recomendaciones
sobre impresidn y fraguado posterior.

o El grosor adecuado de la capa para el proceso de impresién es de 100 um.

o Temperatura ideal de procesamiento: 23 °C + 2 °C/70-77 °F.

e Para evitar efectos negativos en la calidad del material, no exponga bajo ningln concepto el material liquido a
la radiacion de la luz o a la radiacion ultravioleta.

e Las desviaciones de los procesos de elabaracion o de las condiciones de almacenamiento descritas pueden
conllevar diferencias en las propiedades mecdanicas y opticas del material.

o Mantener el recipiente herméticamente cerrado. Después de cada uso, cerrar el recipiente cuidadosamente.

Combi i r dadas de pr
Las combinaciones recomendadas de productos con los componentes del sistema VITA, asi como las respectivas
recomendaciones sobre procesamiento y limitaciones en cuanto a la posibilidad de combinar el producto, se en-
cuentran en las instrucciones de utilizacion | version completa.
El uso del producto solo se permite utilizando dispositivos compatibles. Los dispasitivos se deben ajustar, validary
mantener conforme a su etiquetado y las instrucciones de utilizacion.
Encontraré una lista actual de las impresoras 3D, las unidades de lavado y los dispositivos de fraguado
posterior validados, asi como plantillas adecuadas de impresora y los parametros de fraguado posterior,
en www.vita-zahnfabrik.com/VionicTrylnResin.

Al : Ialimi e

Almacenamiento a temperaturas de entre 15 °C (59 °F)y 28 °C (82 °F). Proteger de la radiacidn solar. Incluso una re-
ducida accion de la luz puede activar la polimerizacion. Como proteccion contra contaminaciones, cubrir el material
enla cubeta con una tapa o una placa de vidrio. Los productos marcados con un pictograma de sustancia peligrosa
se eliminaran como residuos peligrosos. Los residuos reciclables (como accesorios, papel, plastico) se eliminaran
mediante los sistemas de reciclaje correspondientes. Los restos de productos contaminados, dado el caso, se
trataran previamente y se eliminaran por separado conforme a la normativas regionales/nacional e internacional.



Efectos secundarios
El producto puede causar reacciones alérgicas.

Advertencias de seguridad

e Evitar el contacto directo con el material liquido y los componentes antes del fraguado posterior, especialmente
en mujeres embarazadas/lactantes. Irrita las vias respiratorias, los ojos y la piel (posibilidad de sensibilizacidn).

o En caso de manipulacion al aire libre se utilizaran dispositivos con aspiracion local.

o Durante el trabajo, llevar equipo de proteccion individual adecuado (en el procesamiento del material sin fraguar,
guantes y gafas de proteccion; en el acabado del material endurecido, usar ademas una mascarilla).

e Evitar el contacto con la piel. En caso de contacto con la piel, lavar inmediata y abundantemente con agua y
jabon.

 En caso de contacto con los ojos, lavar inmediata y abundantemente con agua y acudir al médico.

e La biocompatibilidad solo se garantiza con una polimerizacién completa.

e Tenga en cuenta la informacidn de la ficha de datos de seguridad en su respectiva version actual.

 Cualquier incidente grave relacionado con este producto debe comunicarse de inmediato a
info@vita-zahnfabrik.com, asi como a la autoridad competente del Estado miembro en el que
estén establecidos el usuario y/o el paciente.

Exencion de responsabilidad

Tener en cuenta: Nuestros productos se deben utilizar conforme a la informacién de uso. No asumimos ninguna
responsabilidad por dafios resultantes de una manipulacion o un procesamiento indebidos. Por lo demds, el usuario
esta obligado a comprobar la aptitud del producto para el campo de aplicacidn previsto antes del uso. Queda
excluida cualquier responsabilidad por nuestra parte si el producto se procesa en una combinacion no contractual
o0 no permitida con materiales y dispositivos de otros fabricantes y, como consecuencia de ello, se produce un dafio.
Publicacién de esta informacion de uso: 2025-01.

Con la publicacion de esta informacion de uso pierden su validez todas las ediciones anteriores. La respectiva
version actual se encuentra en www.vita-zahnfabrik.com.



Istruzioni per I'uso: @

si prega di leggere le istruzioni prima dell'uso del prodotto.
VITA VIONIC TRY-IN RESIN & una resina fotosensibile per la realizzazione di protesi Try-In tramite il processo di
stampa 3D.

Destinazione d'uso
Resina per stampa 3D dentale.

Pazienti destinatari
Persone sottoposte a trattamento odontoiatrico.

Utenti previsti
Solo per utenti specializzati: odontoiatri e odontotecnici.

Indicazione
Per la realizzazione di campioni funzionali individuali di protesi totali.

Controindicazioni
Contiene (met)acrilati e fosfinossidi.
| componenti del VITA VIONIC TRY-IN RESIN possono scatenare reazioni allergiche nei soggetti predisposti. In
questo caso evitare di continuare a usare il prodotto. Inserire il prodotto per via intraorale solo se completamente
polimerizzato.

Applicazione/uso del prodotto
Durante la lavorazione si prega di rispettare il seguente flusso di lavoro:

Processo di costruzione:
1. Elaborazione dati:
- CAD-Design.
- Generare file STL.
- Trasferire i dati nel software CAM e creare le strutture di supporto. Modificare le strutture di supporto
proposte dal software.
- Trasferire in un formato compatibile con la stampante.
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2. Selezionare i parametri di processo e materiale nel software della stampante: Utilizzare il template di stampa
pubblicato dal produttore della vostra stampante per VITA VIONIC TRY-IN RESIN.

3. Trasferire i dati preparati sulla stampante 3D.

4. Preparare la stampa 3D: prima dell'uso agitare energicamente il materiale nel flacone e omogeneizzare con un
rullo per bottiglie per evitare deviazioni di colore e difetti di stampa.

5. Riempire il serbatoio della resina della stampante 3D seguendo le indicazioni del produttore della stampante.

6. Avviare il processo di stampa.

Processo di finitura:

7. Lasciare sgocciolare gli oggetti stampati nella stampante per circa 10 minuti. La finitura deve avvenire il prima
possibile subito dopo il processo di costruzione.

8. Rimuovere la piattaforma dalla stampante e staccare gli oggetti stampati dalla piattaforma. In presenza di piu
oggetti, separarli tra di loro.

9. Rimuovere le strutture di supporto esterne e la resina in eccesso mediante aria compressa.

Pulizia:

10. Pulire gli oggetti stampati finiti due volte per 3 minuti, ciascuno con isopropanolo = 98 %, seguendo le indica-
zioni del produttore, in un bagno a ultrasuoni. Non utilizzare metodi di disinfezione o sterilizzazione basati su
calore, perché potrebbero causare una deformazione della protesi.

11. Asciugare gli oggetti di stampa finché non sono pit presenti residui di isopropanolo. Verificare la presenza di
residui in aperture, cavita e fessure, quindi soffiare con aria compressa per accelerare I'asciugatura. Dopo la
pulizia, la superficie non deve pil essere appiccicosa né lucida.

Post-curing:

12. Eseguire la post-polimerizzazione in un dispositivo di indurimento alla luce conforme alle indicazioni del pro-
duttore. Le proprieta e I'effetto colore del prodotto finale dipendono, tra I'altro, dal processo di finitura. Per la
biocompatibilita e importante un corretto post-curing. Pertanto occorre garantire che I'apparecchio di esposi-
zione si trovi in stato impeccabile e che le parti stampate siano completamente indurite.

Trattamento della superficie:

13. La protesi Try-In & ora pronta per |'ulteriore elaborazione o il completamento. Lavorare meccanicamente la
superficie (con la fresatrice) e lucidarla. La pulitura preliminare si effettua con spazzole e un‘apposita pasta
pre-lucidante/pietra pomice, mentre una pulitura brillante si ottiene con i dischi e prodotti lucidanti per resina.

Pulizia finale:

14. Nel laboratorio odontotecnico e ambulatorio odontoiatrico la pulizia viene effettuata in un bagno a ultrasuoni.

Non utilizzare metodi di disinfezione o sterilizzazione basati su calore, perché potrebbero causare una defor-
mazione.
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Indicazioni generali

o Seguire le istruzioni del produttore dell'hardware riguardo le impostazioni dei parametri, le raccomandazioni di
stampa e di post-curing.

o Come spessore dello strato per il processo di stampa é adatto un valore di 100 pm.

o Latemperatura di lavorazione ideale € 23°C + 2 °C/ 70-77°F.

o Per evitare effetti negativi sulla qualita del materiale, non esporre in alcun caso il materiale liquido alla radia-
zione luminosa o UV.

 Deviazioni dai metodi di fabbricazione o dalle condizioni di conservazione descritte possono causare variazioni
nelle proprieta meccaniche e ottiche del materiale.

o Tenere i recipienti sempre ermeticamente chiusi. Sigillare i recipienti accuratamente dopo ogni utilizzo.

Combinazioni di prodotto raccomandate
Per le combinazioni di prodotto raccomandate con i componenti del sistema VITA, nonché le relative raccomanda-
zioni dilavorazione e le limitazioni riguardo alla compatibilita del prodotto, si prega di fare riferimento alle Istruzioni
per I'uso | Versione completa.

L'uso del prodotto & consentito solo se applicato con dispositivi compatibili. | dispositivi devono essere configurati,
convalidati e mantenuti secondo le relative etichette e istruzioni per I'uso.

Una lista aggiornata di stampanti 3D convalidate, unita di lavaggio e dispositivi di post-curing, insieme ai tem-
plate di stampa appropriati e ai parametri di post-curing & disponibile su www.vita-zahnfabrik.com/VionicTryln-
Resin.

Conservazione/smaltimento

Conservare a una temperatura compresa tra 15°C (59°F) e 28°C (82°F). Proteggere dall'esposizione alla luce. Un'e-
sposizione minima alla luce puo attivare la polimerizzazione. Per proteggere da contaminazioni, coprire il materiale
nella vasca con un coperchio o una lastra di vetro. | prodotti contrassegnati con un pittogramma relativo alle
sostanze pericolose devono essere smaltiti come rifiuti pericolosi. | rifiuti riciclabili (come attacchi, carta, resine)
devono essere smaltiti attraverso i sistemi di riciclaggio appropriati. | residui di prodotto contaminati devono,
in conformita con le normative regionali/nazionali e internazionali, essere eventualmente pretrattati e smaltiti
separatamente.
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Effetti collaterali
Il prodotto puo scatenare reazioni allergiche.

Avvertenze di sicurezza

e Evitareil contatto diretto con il materiale liquido e i componenti prima dell’esposizione successiva, specialmente
nelle donne in gravidanza/che allattano. Irrita le vie aeree, gli occhi e la cute (possibilita di sensibilizzazione).

 In caso di manipolazione aperta, devono essere utilizzati dispositivi con aspirazione locale.

 Duranteil lavoro indossare dispositivi di protezione idonei (durante la lavorazione del materiale non legato: guan-
ti di protezione e occhiali protettivi, nella fase difinitura del materiale indurito anche una mascherina).

e Evitare il contatto con la cute. In caso di contatto con la cute, lavare subito con abbondante acqua e sapone.

* In caso di contatto con gli occhi, risciacquare bene subito con acqua e consultare immediatamente un medico.

e La biocompatibilita e garantita solo se la polimerizzazione € stata completata.

o Consultare le informazioni riportate nella versione aggiornate della scheda di sicurezza.

o Segnalare qualsiasi incidente grave verificatosi in relazione a questo dispositivo all‘indirizzo
info@vita-zahnfabrik.com e all'autorita competente dello Stato membro in cui I'utilizzatore
e/ il paziente ¢ stabilito.

Esclusione di responsabilita

Attenzione: i nostri prodotti devono essere utilizzati secondo le informazioni fornite nelle istruzioni per I'uso. Non ci
assumiamo alcuna responsabilita per danni derivanti da un uso o una lavorazione impropri. L'utente € inoltre tenuto
a verificare I'idoneita del prodotto per I'uso previsto prima di utilizzarlo. Decliniamo ogni responsabilita nel caso in
cui il prodotto venga utilizzato in combinazione non contrattuale o non autorizzata con materiali o dispositivi di altri
produttori, qualora cio provochi danni. Pubblicazione di questa informativa per I'uso: gennaio 2025.

Con la pubblicazione di queste istruzioni per I'uso, tutte le versioni precedenti diventano nulle. La versione aggior-
nata e disponibile www.vita-zahnfabrik.com.
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WHcTpyKuna saynorpe6a:

MpoueTeTe MHCTPYKLIATA 33 yNOTPe6a NPeAN U3NON3BAHETO Ha NPOAYKTA.
VITA VIONICTRY-IN RESIN e c8eTnuHHo nonumepu3upaL CUMKOH 3a 3paboTeaxe Ha Try-In npote3u ¢ nomowTa Ha 3D npuHTHpaxe.

Npennasnavenne
Cunvkow 3a jenTaneH 3D oTnevaTb.

lleneBa rpyna nauuentn
XODH, KOWTO Ce NeKyBaT Npu CTOMATONOrMyHa npoLeaypa.

Npepsupenu notpeburenn
W3knioumnTento 3a cneunanusnpaxn HOTDEGMTEJ'IV\Z 3b60ﬂempm n 3'b60T€XHV\LM.

Mokazanue
3a13paboTBaHe Ha UHAMBIAYANHI GYHKLMOHANHY NPOGHY BAPUAHTU Ha LieAN NpoTe3u.

NpoTusonokasanne
Coabpxa (MeT)akpunatin u GocouH oKkcuan.
Coerakute Ha VITA VIONICTRY-IN RESIN morar aa npeausBiKaT anepriynit peakuu npu npeapasnonoxei kbM 1osa auua. B Takbe cnyyait
NPOAYKTHT He Tpa6Ba Aa ce u3n038a noseye. MIpunaraiite NPOAYKTa MHTPAOPANHO CAMO KOTaTO € HAMbAHO MOAUMEPU3UPAH.

Mpunarane/pa6ora cnpoaykTa
Mons, cnassaiite cnegma paboten npotiec no Bpeme Ha o6paoTkata:

Mpouec Ha u3rpaxaane:
MoaroToBKa Ha JaHHuTE:

1.
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CAD npoexr.

Tenepupane Ha STL gaitn.

Mpexgbpnsane Ha aaHHuTe Kb codyepa CAM 1 Cb3gaBane Ha ONOPHU KOHCTPYKUMM. PefakTupaiite npeanoxenute ot codryepa
ONOPHYU KOHCTPYKLK.

KoHBepTvpare BbB GOPMAT, CbBMECTIM C NpUHTEpa.



2. W136upate Ha napameTpuTe Ha npoLieca ¥ MaTepuana B cohTyepa Ha npuxTepa: 3non3eaiite nybnukysanua WwabnoH 3a neyar 3a VITA VIONIC
TRY-IN RESIN o npou3BoauTens Ha npuTepa.

3. [pexbpnete noaroTsexmTe AaHH KbM 3D NpukTepa.

4. TNoaroToska Ha 3D neyara: lpeAv ynoTpeba MaTepuan®T 8 6yTunkara TpAbBa fia Ce pasknaTh MHTEH3UBHO U A Ce XOMOTeHU31Pa € BanAk 3a
6OyTUNKM, 33 1a ce u36erHaT oTKNOHEHNUA B LIBETA 1 lehEKTY B MeuaTa.

5. HambnHeTe KowTeiiHepa 3a cunuKkoH Ha 3D NpuHTepa B CbOTBETCTBIE C MHCTPYKLUVTE Ha NPOU3BOAUTENA Ha NPUHTEpa.

6. 3anouHeTe npoleca Ha neyar.

Mpouec Ha nocneagatua o6paboTka:

7. Octasete NPUHTUPaHNTe 0bekTn A N3CbXHAT B NPUHTEPA 33 0KONO 10 MUHYTH. ﬂotneusauam oépaﬁoma (Ne/iBa f1a Ce U3BBPLIN BH3IMOMK-
HO Hali-CKOPO CNIe/l NPOLIECa Ha U3rPax AaHe.

8. |13Banetennardopmara 0T NPUHTEPA U CBANETE NPUHTUPAHUTE 00EKTY OT NNATHOPMaTa. AKO MM HAKONKO 00€KTa, OTAENETE I e[IUH OT ZpYT.

9. OT(TPBHGTE BBHLIHUTE ONOPHYU KOHCTPYKLMK 1 OTCTPAHETE U3NULLIHUA CUIMKOH CbC CrbCTeH BBH3AYX.

MouncTBare:

10. MoymcTeTe roToBUTE NPUHTUPAHM 00EKTI 1BA MBTI 33 N0 3 MUHYTY BCEKM BT C NPeCeH U30nponaxon > 98 % CbIMacHo MHCTPYKLMUTE Ha
NPOU3BOAVTENA Ha YCTPOIICTBOTO B YNITPA3ByKOBa BaHa. He U3M0n3BaiiTe HKaKBI METOAN 33 A€3MHAEKLMA UNH CTEPUAM3ALINA Ha TONAMHHA
ocHoBa. Tosa Moxe fia A0Be/ie A0 iehOpMaLIuA Ha npoTe3ara,

. M3cywete nouncteHuTe NPUHTUpaHI 06€KTH, AOKATO HE OCTaHAT 0CTATbLY OT U30nponaxon. lIposepeTe OTBOPUTE, KyXMHUTE U MecTaTa Ha
MIPONYKWTE 32 0CTATUN U T M3fyXaiiTe CbC CrbCTeH Bb3yX 3a N0-6bp30 3cbxBake. (e NOUMCTBAHETO NOBBPXHOCTTA Beue He TpAbBa
[1d € NIeNKaBa U TbCKaBa.

[IOHHIHMTEJ'IHO EKCNOHMpaHe:

12. VBBbpmeTE nocnejBallata nonumepn3ayna 8 noaXoAALLO y(TpOVI(TBO 33 NONMMEPU3aLKA Ha CBETNIMHA B CbOTBETCTBUE C MHCTPYKLIMNTE
Ha npou3BoanTena. (BoiicTBaTa n LiBETOBUAT E¢€KT Ha Kpaﬁva NPOAYKT 3aBUCAT 11 0T NpOLECa Ha nocneABallia 06pa60ﬂ<a‘ ﬂpanmHom
LOMBAHUTENHO EKCMIOHVPAHE € 0T 3HaueHHe 33 BUOCbBMeCTUMOCTTa. Cne/joBaTeNHo TpAGBa Aa Ce rapaHTUpa, Ye yCTPOVICTBOTO 33 eKCMIOHI-
PaHe € B 13NPaBHOCT 1 Ye GOPMOBAHNTE YACTU (3 HANBAHO BTBBPAEHN.

[loBbPXHOCTHA 06paboTKa:

13. Try-Innpote3ata Beye e roToBa 3a N0-HaTaTbluHa 06paboTKa Uy A0BBPLMTENHN paboTy. ObpaboTeTe MexaHUYHO NOBBPXHOCTTA (3arNaje-
Te A hpe3a) 1 A nonwpaiiTe. lpeaBapuTeNHOTO NOAMPaHe Ce U3BbPLIBA C YETKM 1 1aCTa 3a NPeBapUTENHO NoAMPaHe/Nem3a, NoMUpaHeTo
Ha BUCOK rMaHL - CNonupaLLy CpeacTBa 3a CUNNKOH.

(OKOHYaTeNHO NOYNCTBAHE:

14. MoyuctsaxeTo B 3b00TEXHUYECKATA naﬁopampwﬂ/ﬂomamﬂomuHaTa NPaKTWKa (€ U3BBPLLBA B yNTPa3ByKOBa BaHa. He n3non3gaiite Hu-
KakBU METOAK 33 Lle3MH¢€KLlMH Wnu CTepunmusaumna Ha TonnHHa 0CHOBa. ToBa Moxe Jla joejie 1o uetbopmaum.
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061K MHCTPYKL UK
(na3gaiiTe WHCTPYKLANTE Ha NPOW3BOAMTENA Ha anapaTypata No OTHOLIEHNE Ha Ha(TpOﬁKV\TE Ha NapameTpuTe, neyaTaHeTo u npenopbkuTe
3anocnejgallia nonumepu3saLmna.
3anpotieca Ha nevarare e NoAX0AALLA febenHa Ha cnos 100 um.
Ineana Temneparypa Ha obpabotka 23°C £ 2°C/70-77°F.
3a i) m3bertere BPEAHM NOCNeaNUM 3a KaYeCTBOTO Ha MaTepuana, He 13naraiite TeuHua MaTepuan Ha CBETNNHA U yNTPaBUONETOBA paau-
aLWA NP HUKaKBU 00CTOATENCTBA.
OTKNOHEHUATA OT OMUCAHUTE NPOU3BOACTBEHN NIPOLECH WAN YCNIOBHUA HA CHbXPAHEHUE MOTaT A AOBEAAT A0 OTKNIOHEHNA B MeXaHUUHUTE I
ONTHYHATE CBOTICTBA HA MaTepHana.
BuHaru pbxTe KoHTeliHepa NbTHO 3aTBOPEH. BHUMATeNHO 3aTBapAIiTe KOHTeliHepa Clefl BCAKA ynoTpeoa.

MpenopbunTenHyn KOMGMHALMM Ha NPOAYKTa
33 npenopbyumTenHUTe KOMOUHALMK HA NPOAYKTA C KOMNOHEHTUTe Ha cucTemata VITA, KaKTo 1 33 CbOTBETHUTE NPenopbkit 3a 06paboTka U
0rpaHiyeHnA no 0THOLIEHNE Ha Bb3MOXHOCTTd 3 KOM6MHMpaH€ Ha NpoAYKTa, MONA, HaNpaBeTe CNpaBKa B NHCTPYKLNATA 3d ynmpeﬁa | MTbHa
BEPCYA.

npO}lyKTbT MOXe /ia (e U3M0N3Ba Camo ako Ce npunara CbC CbBMeCTUMMU y(TpOVIUBa. Y(TpoM(TBara TpﬂﬁBa na ce Ha(TpO\;\BaT, Banuaupar n
MOAABPXKAT B CHOTBETCTBYE C TAXHATA MAPKIPOBKA U PHKOBOACTBOTO 33 yNOTpe6a.

AKTyaneH cnucbk ¢ Banuamupanu 3D NpuHTepu, Muewu YCTPOIRCTBA 1 YCTPOIICTBA 33 NOCAeABALL NOMMMEPU3ALMA, KaKTO U N0A-
XOAALLM WabNOHY 33 NPUHTEPU W NapaMeTp 3a NOCTeBalla NoAMMEpH3aLUA MoXeTe A3 HamepuTe Ha aapec www.vita-zahnfabrik.com/
VionicTryInResin.

CbXpaHeHne/usxsbpnaHe
CoxpaHeHue npu Temnepatypa o1 15°C (59°F) a0 28°C (82°F). MNazete ot nbHUeBa cBeTnMHa. loput M3naraHe Ha Neka CBETNHA MOXe A Npean3-
BUKa nonumepusauma. 3a npeanassaHe 0T 3aMbpCABaHe HOKpMWe MaTepuarna BbB BaHaTa C Kanak UMK CTbKNEHA NNOCKOCT. I'Ipouymwe,
0603HayeHN ¢ NUKTOrpama 3a onacHu seulecTea, TpﬂﬁBa /i Cé U3XBBPNAT KaTo 0NacHi 0TnagbuUm. ﬂounemamme Ha peuuKnupaxe otnaabum
(kaTo NPUCTABKM, XapTW4, NNacTMaca) TpAGBa Aa e U3XBBPAAT Upe3 NOAXOAALLN CUCTEMN 33 peLiKAupare. Mpu HeobXOAUMOCT 3ambpceHuTe
0CTaTbUY OT NPOAYKTa TPAOBA Aa Ce TpeTUpaT NPeABAPUTENHO U A3 Ce U3XBBPAAT OTAEHO B CHOTBETCTBUE C PervOHANHUTE/HALOHaNHITE U
MEX/lyHapOAHUTE pa3nopezou.

26



Hexenanu peakuyuu
I'Ipouymﬂ MOXe f1a NPean3BIKa aneprivuHin peakLmm.

YKasaHua 3a 6esonacHoct
1136arBaiiTe NpAK KOHTAKT C TEYHWA MaTepUan 1 KOMNOHeHTHTE NIpeu NOCNEABALLA NONMMEPU3aLNA, 0COBeHO Npu BpemeHHI i Kbpmelwn
eHu. [|pasHin AUXaTeNHUTE HTHLLA, 0YATE 1 KOXaTa (Bb3MOXHA € CeHCUOUNM3aLN).
3a paboTa Ha OTKpUTO U3N0A13BaliTe YCTPOIACTBA C I0KANHA ACUPALYA.
Hocere noAxoAAwLM npeAnasHi cpeAcTBa Npy paboTa (npu 00paboTka Ha HeCBbP3aH MaTepual: 3aLLUTHI PbKaBULIA U 04MNa, NPY NOCNe/Ba-
1aTa 06paboTka Ha BTBBLPAEHIA MaTepuan 1 MacKa 3a ue).
[l ce 305rBa KOHTAKT C KOXaTa. [lpi KOHTAKT C KoXaTa He3abasHo u3MuiiTe 06MHO € BOAa U CanyH.
TIpU KOHTAKT C 0uWTe He3abaBHO U3NNaKHeTe 0BWIHO C BOAA U Ce KOHCYATHpaViTe C nekap.
B1OCHBMECTUMOCTTa Ce FapaHTUpa CamMo NPH NbAHA NOAMMEPU3ALIA.
Moria, CnassaiiTe MHOOPMaLMATA B aKTyaNHaTa BEPCHA Ha MHOOPMALMOHHIA NNCT 33 6e30NacHOCT.
BCUyKy Cepuo3HI MHUMAEHTH, Bb3HIKHANM BB BPb3Ka C TO3W NPOAYKT, TpAOBA Aa GbAaT Cb0bLLaBaHM He3abasHo Ha info@vita-zahnfabrik.
COM, KaKTO 1 Ha KOMNETEHTHIA OPraH Ha AbPXaBaTa uneHka, B KOATO € YCTaHOBEH NOTPEOUTENAT /WK NaLMeHTBT.

0TKa3 0T 0TroBOpPHOCT
Mons, umaitte npeasug: Hawwte npogykTy TpAGBa Aa ce M3M0A3BaT B CbOTBETCTBIE C UHCTPYKLMUTE 32 ynoTpeba. He noemame 0TroBopHOCT
3 L{eTH, Bb3HUKHAN B PE3YNTaT Ha HenpasunHo bopasete nnm 06paboTka. loTpebuTenaT e AbXeH CbLuo Taka npegu ynotpeba Aa npoepu
NPOAYKTa 33 HEroBaTa NPUTOAHOCT 3a NPeBIAEHOTO NPUAOXeHUe. OTFOBOPHOCTTA OT HalLa CTPaHA Ce U3KK0YBA, aKO NPOLYKTHT Ce M3N0n3Ba B
HE/0r0BOPEHA WU Hepa3pellieHa KOMOMHALWA C MaTepuanu  060pyABaHe OT Apyri NPOU3BOAUTEAN U TOBA JOBEAE A0 NOBPeAa. M3aasake Ha
Ta3W MHCTPYKUWA 33 ynoTpeba: 2025-01.
(C ny6nvKyBaHeTo Ha Ta31 MHCTPYKLMA 33 yNoTpeba BCAYKM MPeLUHY U3AaHIA TYOAT CBOATA BAUMAHOCT.
Haii-HoBaTa Bepcua Moxe Ja bje HamepeHa Ha agpec www.vita-zahnfabrik.com. CboTBeTHaTa akTyanHa BepCUA LLie HAMEpUTe Ha UHTEPHET
azpec www.vita-zahnfabrik.com.

27



Navod k pouiti: @

NezZ zaénete produkt pouZivat, prectéte si navod k poufZiti.
VITA VIONIC TRY-IN RESIN je svétlem tuhnouci pryskyfice uréend k vyrobé zubnich néhrad Try-In metodou 3D
tisku.

Ugel pouiti
Pryskyfice pro dentalni 3D tisk.

Cilova skupina pacienti
0Osoby, u kterych se provadi néjaky stomatologicky tkon.

Uzivatelé provadéjici aplikaci
Vyhradné uzivatelé s odbornym vzdélanim: Stomatologové a zubni technici.

Indikace
K vyrobé individualnich funkénich vzorkl totalnich zubnich nahrad.

Kontraindikace

Obsahuje (meth)akrylaty a oxidy fosfinu.
Slozky pripravku VITA VIONIC TRY-IN RESIN mohou u osob s predispozici vyvolat alergické reakce. V takovém
pfipadé produkt dale nepouzivejte. Produkt aplikujte intraoralné pouze v pIné polymerizovaném stavu.

Pouziti produktu/manipulace s produktem

P¥i zpracovani prosim respektujte nasledujici postup:

Tvorba obrobku pfi tisku:

1. Priprava dat:
- CAD design.
- Vytvorte soubor STL.
- Pfevedte data do softwaru CAM a zaloZte podpurné struktury. Zpracujte softwarem navrhované podpirné

struktury.

- Prevedte do formatu kompatibilniho s tiskarnou.
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2. Vsoftwaru tiskarny vyberte parametry procesu a materialu: PouZijte pro VITA VIONIC TRY-IN RESIN zverfejné-

nou tiskovou Sablonu vyrobce vasi tiskarny.

3. PFeneste pfipravend data na 3D tiskarnu.

4. Pfiprava 3D tisku: Pfed pouZitim materidl v lahvicce intenzivné protfepejte a homogenizujte v rotacni tfepacce,

aby se zamezilo barevnym odchylkdm a chybnym vytiskdm.

5. Zasobniky na pryskyfici 3D tiskarny naplite podle Gdaji vyrobce tiskarny.

6. Spustte proces tisku.

Proces finalniho opracovani:

7. Vytisknuté objekty nechte v tiskarné odkapavat po dobu cca 10 minut. K findlnimu opracovani by mélo dojit co

nejdfive po vytisténi obrobku.

8. Vyjméte platformu z tiskarny a odeberte vytisténé objekty z platformy. Pokud je objektl vice, oddélte je od

sebe.

. Oddeélte vnéjsi podplrné struktury a stlatenym vzduchem odstrante prebytecnou pryskyfici.

Cistani:

10. Hotové tiskové objekty dvakrat po dobu 3 minut Cistéte v ultrazvukové lazni pokazdé cerstvym isopropanolem
> 98 % podle Gdaju vyrobce zafizeni. NepouZivejte dezinfekéni ani sterilizacni metody horkem. Mohlo by to vést
k deformaci zubni ndhrady.

. Vycisténé tiskové objekty nechte uschnout, dokud na nich uz nebudou zadné zbytky isopropanolu. Zkontrolujte
otvory, duté prostary a mezery, jestli v nich nejsou néjaké zbytky, a pro rychlejsi uschnuti je vyfoukejte stlace-
nym vzduchem. Po vy€i$téni uz nesmi byt povrch lepkavy a leskly.

©

1

FinaIni fotopolymerizace:

12. Finalni vytvrzeni provedte ve vhodném pfistroji pro vytvrzeni svétlem podle Gdajd vyrobce. Vlastnosti a barevny
U¢inek kanecného produktu zavisi mj. na procesu findlniho opracovani. Sprdvné provedeni finéIni fotopolymeri-
zace je duleZité pro biokompatibilitu produktu. Proto musi byt zajisténo, aby byla expozicni jednotka v fadném
stavu a aby zhotovené dily byly kompletné vytvrzeny.

Povrchova dprava:

13. Zubni nahrada Try-In je nyni pfipravena pro dalsi zpracovani, resp. dokonceni. Povrch mechanicky opracujte
(vyhladte frézkou) a vyleStéte. Predbéiné lesténi se provadi kartacky a pastou na predbézné lesténi/pemzou,
lesténi do vysokého lesku filcovymi rotacnimi kartacky a pripravky na lesténi do vysokého lesku urcenymi pro
pryskyfice.

Findlni ¢isténi:

14. Cisténi stomatologickou laboratofi / zubni ordinaci se provadi v ultrazvukové lazni. Nepouivejte dezinfekéni ani
sterilizacni metody horkem. Mahlo by to vést k deformaci.

29



Obecné udaje:

o Co se tyka nastaveni parametrd, doporuceni ohledng tisku a findlniho vytvrzeni, postupujte podle pokynt vy-
robce hardwaru.

® Vhodné tlou$tka vrstvy pfi procesu tisku je 100 pm.

o |dedlni pracovni teplota 23°C +2°C/ 7077 °F.

o Aby nedoslo k nepfiznivému ovlivnéni kvality materidlu, nevystavujte tekuty material za zadnych okolnosti 0zé-
feni svétlem ani UV zafeni.

o Odchylky od vyrobnich postupl nebo od skladovacich podminek mohou vést k odlisnym mechanickym a optic-
kym vlastnostem materialu.

o Nadobky uchovévejte vidy hermeticky uzaviené. Po kazdém pouZiti nddobku peclivé zaviete.

Doporuéené kombinace produkti

Doporucené kombinace produkti s komponentami systému VITA a pfislu§na doporuceni ohledné zpracovani a
omezeni tykajici se kombinovatelnosti produktu najdete v navodu k poufZiti | GpIné verzi.

PouZiti produktu je pfipustné jen za pfedpokladu, Ze se bude pouzivat s kompatibilnimi pfistroji. Nastaveni, valida-
ce a Udrzba pFistrojd musi probihat v souladu s oznacenim a padle navodu k poufZiti.

Aktualniseznam s validovanymi 3D tiskarnami, mycimi jednotkami a pfistroji pro finalni vytvrzovani a také vhod-
né Sablony pro tiskarnu a parametry finalniho vytvrzovani najdete na www.vita-zahnfabrik.com/VionicTrylnResin.

Skladovani/likvidace
Skladovéni pfi teploté 15 °C (59 °F) az 28 °C (82 °F). Chraiite pred slunecnim zafenim. Jiz i mirné osviceni svétlem
mizZe spustit proces polymerizace. Z divodu ochrany pfed kontaminaci zakryjte material v nadrzce vikem nebo
sklenénou deskou. Produkty oznacené piktogramem nebezpecné latky se musi likvidovat jako nebezpecny odpad.
Likvidace recyklovatelného odpadu (jako pfisluSenstvi, papir, pryskyfice) musi probihat pfes pfislu§né systémy
recyklace. Kontaminované zbytky produktd se musi likvidovat oddélené v souladu s mistnimi/narodnimi a mezina-
rodnimi predpisy, popf. pfedbézné zpracovat.



Vedlejsi ucinky
Produkt miZe vyvolat alergické reakce.

Bezpecnostni pokyny

o Pred findlnim vytvrzenim se vyhnéte pfimému kontaktu s tekutym materialem a jednotlivymi komponenty. Pama-
tovat na to by mély predevsim téhotné a kojici zeny. Drazdi dychaci cesty, oci a kizi (mUze dojit k senzibilizaci).

o Pfioteviené manipulaci je nutné pouZit zafizeni s lokalnim odsavénim.

o Pfipréci pouzivejte vhodné ochranné pracovni prostredky (pfi opracovani volného materialu: ochranné rukavice
a bryle, pfi findlnim opracovani vytvrzeného materialu navic Ustenku).

o Zamezte kontaktu s kizi. Dojde-li ke kontaktu s kizi, okamzité dlikladné omyjte vodou a mydlem.

 Dojde-li k zasazeni o¢i, okamZité dikladné vyplachnéte vodou a vyhledejte Iékafskou pomoc.

e Biokompatibilita je zaru¢ena pouze pfi (pIné polymerizaci.

o Dodrzujte informace uvedené v prdvé aktudlni verzi bezpecnostniho listu.

o Jakdkoli zdvazna nezadouci prihoda, ke které doslo v souvislosti s dotcenym prostfedkem, by méla byt nepro-
dlené hldena vyrobci na adrese info@vita-zahnfabrik.com a pfislunému orgénu ¢lenského statu, v némz je
uZivatel a/nebo pacient usazen.

Vylouéeni zaruky

Pozor: NaSe produkty se musi pouZivat v souladu s informacemi o pouZiti. Nepfebirdme ruceni za Skody, které
vzniknou vlivem neodborné manipulace nebo neodborného zpracovani. UZivatel je ostatné povinen predtim, nez
zacne produkt pouzivat, ovéfit jeho vhodnost pro zamyslenou oblast pouziti. Ruceni z nasi strany je vylouceno,
pokud bude produkt pouZit ve smluvné nesjednané ¢i nepfipustné kombinaci s materialy a pfistraji jinych vyrobci
a nasledkem toho vzniknou Skody. Vydéni téchto informaci k pouziti: 2025-01.

Vydénim téchto informaci k poufiti ztrdceji svou platnost vSechna dosavadni vydéni. Pravé aktudlni verzi najdete
na www.vita-zahnfabrik.com.
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Brugsanvisning:

Lees brugsanvisningen, far produktet anvendes.
VITAVIONIC TRY-IN RESIN er lyshaerdende resin til fremstilling af Try-In-proteser vha. 3D-print.

Tilsigtet anvendelse
Resin til dental 3D-print.

Patient-malgruppe
Personer, der skal behandles i forbindelse med et ordontologisk indgreb.

Tilsigtede brugere
Udelukkende for fagligt uddannede medarbejdere: Tandleeger og tandteknikere.

Indikation
Til fremstilling af individuelle funktionstests af helproteser.

Kontraindikation
Indeholder (meth)acrylat og phosphinoxid.
Indholdsstofferne i VITA VIONIC TRY-IN RESIN kan fremkalde allergiske reaktioner for personer, der er disponeret
herfor. | sadanne tilfeelde ma produktet ikke anvendes leengere. Produktet ma kun anbringes intraoralt i fuldsten-
digt polymeriseret tilstand.

Anvendelse/brug af produktet
Overhold fglgende workflow under forarbejdningen:

Byggeproces:
1. Forbered data:
- CAD-design.
- Opret STLil.
- Overfar data til CAM-software og opret stottestrukturer. Redigér stattestrukturer, som foresldet af soft-
waren.
- Overfar til et printerkompatibelt format.



2. Velt proces- og materialeparametre i printersoftwaren: Benyt den givne printskabelon til VITA VIONIC TRY-IN
RESIN fra din printerproducent.

3. Overfgr de forberedte data til 3D-printeren.

4. Forbered 3D-print: Far brug skal materialet rystes meget omhyggeligt i flasken og homogeniseres med en fla-
skeruller for at undga farveafvigelser og fejlprintning.

5. Fyld 3D-printerens harpiksbeholder i henhold til printerproducentens anvisninger.

6. Start printningen.

Efterbearbejdning:

7. Lad de printede objekter dryppe af i printeren i ca. 10 minutter. Efterbearbejdningen skal sa vidt muligt ske
umiddelbart efter selve byggeprocessen.

8. Tag platformen ud af printeren og fjern de printede objekter fra platformen. Hvis der er flere objekter, skal de
adskilles.

9. Fjern de ydre stottestrukturer og fiern det overskydende harpiks med trykluft.

Rensning:

10. Renggr de feerdige printobjekter hver isar to gange i 3 minutter i et ultralydsbad med frisk isopropanol = 98 %
i henhold til producentens anvisninger. Benyt ikke varmebaserede desinfektions- eller steriliseringsmetoder.
Det kan have til falge, at protesen deformeres.

11. Ter de rensede printobjekter, indtil der ikke er nogen isopropanol-rester tilbage. Kontrollér abninger, hulrum og
mellemrum for rester, og blaes dem af med trykluft for en hurtigere terring. Efter rensningen mé overfladen ikke
leengere vaere klistret og skinnende.

Efterbelysning:

12. Udfer efterheerdning i et egnet lyshaerdende udstyr i henhold til producentens anvisninger. Slutproduktets
egenskaber og farveeffekt afhanger bl.a. af den efterfalgende forarbejdning. Den rigtige efterbelysning er
vigtig for biokompatibiliteten. Derfor skal det sikres, at belysningsudstyret er i korrekt stand, og at formdelene
er fuldsteendigt afheerdede.

Overfladebearbejdning:

13. Try-In-protesen er nu klar til videre forarbejdning og feerdiggerelse. Forarbejd overfladen mekanisk (udglattes
med en fraeser) og polér. Forpoleringen udfgres med barster og forpoleringspasta/pimpsten, en hgjglanspole-
ring med poleringsskiver og resin-egnede hgjglanspoleringsmidler.

Afsluttende rensning:
14. Rensningen udfgres af tandleegelaboratoriet/tandlaegepraksissen i et ultralydsbad. Benyt ikke varmebaserede
desinfektions- eller steriliseringsmetoder. Det kan medfare deformation.
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Generelle anvisninger

e Fplg hardware-producentens anvisninger vedrgrende parameterindstillinger, printning og anbefalinger til ef-
terhardning.

 Enlagtykkelse pa 100 ym er egnet til printprocessen.

o |deel forarbejdningstemperatur 23 °C +2°C/ 70-77 °F.

e For at undga skadelige virkninger pa materialekvaliteten ma det flydende materiale under ingen omstaendighe-
der udsaettes for lys eller UV-straling.

o Afvigelser fra de beskrevne fremstillingsmetoder eller opbevaringsbetingelser kan resultere i afvigelser i mate-
rialets mekaniske og optiske egenskaber.

® Hold altid beholderne taet lukket. Efter hver brug skal beholderen lukkes omhyggeligt.

Anbefalede produktk hi

Hvad angar anbefalede produktkombinationer med VITA-systemkomponenterne samt tilsvarende forarbejdnings-
anbefalinger og begraensninger med hensyn til produktets kombinationsmuligheder, henvises til brugsanvisningen
| fuld version.

Deterkun tilladt at benytte produktet, hvis det anvendes med kompatibelt udstyr. Udstyret skal opsettes, valide-
res og vedligeholdes i overensstemmelse med dets maerkning og brugsanvisning.

q

En aktuel liste med validerede 3D-printere, vaskeenheder og efterhardning yr samt egnede printerskabelo-
ner og efterheerdningsparametre findes pa www.vita-zahnfabrik.com/VionicTrylnResin.

Opbevaring/bortskaffelse
Opbevaring ved temperatur 15 °C (59 °F) til 28 °C (82 °F). Beskyttes mod sollys. Allerede en lille lyspavirkning kan
udlgse polymeriseringen. Til beskyttelse mod urenheder skal materialet i beholderen tildeekkes med laget eller en
glasplade. De produkter, der er maerket med et piktogram for farlige stoffer, skal bortskaffes som farligt affald.
Genanvendeligt affald (sasom tilbehgr, papir og resin) skal bortskaffes via passende genbrugssystemer. Kontami-
nerede produktrester, hvis relevant, skal forbehandles og bortskaffes separat i overensstemmelse med regionale/
nationale og internationale bestemmelser.



Bivirkninger
Produktet kan fremkalde allergiske reaktioner.

Sikkerhedsanvisninger

¢ Undga direkte kontakt med det flydende materiale og komponenterne far efterhaerdningen, isar nar det geelder
gravide/ammende kvinder. Irriterer luftvejene, gjnene og huden (sensibilisering mulig).

o Benytanordninger med lokal udsugning under handteringen.

* Benyt egnet beskyttelsesudstyr under arbejdet (under forarbejdningen af det ubundne materiale: beskyttelses-
handsker og -briller, ved efterbearbejdning af det haerdede materiale ogsa ansigtsmaske).

¢ Undga kontakt med huden. Safremt stoffet kammer i beraring med huden, vaskes omgaende med meget vand
o0g s&be.

o Safremt materialet kommer i bergring med gjnene, skylles omgaende og omhyggeligt med vand, og lagen kon-
sulteres.

o Biokompatibiliteten kan kun garanteres ved fuldsteendig polymerisering.

o Lasoplysningerne i den aktuelle version af sikkerhedsdatabladet.

o Alle alvorlige haendelser, der er indtruffet i forbindelse med udstyret, skal omgaende indberettes til
info@vita-zahnfabrik.com og til den ansvarlige myndighed i det medlemsland, hvor brugeren og/eller
patienten er etableret.

Ansvarsfraskrivelse

Bemaerk: Vores produkter skal anvendes i overensstemmelse med brugsanvisningerne. Vi patager os intet ansvar
for skader som falge af ukorrekt handtering eller forarbejdning. Brugeren er ligeledes forpligtet til at kontrollere
produktets egnethed til den pateenkte anvendelse, far produktet tages i brug. Ansvaret fra vores side er udelukket,
hvis produktet forarbejdes i en ikke-aftalemaessig eller en ikke-tilladt kombination med materialer og udstyr fra
andre producenter, og en sadan forarbejdning medfarer skader. Dato for denne brugsanvisning: 2025-01.

Med udgivelsen af denne brugsanvisning mister alle tidligere udgaver deres gyldighed. Den aktuelle version findes
pa www.vita-zahnfabrik.com.
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0dnyiecxpiionc: @

Miapdcete Tic 0dnyiec xprang mpwv and T yprion Tou mpoidvTog.
To VITA VIONIC TRY-IN RESIN €ivat pia gutomodupepi(6yievn pntivn yia T kataokeur mpooBéoewv Try-In péow dladikaoiag Tpiod1aotatng ekto-
nwong (30).

Npooptlopevn xprjon
Prtivn ya odovtiatpikég tplodidotateg (3D) ekTunaoelC.

Opadec-oroxoc acOsvav
Atopa mou xpedlovTal aywyr aTo mhaiolo 0ovTIATPIKWY PETPWY.

MpoBAemopevor xpioteg
Mavo yia e€eibikeupévoug xprotec: 000ovTiaTpol kat 0dovToTEVITEC.

Evézieic
[1a T Kataokevr E§aTOIKEIEVWY SOKILWY XPRONE OMKWY TEXVATAV 060VTOTTOIXIGV.

Avrevdsigerg
Nepiéyet (peb)akpulika kat puogIvika o€eidla.
Ta ovotatikd tou VITA VIONIC TRY-IN RESIN pmopouy va mpokahéaouv akepyikéc avtidpdoeig o€ atopa pe Tv avtiototyn mpodideon. Ze tétoteg
TIEPUTTWOELC OUVIOTATA N BlaKOTT XPriong Tou mpoidvToc. EloaydyeTe To mpoidv evooaTopatika uovo o€ mhijpw¢ mohupieplopiévn katdotaon.

E@appoyi/xeipiopoc mpoiovrog
Kata t didpkela g emeepyaoiag AdBete umoyn v mapakdtw dladikasia epyasiac:

Aiadikaoia kataokevic:
1. Npoetopacia dedopévav:
- Iyebiaon CAD.
- Anuioupynote apyeio STL.
- Nepdore ta dedopéva ato hoyiopiko CAM kat dnpioupyfaTe umooTnpikTIkéC Sopiéc. EneSepyaateite i UmooTNPIKTIKES SopéC Tou mpo-
TEVOVTal and T0 AoylopIKo.
- [lepdote o€ popud oupBaTo e TOV EKTUMWTH.



2. Emhoyn mapapétpwv Sladikaoiag kat UNKoU 0T0 AoylopIKG TOU EKTUMWTA: XpoIHOTOIOTE To NHOOIEVEVO eKTUMWTIKG TipdTumo yia VITA
VIONICTRY-IN RESIN Tou kataokeuaoTr| Tou eKTUnWTH.

3. Metapépete Tampoetolpaopéva dedopéva atov ektumwth 3D.

4. Npoetoiacia extomwonc 3: Mptv amé T xpran, To ukiko Ba mpénet va avaknBel eviatika oTn gakn katva ooyevomoindel e To e€aptnpa
TEPLOTPOPIC PLANGY, OOTE Va AMOPEDYOVTAL KW HATIKES AMOKNOEIC Kl E0QaMIEVEC EKTUTWOELC.

5. Tepiote To oyeio pntivg Tou ekTunwTH 3D 0UHQWVA L€ TA OTOIKEIA TOU KATAOKEVAOTH TOU EKTUMWTH.

6. Exkviote T Sladikacia extonwong.

Dadikaoia peténeina enegepyaoiac:

7. AgnoTe Ta ekTumwpéva avikedeva mep. 10 Aemtd péoa aTov ekTumwTA yia va oTdgouv. H peténerta eneepyacia 8a mpénel va diecayBei katd
70 uvatdv ayieoa Petd T dladlkacia KaTaoKeurg.

8. Apaipéote TV mhatgopyia and Tov eKTUMWTH Kat Byahte Ta ekTumwpéva avTikeipeva and Ty mhatgopya. Ze mepintwon moAMOY avTKEévwy,
dlaywpioTe Ta.

9. AQuIPEOTE TIG EEWTEPIKEC UMOGTNPIKTIKE SOUEG Kal AMOPAKPUVETE TV TIEPITTA TV e MEMETpEVO aépa.

KaBapiopoc:

10. KaBapioTe Ta éToipa extunwpéva avtikeipeva 600 Gopéc yia 3 \emtd {e gpéokia lompomavohn > 98 %, 0UPeWVA i€ Ta OTOIyE(d ToU Kata-
OKEVAOTN TG OUOKEVNG, O€ AouTpd umeprxwv. M xpnotuomoleite Beppiké pebodoug amohupavang 1y anoateipwang. AT Ba pmopodae va
npokahéoet napapdpewon e mpoodeang.

. ZTeyviote Ta kaBaplopéva ekTumwpéva avTikelpeva, Gomou va ny umdpyouy méov katdouma toomponavohng. EAéyETe Ta avoiyuata, Toug
ko{houg XMPOUG KAt TIC MEPIOXEC TV BIAKEVWY WG MPOC KATANOLTA KAl EKPUONETE e TEMIETHEVO aépa yia ypriyopo oTéyvwpa. Metd tov kabapi-
a0 Sev empénetatmhéov ) emoavela va eival koMOONG kat yuahotepr.

Meténerta ékbeon o€ Quc:

12. Extehéote T peténerta mén o€ kataMnAn ouokeur pwTomohupieptopol aUPgwya e Ta aTolyela To kaTtaokevaoTr. OLIBIOTNTEC Kal N pw-
Hatikn dpdan Tov Tehikod mpoidvtog eapTavial, ouv Toig Ahhoig, and tn Sladikacia TG HeTémerta enegepyaciac. H owoTh peténeita ékBeon oe
Quc eivat onpavtiki yia T BloovpBatotnra. N1 auto mpémelva e§aogahiotel 11 n ouokeur ékBeong o€ P eival o€ Kahr katdotaon Aetoup-
yiac kat 07t ot popHe Twv Tepayiwy £ouy el S ohokAijpou.

Eneepyaoia emgaveiac:

13. HmpooBean Try-In ivai Topa £Towun yia T mepartépw emeéepyaota f/kat ohokAqpwon. Enegepyaoteite pnyavika v emoaveia (Aeiavon pe
™ ppéCa) kat yvahiote . To mpoyudiopa yivetar e Bodptoeg kai maoTa mpoyuahiopatoc/kionpn, n oTi\pwan vynnc yuahadag yivetar pe
aTIABWTIKG ioko kal yuahiaTikd VAkd vynAAG yuahddag yia pnTivec.

Tehikdc kabapiopoc:
14. 0 kabapiopog amd o 08ovTOTENVIKO £pyaaTriplo/To odovTiatpeio ekTeheital oe Noutpd umeprxwy. Mnv xpnalponoleite Beppiikéc pebodoug
anohdpavone i anooTeipwang. Auto a pmopoloe va mpokahéoel mapapopewon.

37



Tevikég mpodiaypagic:

+ Tnpeite Tic 0dnyieg Tov kataokevaoTr Tou UNIKOU 600V aQOPA 0TIC pUBIOEIC TAPAETPWY KAl TIC 0UOTAGEIS EKTUMWONG Kl HETEMEITa MAENC.

+ TokataMnho mdyog oTpepatog yia T dladikaoia ektinwong elvar 100 um.

« I6avikn Beppokpaoia emegepyaaiag 23 °C+ 2°C/ 70-77°F.

« [la Ty amoguyr duopevav emopdoewv aTny mo1dTNTA ToU LAKOU, NV ekBETeTe To peuatd uhiko o akTvoBoia pwToc i unepiwdn akTivoolia
e kapia nepintwon.

+ Ovanokhioeic and Tig meptypagopieveg dladikaoieg kataokeurig 1 ouverkec anobiikevang Hmopodv va odnynaouy e amokAivouaes inyavikée kat
OMTIKEG 1B10TNTEC TOV UAIKOD.

« Matnpeite 1o doxeio ndvta kahd ogpaylopévo. Metd amé kabe yprion va oppayiCete mpooeTika o doyeio.

LUVICTOHEVOL GUVSVAGHOi TPOToVTOC
Mnopeite va minpopopnBeite Toug ouvioTEVOU ouvdUAaHOUG TIpoiovToG jie Ta aTolyela ouoTApatog VITA kabag kat Tic avTioTolye UOTAoEIS
€Me€€pYaoiag Kat Toug meploplojiole avagopika e T Suvatotta ouvduaopol Tov mpoidvtog amo Tic 08nyie xprong | Mpng ékdoon.
H xpron Tou mpaiévtog empénetar povo 6Tav xpnotponoteital pe oupBatéc ovokeuég. Ot ouakeués Ba mpénet va pubiCoval, motomolobvtal kat
0UVTNPOLVTAl 0PV LLE TN OrjUaver TOUE Kat Tic 0dnyieg ypriong.
Mnopeite va Bpeite Tv enikaipn Mota jie Tou¢ moTomonpévoug ektunwé 3D, TiC povadeg mMUONG kat Ti¢ oUOKeVEC peTémerta mAENG kabag
Kal kaTaMnha mpOTUNA EKTUNWTAY Kal apapéTpoug petémerta nigne ot diebBuvan www.vita-zahnfabrik.com/VionicTrylnResin.

AnoBnkevon/Améppipn
AnoBrjkevan oe Oeppiokpaoia 15°C (59°F) éwg 28°C (82°F). Mpoatatevete and nhiakn aktivoBohia. Akopa kat n mapapikpn eniépacn ewtoc pnopei
va pokahéoet Tov moAvpeptapo. Na v mpoatacia amd pumouc KaAGYTe T UNIKO 0TN Aekdvn jie éva Kandkt 1 pa yudhvn mhdka. Ta mpoidvra mou
€monuaivovral e elovoypapia emikivuvng ouoiag mpénel va amoppintoviat wg emkiviuva anoppijpata. Ta avakukAalpa anoppippata (0mwg
TIPO0apTAaTa, YapTi, pntivec) mpénel va amoppimtovat 0ta katdMnha ovoTrata avakkhwon. Ta pohuopéva katahotna mpoidvtoc mpémel va
unoBarhovrar evey. o mpo-emegepyaoia kat va anoppimovial EEXwPIOTA, GOV e TIG ToTkéc/eBvikeC Kat SieBveic mpodlaypapéc.
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Napevépysieg
To mpoidv mopei va mpokahéoet a\epyikéc aviibpdoeic.

Ymodei§eic acpaleiag

« Na anogevyetat n dueon enagr jie 1o pevatd UNIKG Kal Ta GopIKG Tepdyia mpwv Tn) petémerta mAEn, e0Ika yia eykvouc/BnhdCovaeg yuvaikes.
Epebier i avanvevaTikéc 0d00¢, Ta patia katto déppa (evatobntonoinan eivat mbavr)

+ Katd Tov ekTeBelyiévo xeiptopd mpémel va xpnalonolobvTal laTAgelS e TomKko o0aTNHA avappoenong.

« 210 Sidpkela TG epyaciag va popate kataMnAn mpoatateutikn evoupasia (katd Ty eneepyacia Tov ehelBepou uNikoy: MpoaTaTeLTIK yavTia
KAt TpooTateuTIKa yuaNid, emmhéov {1doka 0TOHATOC KaTA Tn) ETéMeITa eneepyania Tou LAkod Tou éxel méet).

+ AmogelyeTe TV enao e To déppa. L& epimtwon enapri e T déppa, EemOveTe apéow Le moNU vepd kal amovL.

+ LemepimTwon emagi pe Ta pdria, EEMAOveTe OVUI0TIKG apiéowg pe dpBovo vepd kat oupBouleuTeiTe évav ylatpo.

« H plooupBatotna eivat eyyunpévn uovo Hetd and miqpn moAupepIOpo.

« AapBdvete umoyn Tig Mnpogopieg T ekdotote emikatpng ekdoong Tov deAtiov dedopiévwy aopaleiac.

+ Kabe aoBapo mepiotatikd mov oxeTiCeTal He To Moidv mpémel va avagépeTal apeoa otn dlebBuvan info@vita-zahnfabrik.com, kabwg kat oy
appodia apyr Tou kpAToug ENoUC, GTO omoio Eivat EyKATETNHEVOC 0 XprioTnG f/kat 0 aoBevig.

AmoxAgopog evOUVNC

AdBete unoun;: Tampoiovd pag mpénel va xpnotponololvtal 00PGwva e Tic TAnpoopie xprang. Aev avahapBavoupie kapiia evBivn yia {npiiec mou
mpokumTouv and axatdMnho yelpiopd 1 eneSepyacia. O xpAoTng ivat emiong umoypewpévog va eAEyXel To Tpolov wg mpog Ty katalnAoTnTa yia
10 TipoBAenopevo medio epappoync, mpwv and T xprion Tou. Anokheietal evuvn ex pépoug pag, av To mpoidv Adpet eneSepyacia pie pn oupato i/
KaL [N €MTPENopievo ouvduaopd bWV Kat 0uaKkeuwv AWy KataokevaoTwy kat eéartiag autol mpokel (npifa. Exkdoon Twv mapovowv 0dnylov
xpriong: 2025-01.

Mé v ékdoan Twv mapouawy 0dnyikv xpriang mavouv va loxbouy ot N PoPopieC xpriang 6Awv Twv naladTepwy ekdoaewy. Mmopeite va Bpeite Tv
€kdaToTe emikaipn £kdoon atn dleuBuvon www.vita-zahnfabrik.com.
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Kasutusjuhend: @

lugege kasutusjuhend enne toote kasutamist labi.
VITAVIONIC TRY-IN RESIN on valguskdvastuv vaik 3D-prinditud prooviproteeside tootmiseks.

Kasutusotstarve
Vaik hammaste 3D-printimiseks.

Patsientide sihtriihmad
Inimesed, kellele teostatakse hambaravi.

Kavandatud kasutajad
Ainult professionaalsed kasutajad: hambaarstid ja hambatehnikud.

Naidustus
Taisproteeside funktsionaalsuse individuaalseks proovimiseks mdeldud prooviproteeside tootmiseks.

Vastundidustus

Sisaldab (met)akriilaate ja fosfiinoksiide.

VITA VIONIC TRY-IN RESIN koostisosad vdivad vastava eelsoodumusega inimestel pohjustada allergilisi reakt-
sioone. Sel juhul ei tohiks toodet enam kasutada. Sisestage toode intraoraalselt ainult siis, kui see on tdielikult
poliimeerunud.

Toote kasutamine
Todtlemisel jargida alljargnevat tddvoogu.
Printimisprotsess
1. Andmete ettevalmistamine
- CAD-jooniste tegemine.
- STL-failide genereerimine.
- Andmete llekandmine CAM-tarkvarasse ja tugistruktuuride loomine. Tarkvara soovitatud tugistruktuuride
muutmine.
- Printeriga thilduvasse vormingusse viimine.
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2. Printeri tarkvaras protsessi- ja materjaliparameetrite valimine: kasutada printeri tootja VITA VIONIC TRY-IN
RESINi jaoks avaldatud prindimalli.

3. Ettevalmistatud andmete Glekandmine 3D-printerisse.

4. 3D-printimiseks valmistumine: enne kasutamist tuleb pudelis olevat materjali intensiivselt loksutada ja pudeli-
rulliga homogeniseerida, et valtida varvierinevusi ja printimisvigu.

5. 3D-printeri vaigupaagi tditmine vastavalt printeri tootja juhistele.

6. Printimisprotsessi kaivitamine.

Jéreltddtlusprotsess

7. Lasta prinditud objektidel umbes 10 minutit printeris kuivada. Jareltdotlus peab toimuma vdimalikult kohe
parast printimisprotsessi.

8. Platvormi eemaldamine printerist ja prinditud objektide eemaldamine platvormilt. Kui objekte on mitu, eral-
datakse need.

9. Valiste tugikonstruktsioonide eemaldamine ja liigse vaigu eemaldamine surughuga.

Puhastamine

10. Valmisprinditud esemeid loputada kaks korda 3 minuti jooksul iga kord vérske isopropanooliga > 98% vastavalt
seadme tootja juhistele. Puhastada ultrahelivannis. Mitte kasutada kuumuspdhiseid desinfitseerimis- ega ste-
riliseerimismeetodeid. Nende toimel vdivad proteesid deformeeruda.

11. Prinditud esemed kuivatada, kuni nendel ei ole enam isopropanooli jaake. Kontrollida, et avades, 6dnsustes ega
vahedes poleks jadke ning puhuda need kuivamise kiirendamiseks surughuga maha. Pérast puhastamist ei tohi
pind enam olla kleepuv ega laikiv.

Jérelvalgustus

12. Jarelkdvendada sobivas valguskdvastumisseadmes vastavalt tootja juhistele. Lapliku toote omadused ja var-
vitoon sdltuvad muuhulgas jareltddtlusprotsessist. Oige jarelvalgustus on bioloogiliseks sobivuseks oluline.
Seega tuleb kindlustada, et valgustusseade oleks tddkorras ja et vormitud osad oleksid ldbi kdvastunud.

Pinnatédtlus

13. Prooviprotees on niiiid valmis edasiseks tddtlemiseks vdi valmispanekuks. Téddelda pinda mehaaniliselt (siluda

freesiga) ja poleerida. Eelpoleerimiseks kasutada harju ja eelpoleerimispastat/pimsskivi, kdrglaikega poleeri-

miseks poleerimiskettaid ja kdrglaikega poleerimisvahendeid vaikude jaoks.

Kasutuseelne puhastamine
14. Hambalaboris/hambaarstikabinetis puhastamine toimub ultrahelivannis. Mitte kasutada kuumuspdhiseid de-
sinfitseerimis- ega steriliseerimismeetodeid. Need vdivad pohjustada deformatsioone.
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Uldised nouded

 Jdrgida riistvaratootja juhiseid parameetrite seadistuste, rohu- ja jarelkdvenemissoovituste kohta.

 Printimisprotsessis sobib kihi paksuseks 100 pym.

o Sobivaim toGtlustemperatuuron 23°C +2°C/70-77°F.

o Materjali kvaliteedi halvenemise valtimiseks ei tohi mingil juhul jatta vedelat materjali valguse ega UV-kiirguse
katte.

e Korvalekalded kirjeldatud tootmisprotsessidest vdi ladustamistingimustest véivad muuta erinevaid materjali
mehaanilisi ja optilisi omadusi.

® Hoida anumad alati tihedalt suletuna. Parast iga kasutamist sulgeda anum hoolikalt.

Soovitatavad tootekombinatsioonid
Soovitatavad tootekombinatsioonid VITA siisteemi komponentidega ning vastavad td6tlemissoovitused ja piiran-
gud toote kombineeritavuse kohta leiate kasutusjuhendi taisversioonist.

Toote kasutamine on lubatud ainult juhul, kui seda kasutatakse iihilduvate seadmetega. Seadmete paigaldamine,
valideerimine ja hooldamine peab toimuma vastavalt selle margistusele ja kasutusjuhendile.

Valideeritud 3D-printerite, p dmete ja jarelkdvend dmete ajakohastatud nimekirja ning sobivad
printerimallid ja jarelkdvenemisparameetrid leiab aadressilt www.vita-zahnfabrik.com/VionicTryInResin.

Ladustamine/utiliseerimine

Hoida temperatuuril 15 °C (59 °F) kuni 28 °C (82 °F). Kaitsta paikesekiirguse eest. Juba vaike kokkupuude valgu-
sega vaib kaivitada polimeerumise. Saastumise valtimiseks katta vannis olev materjal kaane vdi klaasplaadiga.
Ohtliku aine piktogrammiga mérgistatud tooted tuleb kdrvaldada ohtlike jaatmetena. Taaskasutatavad jagtmed
(nagu tarvikud, paber, plastid) tuleb kdrvaldada sobivate ringlussevdtusisteemide kaudu. Saastunud tootejda-
ke tuleb vajadusel eelnevalt tdddelda ja kdrvaldada eraldi vastavalt piirkondlikele/riiklikele ja rahvusvahelistele
eeskirjadele.
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Korvaltoimed
Toode vdib pdhjustada allergilisi reaktsioone.

Ohutusnouded

e Hoiduda otsesest kokkupuutest vedela materjali ja kdvastumata osadega, sh eriti rasedad/imetavad naised.
Arritab hingamisteid, silmi ja nahka (vdimalik sensibiliseerimine).

o Avatud kditlemise korral tuleb kasutada kohtvéljatdmbeventilatsiooniga seadmeid.

o Tootades kanda sobivat kaitsevarustust (kdvastumata materjaliga td6tamisel kaitsekindad ja kaitseprillid ning
kdvastunud materjali jareltddtlemisel lisaks ndomask).

o Viltida kokkupuudet nahaga. Kokkupuutel nahaga pesta koheselt rohke vee ja seebiga.

o Silma sattumisel loputada koheselt rohke veega ja pddrduda arsti poole.

* Bioloogiline sobivus on tagatud vaid taieliku polimeerumise korral.

o Arvestada ohutuskaardi kehtivas versioonis sisalduva teabega.

o Kdigist selle tootega seotud tsistest juhtumitest tuleb viivitamatult teatada aadressile info@vita-zahnfabrik.com
ja kasutaja ja/vdi patsiendi asukohaks oleva likmesriigi pddevale asutusele.

Vastutusest loobumine
Tahelepanu! Meie tooteid tuleb kasutada vastavalt kasutusjuhendile. Me ei vastuta ebadigest kasitsemisest ega
tootlemisest tulenevate kahjude eest. Lisaks on kasutaja kohustatud enne kasutamist kontrollima toote sobivust
ettendhtud kasutusotstarbeks. Me ei vastuta, kui kahju tekib toote tdGtlemisel lepinguvélises voi lubamatus kom-
binatsioonis teiste tootjate materjalide ja seadmetega. See infoleht avaldati 2025-01.
Selle infolehe avaldamisega kaotavad kehtivuse kdik varasemad valjaanded. Kehtiva versiooni leiate aadressilt
www.vita-zahnfabrik.com.
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Kayttoohje: @

Lue kdyttdohje ennen tuotteen kdyttdd.
VITA VIONIC TRY-IN RESIN on valokovetteinen hartsi, joka on tarkoitettu Try-In-sovitusproteesien valmistukseen
3D-tulostustekniikalla.

Kayttotarkoitus
Hammasléadketieteelliseen 3D-tulostukseen tarkoitettu hartsi.

Potilaskohderyhma
Henkilgt, joita hoidetaan hammasléaketieteellisin toimenpitein.

Suunnitellut kayttajat
Ainoastaan ammattikayttajat: hammasldakarit ja hammasteknikot.

Kayttoaihe
Kokoproteesien yksildllisten toimintasovitusosien valmistus.

Vasta-aihe
Sisaltda (met)akrylaattia ja fosfiinioksideja.
VITA VIONIC TRY-IN RESIN -tuotteen aineosat voivat aiheuttaa niille altistuneille henkildille allergisia reaktioita.
Tuotetta ei saa enda kdyttad allergisia reaktioita saaneen potilaan hoidossa. Tuotteen saa asettaa suuhun ainoas-
taan taysin kovettuneessa tilassa.

Tuotteen kaytto
Noudata késittelyssd seuraavaa tydnkulkua:

Rakennusmenetelmé:
1. Tietojen valmistelu:
- CAD-suunnittelu.
- Luo STL-tiedosto.
- Siirrd tiedot CAM-ohjelmistoon ja luo tukirakenteet. Muokkaa ohjelmiston ehdottamia tukirakenteita.
- Siirrd tulostimen kanssa yhteensopivaan muotoon.
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2. Valitse prosessi- ja materiaaliparametrit tulostimen ohjelmistossa: Kayta tulostimen valmistajan julkaisemaa
VITAVIONIC TRY-IN RESIN -tuotteelle tarkoitettua tulostusmallia.

3. Siirrd valmistellut tiedot 3D-tulostimeen.

4. 3D-tulostuksen valmistelu: Ennen kdyttda tulisi pullossa olevaa materiaalia ravistaa voimakkaasti ja homogeni-
soida se pullorullan avulla vdripoikkeamien ja virheellisten tulosteiden valttamiseksi.

5. Taytd 3D-tulostimen hartsis&ilio tulostimen valmistajan ohjeiden mukaisesti.

6. Kaynnista tulostusprosessi.

Jélkikésittelymenetelm&:

7. Anna tulostettujen osien kuivua noin 10 minuuttia tulostimessa. Jalkikasittely tulee tehda mahdollisuuksien
mukaan heti valmistuksen jalkeen.

8. Otajdrjestelmd tulostimesta ja poista tulostetut osat jarjestelmastd. Jos osia on useita, irrota ne toisistaan.

9. Poista ulkoiset tukirakenteet, ja poista liiallinen hartsi paineilmalla.

Puhdistus:

10. Puhdista valmiit tulostetut osat kaksi kertaa 3 minuuttia tuoreella > 98 %:n isopropanolilla ultradanipesurissa
valmistajan antamien ohjeiden mukaisesti. Ald kéyta lmp&on perustuvia desinfiointi- tai sterilointimenetel-
mid. Ne voivat johtaa proteesin vadntymiseen.

11. Anna puhdistettujen tulostettujen osien kuivua, kunnes niissd ei endd ole isopropanolin jddmia. Tarkista, onko
aukoissa, onteloissa ja rakojen alueilla jaamid, ja nopeuta kuivumista paineilman avulla. Puhdistuksen jalkeen
pinta ei saa enaa olla tahmea eika kiiltava.

Jalkivalotus:

12. Suorita jalkikovetus sopivalla valokovettajalla valmistajan antamien ohjeiden mukaisesti. Valmiin tuotteen
ominaisuudet ja varivaikutelma riippuvat mm. jalkikasittelystd. Jalkivalotuksella on térked merkitys bioyhteen-
sopivuuden kannalta. Sen vuoksi on varmistettava, etta valotuslaite on maardysten mukaisessa kunnossa ja
ettd muoto-osat kovetetaan kokonaan.

Pintakasittely:
13. Try-In-sovitusproteesi on nyt valmis jatkokasittelyd ja valmistusta varten. Kasittele pinta mekaanisesti (tasoita

jyrsimelld) ja kiillota. Esikiillotus harjoilla ja esikiillotustahnalla/hohkakivelld, viimeistelykiillotus kiillotuslai-
koilla ja hartseille tarkoitetuilla kiillotusaineilla.

Loppupuhdistus:
14. Hammasteknisessa laboratoriossa / hammasladkarin vastaanotolla puhdistus tehdaan ultradanipesurissa. Ala
kaytd 1ampdon perustuvia desinfiointi- tai sterilointimenetelmia. Ne voivat johtaa vaantymiseen.

45



Yleisia ohjeita

¢ Noudata laitteen valmistajan antamia ohjeita parametrien asetusten sekd tulostusta ja jélkikovetusta koskevien
suositusten suhteen.

o Tulostusprosessissa sopiva kerrospaksuus on 100 pm.

e |hanteellinen kasittelylampétila 23 °C £ 2°C/ 70-77°F.

o Jotta materiaalin laadulle ei aiheudu haitallisia vaikutuksia, dla missaan tapauksessa altista nestemaistd ma-
teriaalia valolle tai UV-sateilylle.

* Poikkeaminen kuvatuista valmistusmenetelmistd tai sdilytysolosuhteista voi johtaa materiaalin poikkeaviin me-
kaanisiin ja optisiin ominaisuuksiin.

o Sailiot on aina pidettava tiiviisti suljettuina. Sulje sdiliét huolellisesti aina kdytdn jélkeen.

Suositellut tuoteyhdistelmat
Katso suositellut tuoteyhdistelmat VITA-jarjestelmakomponenttien kanssa seka vastaavat késittelysuositukset ja
tuotteiden yhdistettavyytta koskevat rajoitukset asiakirjasta "Kayttdohje | Taydellinen versio”.
Tuotetta saa kayttad ainoastaan yhteensopivien laitteiden kanssa. Laitteet on asennettava, validoitava ja huollet-
tava vastaavien merkintdjen ja kdyttdohjeiden mukaisesti.
Luettelo validoiduista 3D-tulostimista, puhdistuslaitteista ja jalkikovetuslaitteista seka soveltuvista tulostus-
malleista ja jalkikovetusparametreista on osoitteessa www.vita-zahnfabrik.com/VionicTryInResin.

Sailytys/havittaminen
Sailytys 15-28 °C:n (59-82 °F) ldmpétilassa. Suojattava auringonvalolta. Jo vahdinen valon vaikutus voi kdyn-
nistad kovettumisen. Altaassa oleva materiaali on suojattava epapuhtauksilta kannella tai lasilevylld. Vaarallisen
aineen symbolilla merkityt tuotteet on havitettavd vaarallisena jatteend. Kierratysjate (kuten kiinnikkeet, paperi,
muovit) on havitettavd asianmukaisten kierrdtysjarjestelmien kautta. Kontaminoituneet tuotejddmat on tarvit-
taessa esikdsiteltdva ja havitettdva erikseen alueellisten/kansallisten ja kansainvélisten maaraysten mukaisesti.
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Haittavaikutukset
Tuote voi aiheuttaa allergisia reaktioita.

Turvallisuusohjeet

e Suoraa kosketusta nestemdisen materiaalin ja rakenneosien kanssa ennen jalkikovetusta on véltettava. Tama
koskee erityisesti raskaana olevia ja imettavia naisia. Arsyttaa hengitysteita, silmia ja ihoa (herkistyminen mah-
dollista).

o Avointa tuotetta kasiteltdessd on kdytettdva paikallista imulaitteistoa.

o Tydskenneltdessa on kéaytettava sopivia henkildnsuojaimia (kovettumattoman materiaalin késittelyssé suojaka-
sineita ja suojalaseja, ja kovettuneen materiaalin jalkikasittelyssa lisaksi suusuojaa).

 Varo tuotteen joutumista iholle. Jos tuotetta joutuu iholle, alue on viipyméatta puhdistettava runsaalla vedella
ja saippualla.

e Jos tuotetta joutuu silmiin, silmét on viipymatta huuhdeltava perusteellisesti vedelld ja on otettava yhteytta
ladkariin.

 Vain tdydellisesti kovettuneen materiaalin bioyhteensopivuus on taattu.

* Noudata kayttoturvallisuustiedotteen ajankohtaisen version tietoja.

o Kaikista tdmdn tuotteen kdyton yhteydessa ilmenneistd vakavista vaaratilanteista on ilmoitettava viipymatta
osoitteeseen info@vita-zahnfabrik.com sekd sen jasenvaltion toimivaltaiselle viranomaiselle, johon kéyttaja ja/
tai potilas ovat sijoittautuneet.

Vastuuvapauslauseke

Huomautus: Tuotteitamme on kaytettava kayttohjeiden mukaisesti. Enme vastaa vahingoista, jotka johtuvat epa-
asianmukaisesta kasittelystd tai tyostosta. Kayttaja on lisaksi velvollinen tarkastamaan tuotteen soveltuvuuden
suunniteltuun kayttdtarkoitukseen ennen kayttdd. Vastuumme on poissuljettu, jos tuotetta on kasitelty sopimuk-
sen vastaisesti tai luvattomasti yhdessd muiden valmistajien materiaalien ja laitteiden kanssa siten, etta siita
aiheutuu vahinkoa. Tama kdyttdohje on julkaistu: 2025-01.

Tamdn kayttoohjeen julkaisemisen myotd kaikkien aiempien painosten voimassaolo raukeaa. Ajankohtainen versio
on osoitteessa www.vita-zahnfabrik.com.
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Upute za uporabu:

Prije primjene proizvoda molimo procitati upute za uporabu.
VITAVIONIC TRY-IN RESIN je svjetlosno stvrdnjavajuca smola za izradu probnih proteza pomoc¢u 3D printanja.

Namjena
Smola za stomatolosko 3D-printanje.

Ciljna skupina pacijenata
Osobe koje se lijece u okviru stomatoloskih mjera.

Predvideni korisnici
Iskljucivo profesionalni korisnici: stomatolozi i zubni tehnicari.

Indikacije
Za izradu pojedinacnih funkcijskih provjera potpunih proteza.

Kontraindikacije
Sadrzi (met)akrilate i fosfinokside.
Sastojci materijala VITA VIONIC TRY- IN RESIN mogu u odgovarajuce osjetljivih osoba uzrokovati alergijske reak-
cije. U takvom slu¢aju potrebno je odustati od daljnje primjene proizvoda. Proizvod se samo u potpuno polimerizi-
ranom stanju smije unijeti u usta.

Primjena/rukovanje proizvodom
Tijekom obrade slijedite sljedeci radni protokol:

Proces izgradnje:
1. Priprema podataka:
- CAD dizajn.
- Generiranje STL datoteke.
- Prijenos podataka u CAM softver i stvaranje potpornih struktura. Uredivanje potpornih struktura koje je
predloZio softver.
- Pretvoriti u format kompatibilan s printerom.
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2. Odabrati parametre procesa i materijala u softveru printera: Upotrijebite printerski predlozak za VITA VIONIC
TRY-IN RESIN koji je objavio proizvodac Vaseg printera.

3. Prijenos pripremljenih podataka na 3D-printer.

4. Priprema za 3D-printanje: Prije koridtenja potrebno je materijal u boci intenzivno protresti i homogenizirati ga
pomocu rolera za boce kako bi se sprijecila odstupanja boje i printerske pogreske.

5. Spremnik smole 3D-printera napuniti prema uputama proizvodaca.

6. Pokrenuti proces printanja.

Proces naknadne obrade:

7. Isprintane predmete ostaviti da se osuse u printeru otprilike 10 minuta. Naknadna obrada treba uslijediti §to je
moguce brZe nakon procesa izgradnje.

8. lzvaditi platformu iz printera, a isprintane predmete ukloniti s platforme. U slu¢aju vi§e predmeta, medusobno
ih razdvojiti.

9. Ukloniti vanjske potporne strukture, a vi§ak smole ukloniti komprimiranim zrakom.

Ciscenje:

10. Gotove isprintane predmete o€istiti dva puta po 3 minute svaki put sa svjeZim izopropanolom > 98% prema
uputama proizvodaca uredaja u ultrazvuénoj kupelji. Nemojte koristiti dezinfekcijske ili sterilizacijske metode
temeljene na toplini. To moZe dovesti do deformacije proteze.

11. Oci$cene isprintane predmete osusiti, tako da nema ostataka izopropanola. Provjeriti ima li takvih ostataka
u otvorima, Supljinama i prorezima i otpuhnuti ih komprimiranim zrakom radi brzeg su$enja. Nakon CiS¢enja
povrsina vise ne smije biti ljepljiva i sjajna.

Naknadno izlaganje svijetlu:

12. Naknadno polimerizirati u prikladnom uredaju za polimeriziranje svjetlom prema uputama proizvodaca. Karak-
teristike i u¢inak boje konaénog proizvoda ovise izmedu ostalog o procesu naknadne obrade. Pravilno naknadno
izlaganje svjetlu vazno je za biokompatibilnost. Stoga se mora osigurati da je uredaj za osvjetljavanje u isprav-
nom stanju te da su dijelovi forme u potpunosti stvrdnuti.

Obrada povrsine:

13. Probna proteza je sada spremna za daljnju obradu odn. dovr$avanje. Povr§inu mehanicki obraditi (izgladiti glo-
dalicom) i ispolirati. Prethodno poliranje izvodi se pomocu Cetkica i paste za prethodno poliranje/plovucca, a
poliranje za visoki sjaj pomocu polirnih diskova i sredstva za poliranje do visokog sjaja za smolu.

Zavr$no Ciscenje:

14. Ciscenje koje u ultrazvucnoj kupelji provodi zubotehnicki laboratorij/stomatoloska ordinacija. Nemojte koristiti
dezinfekcijske ili sterilizacijske metode temeljene na toplini. To moZe dovesti do deformacije.
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Opci zahtjevi

® Za postavke parametara te preporuke u vezi tlaka i naknadnog stvrdnjavanja slijedite upute proizvodaca har-
dvera.

® Zadebljinu sloja u procesu printanja prikladno je 100 um.

e |dealna temperatura obrade 23 °C +2°C/ 70-77°F.

e Kako biste izbjegli negativne ucinke na kvalitetu materijala, ni pod kojim okolnostima nemojte izlagati tekuci
materijal svjetlu ili UV zracenju.

o Odstupanja od opisanog procesa izrade ili uvjeta skladistenja mogu dovesti do odstupanja u pogledu mehanickih
i optickih svojstava materijala.

o Spremnike uvijek drZati dobro zatvorene. Nakon svake uporabe pazljivo zatvoriti spremnik.

Preporuéene kombinacije proizvoda

Preporucene kombinacije proizvoda i komponenata VITA sustava kao i odgovarajuce preporuke za obradu i ogra-
nicenja u pogledu mogucnosti kombiniranja proizvoda moZete pronaci u uputama za uporabu | cjelovita verzija.

Koristenje proizvoda dopu$teno je samo ako se koristi s kompatibilnim uredajima. Uredaje je potrebno instalirati,
validirati i odrZavati u skladu s oznakom i uputama za uporabu.

Aktualni popis validiranih 3D-printera, uredaja za pranje i uredaja za naknadno stvrdnjavanje kao i odgovara-
juce predloske za printere te parametre za naknadno stvrdnjavanje moZete pronaci na www.vita-zahnfabrik.com/
VionicTryInResin.

Skladistenje/zbrinjavanje
Skladistenje na temperaturi 15°C (59°F) do 28°C (82°F). Zastititi od sunceve svjetlosti. Vec i neznatno djelovanje
svjetla mozZe izazvati polimerizaciju. Radi zastite od oneci$¢enja, materijal u kadi prekriti poklopcem ili staklenom
plo¢om. Proizvodi oznaceni piktogramom opasne tvari moraju se zbrinuti kao opasni otpad. Otpad koji se moze
reciklirati (kao $to su dodaci, papir, plastika), mora se zbrinuti putem odgovarajucih sustava za recikliranje. Konta-
minirani ostaci proizvoda moraju se, ako je potrebno, prethodno obraditi i odvojeno zbrinuti u skladu s regionalnim/
nacionalnim i medunarodnim propisima.
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Nuspojave
Proizvod moZe izazvati alergijske reakcije.

Sigurnosne napomene
e Sprijeciti direktan kontakt s teku¢im materijalom i gradivnim dijelovima prije naknadnog stvrdnjavanja, narocito
vrijedi za trudnice / dojilje. Nadrazuje diSne puteve, o€i i kozu (moguca senzibilizacija).
e U slucaju otvorenog rukovanja moraju se koristiti uredaji s lokalnom odsisnom ventilacijom.
* Tijekom rada nositi odgovarajucu zastitnu opremu (pri radu s nevezanim materijalom: zastitne rukavice i zastitne
naocale, tijekom naknadne obrade stvrdnutog materijala dodatno staviti i zastitu za usta).
Izbjegavati kontakt s kozom. U slucaju dodira s kozom odmah oprati s puno vode i sapuna.
U slu¢aju dodira s o€ima odmah temeljito isprati vodom i obratiti se lije¢niku.
Biokompatibilnost je zajam¢ena samo u slu¢aju potpune polimerizacije.
Molimo obratite paznju na informacije u trenutnoj verziji sigurnosno-tehnickog lista.
Svaki ozbiljan Stetni dogadaj do kojeg je doSlo u vezi s ovim proizvodom treba odmah prijaviti proizvodacu na
info@vita-zahnfabrik.com i nadleznom tijelu drZave ¢lanice u kojoj se korisnik i/ili pacijent nalaze.

Izjava o odricanju odgovornosti

Napomena: Nasi proizvodi moraju se koristiti sukladno uputama za uporabu. Ne preuzimamo nikakvu odgovornost
za $tetu nastalu nepravilnim rukovanjem ili obradom. Nadalje, korisnik je duZan prije uporabe provjeriti prikladnost
proizvoda za namjeravanu primjenu. Ne odgovaramo ako je proizvod obraden u kombinaciji s materijalima i ureda-
jima drugih proizvodaca koja nije navedena u ugovoru ili nije dopustena, a zbog koje je nastala Steta. Objavljivanje
ovih uputa za uporabu: 2025-01.

Objavljivanjem ovih uputa za uporabu sva prethodna izdanja postaju nevaZeca. Aktualnu verziju moZete pronaci
na www.vita-zahnfabrik.com.
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Hasznalati itmutato: @

Kérjik, a termék hasznalata eldtt olvassa el a hasznalati utasitést.
AVITAVIONIC TRY - IN RESIN egy fényre keményedd m(igyanta Try-In protézisek 3D nyomtatasi eljarassal torténé
gyartaséhoz.

Rendeltetési cél
Migyanta a fogaszati 3D-nyomtatashoz.

Péciens célcsoport
Olyan személyek, akik fogorvosi kezelésen vesznek részt.

Rendeltetésszerii felhasznalé
Kizérélag szakmai felhasznalok szamara: Fogorvosok és fogtechnikusok.

Indikacio
Teljes protézisek személyre szabott funkciondlis probatesteinek gyartasahoz.

Ellenjavallatok
(Meth)akrilatot és foszfinoxidokat tartalmaz.
AVITAVIONIC TRY-IN RESIN Gsszetevdi a megfelel6en kitett személyeknél allergids reakciokat okozhatnak. llyen
esetben el kell tekinteni a termék tovabbi hasznélatatél. A terméket csak teljesen polimerizalt allapotban viheti
be intraoral.

A termék alkalmazasa/kezelése

Kérjiik, a feldolgozas soran tartsa be az aldbbi munkafolyamatot:

Felépitési folyamat:

1. Adatok el6készitése:
- CAD-Design.
- STLf4jl létrehozésa.
- Adatok atvitele a CAM szoftverbe és tartdszerkezetek létrehozasa. A szoftver éltal javasolt tartoszerkezetek

szerkesztése.

- Konvertalja nyomtatéval kompatibilis formatumra.
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2. Valassza ki a folyamat- és anyagparamétereket a nyomtatdszoftverben: Hasznélja a nyomtatd gyartéjanak a
VITAVIONIC TRY-IN RESIN termékhez kiadott nyomtatési sablonjat.

3. Vigye 4t az elGkészitett adatokat a 3D nyomtatora.

4. Készitse eld a 3D nyomtatdst: A szineltérések és nyomdahibak elkerilése érdekében a hasznalat eldtt a flakon-
ban levd anyagot a hasznalat el6tt intenziven razni kell és homogenizalni kell a flakongdrgetével.

5. Toltse meg a 3D nyomtatd gyantatartalyat a nyomtatd gyartéjanak utasitasai szerint.

6. Inditsa el a nyomtatasi folyamatot.

Utdmegmunkalasi folyamat:

7. Hagyja a kinyomtatott targyakat kb. 10 percig a nyomtatéban szaradni. Az utomegmunkalast lehetdleg kozvet-
leniil a felépitési folyamat utan végezze.

8. Vegye ki a platformot a nyomtatdbol, és tavolitsa el a nyomtatott targyakat a platformrél. Ha tdbb targy van,
kérjiik, vélassza szét azokat egymastol.

9. Tavolitsa el a kiilsd tartdszerkezeteket, és sritett levegdvel tavolitsa el a felesleges gyantat.

Tisztités:

10. Tisztitsa a kész nyomtatott targyakat kétszer 3 percig friss = 98 %-os izopropanollal ultrahang fiirdében a
készilék gyartojanak utasitésai szerint. Ne hasznéljon hdalapt fertdtlenitési vagy sterilizalasi médszereket. Ez

11. Széritsa a megtisztitott nyomtatott targyakat, amig el nem tlinnek izopropanol maradvéanyok. Ellenérizze a
nyilasokban, tregekben és hézagokban a maradvanyokat, és a gyorsabb szaradés érdekében fijja ki siritett
levegdvel. A tisztitds utan a feltlet mar nem lehet ragacsos és fényes.

Utdlagos megvilagitas:

12. A gyért6 utasitasai szerint megfeleld fényre keményitd késziilékben végezzen utokeményitést. A végtermék
tulajdonsagai és szinhatésa tébbek kozott az utdmegmunkalasi folyamatoktol fliggenek. A megfeleld utélagos
megvildgitas fontos a biokompatibilitdshoz. Ezért biztositva kell lenni, hogy a megvilagitd késziilék szabélyos
éllapotban legyen és a formadarabok teljesen megszilérdultak.

Feliletmegmunkalés:

13. A Try-In protézis most mar készen éll a tovabbi feldolgozasra ill. a befejezésre. Mechanikusan munkélja meg
a felliletet (simitsa le mardval) és polirozza ki. Az el6polirozas végezhetd kefével és eldpolirozé pasztéval/hor-
zsakdvel, a magas fény( polirozas pedig mégyantakhoz vald polirozo koronggal és magas fény polirozd szerrel.

Végsé tisztitas:

14. Afogtechnikai laboratérium / fogorvosi rendeld ltal végzett tisztitas ultrahang-fiirdében térténik. Ne hasznal-
jon héalapd fert6tlenitési vagy sterilizalasi madszereket. Ez deformécidhoz vezethet.
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Altalanos utasitasok

o A paraméter-bedllitasokra, a nyomasra és az utdlagos kikeményitésre vonatkozdan kovesse a hardver gyarto-
jdnak utasitasait.

* Anyomtatasi mivelethez 100 um rétegvastagsag megfeleld.

o |deélis feldolgozasi hémérséklet 23 °C £ 2 °C/ 70-77°F.

* Az anyag minGségére gyakorolt karos hatasok elkeriilése érdekében a folyékony anyagot semmilyen korilmé-
nyek kozott ne tegye ki fénynek vagy UV-sugérzasnak.

o Aleirt gyartasi folyamatoktdl vagy tarolasi kdriilményekt6l vald eltérés az anyag mechanikai és optikai tulajdon-
sdgainak modosuldsahoz vezethet.

o Azedényt mindig szorosan lezrva kell térolni. Minden haszndlat utan gondosan zarja le a tartalyt.

e

Ajanlott termékk
A VITA rendszerdsszetevdkkel ajanlott termékkombindcidkat, valamint a megfelel feldolgozasi ajanlasokat és a
termék kombinalhatdsagara vonatkozd korlatozasokat Iasd a Hasznalati utasitas | Teljes valtozat dokumentumban.

A terméket csak akkor lehet felhasznalni, ha kompatibilis késziilékekkel egyUtt alkalmazzak azt. A késziilékeket a
cimkézésiiknek és a hasznalati utasitasnak megfelelden kell bedllitani, validaini és karbantartani.

Avalidalt 3D nyomtatdk, 6egységek és utokeményitd késziilékek aktualis listéja, valamint a megfeleld nyom-
tatdsablonok és utékeményitési paraméterek a www.vita-zahnfabrik.com/VionicTryInResin oldalon taldlhatok meg.

Tarolas/leselejtezés
Térolasi hémérséklet 15°C (59°F) és 28°C (82°F) kozott. Védje a napsugérzastdl. Mar csekély fényhatas is kivalt-
hatja a polimerizaciét. A szennyez6dés elleni védelem érdekében fedje le a tekn6ben Iév6 anyagot a tetdvel vagy
egy lveglappal. A veszélyes anyag piktogrammal jeldlt termékeket veszélyes hulladékként kell drtalmatlanitani.
Az Gjrahasznosithatd hulladékot (pl. mellékletek, papir, mligyanték) a megfeleld Gjrahasznositéasi rendszereken
keresztil kell artalmatlanitani. Sziikség esetén a szennyezett termékmaradvéanyokat eld kell kezelni és kiilon kell
artalmatlanitani a regionélis/nemzeti és nemzetkozi eldirasoknak megfelelden.
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Mellékhatasok
A termék allergias reakciokat okozhat.

Biztonsagi itmutatasok

o Keriilje a kdzvetlen érintkezést a folyékony anyaggal és az utbkeményedés eldtt a munkadarabokkal, kiiléndsen
vonatkozik ez a terhes / szoptaté ndkre. Irritélja a légutakat, a szemet és a bdrt (szenzibilizacid lehetséges).

o Nyilt kezelés esetén hasznéljon helyi elszivo szell6zéssel ellatott Iétesitményeket.

o A munkavégzés soran viseljen megfeleld véddfelszerelést (ha nem megkotdtt anyaggal dolgozik: Véddkesztyd és
véddszemiiveg, a kikeményedett anyag megmunkalasakor viseljen arcmaszkot is).

o Keriilje el a bérrel valg érintkezést. Bérrel vald érintkezés esetén azonnal mossa le bé vizzel és szappannal.

e Szembe jutés esetén, bd vizzel azonnal ki kell mosni és orvoshoz kell fordulni.

o A biokompatibilités csak teljes polimerizacid esetén garantalt.

o Kérjiik, vegye figyelembe a biztonsdgi adatlap legfrissebb valtozatdban szerepl@ informéciokat.

o Az ezzel a termékkel kapcsolatosan eldfordult dsszes stlyos esetet haladéktalanul jelenteni kell az info@vi-
ta-zahnfabrik.com cimen, valamint a felhasznalé és/vagy a beteg letelepedési helye szerinti tagallam illetékes
hatésaganak.

Feleldsségi nyilatkozat

Vegye figyelembe: Termékeinket a hasznélati utasitadsnak megfelelden kell hasznalni. A nem megfelel kezelésbdl
vagy feldolgozashol eredd karokért nem vallalunk feleldsséget. A felhaszndld koteles tovdbba a felhasznalas el6tt
ellendrizni, hogy a termék alkalmas-e a tervezett felhasznélasra. Ha a termék felhasznélasa nem szerz6désszer(ien,
ill. nem engedélyezett mddon mas gyartok anyagaival és berendezéseivel kombinalva torténik, és ez karokat okoz,
akkor erre nem vallalunk feleldsséget. Jelen hasznalati utasitas kozzététele: 2025-01.

A jelen hasznélati utasitas kozzétételével minden korabbi kiadas érvényét veszti. A legfrissebb véltozat a www.
vita-zahnfabrik.com oldalon taldlhaté meg.
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8. TUVEBNSTTYRNTA—LERHL, BERETZYRTF—LASEUALET. EHOR
FERAHDEE’, BEVCABIEETKIEE L,

9. MIDXFWEEZERAL, EMER TR BHIBEMBREERT,

b Eic

10. FERLERFERIE. REX—D—OERICH T, BERLETIZBT 228, T0H
EHROAVTON/—IL28%EE>TERLET, MRAICLIDEBPRERTOAVTILEE
Vo BRENZRTEE TN BHYET,

NERLEBRERE. AV 7ON /=L OBRBYIF B BZDETHRELET, BAOI, Z=EE. KR
BOBDCEBUS BZVAERL, EMER TRERF LA SHBRERDET, BRER. &R
HAONEDERHKRI BLBOILRETHIHBENBYET,

Ex:

12. Bk, X—N—OERICHEL, BYBABLEBEE>TIT2><KEEY, TRMD
BUSIVBKE, EUDbFHEF7OEAICE > TERENE T, EHESHEOLHICE, B
BEXRNEETT. TOLD, BXAEBENFRICHELTVWAILE, RERFTLICENLLT
WBCLEBRBTDILENHYET,

REXNE:

13. CNTHEAREOETSBINESLCBRELFNERDISICHEYELE, RKEZ
HBHMNT (774 APEITESAICTS) L. HELES, FRABREAERT S & FHMER—
ANBREFERALTITV, BXRMERN 7 MIEAMERZFERALTITVET,

BAER:

14. BRI T P/ERERIC&DERE. BEREETTVET, NACLIEEPRER
ThBEVWTEEV, EROB TN BYET,
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—REMN

NIXA—BHRE, BN, SLCBLOHERBEICOVTE, N\—RIVITHRETOERICH>TL
&L,

ZUYRTOEACKI00pmOEEABLTVWET,

BAENEMIRER23°C+2°C/70-77°F T,

MRORENOBHEZBIZLO. WHIBIRATEREMBZRPEARCESEEVTL
EEL,

BTN RETRPREZMISBRMIZDE. MBOBMY - XFHWEHICHR I DMLY
HYET,

BREIBLERIDRICLIKEETVY. FRRBSXTRREL A EMBTILEZL,

BEINIRGOEHEDE

VITAYATFAOAV R—Z UV NEQHRENZIEROEAEDE, BROCBRAOEAEDE O
ICETANSTRMIEREESLOFHIRBEICOVTR, EANRAE | 7LN—2a&#8Z8BLE
&L\,

HEOFEAR. AST2RBEDHEHAEDLETOATTENET, BB, SRNILBRCFERHA
BT, RE B RFIITIBENBYVET,

BRIEEAHOIDT VR, BRIV N, BULEBORH VAN, BLRCBYBRT V2T L—K
ERBL/NT X—RIZDW\W T www.vita-zahnfabrik.com/VionicTrylnResin Z2Z B 22&E L,

RE/RE

15°C (59°F ) ~28°C (82°F ) DIBE TREL T £E L, BRASRBLIKEE VW, DFABKOR
HTELEANRIATERNBYET. NLAHOHBEBERASTFILOIEAHTARTET
KEEV, Bl BEUERTRRRINIMVTVIERR . EEEXERENELTADTILEN S
WET, VAN TRELREY (HBR. . TIAFYIRE )&, BURVYA VLI ATLER
UCTRSTDBEN B ET, FRENCHIEENG, HE/EH L CERNZREICHE> T, &
EThnFEnEETV, 2BILTERTIREN BYET,
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BIfEA
HRERFTLILF—RIEEIERTAEEN B ET,

ReFERE

 BIUEIRF/BRAPOLMER, BIETIHOREROMBRHBRICEZEMNABZVRSICLTEE
W, FRER, B, RECRHEEXET (BEDTREESY ),

MRERVIRSBRICE, BAINICRREBZERALTKLEEL,
FEERCRBYSRELZEALIKEEZV (REESOMBERSBE REFRERE AT R,
BLEMBHICA LT ZRIBRICEESICNRAVEEBM).

HEEOEMERBTTEEV, REBICABLESER. I<ICE2FAYOKERRTHEVRLT
<IEEL,

BIZA2 B E . F<ICKTHAICEVRL., BROBRREZHFTIEEL,

EFEEER. REBRERICL>TOXRIAETNET,
REF—EI—NOBFIROEREEFLTEEV,
CORRBICEBLTRABBEANRELLFEAE, BESIC info@vita-zahnfabrik.com BXUERH
BRI ELFBEN BELTVRNEROEELRBICEALTLEE,

SREEE

TEBCEEV . HHORRBE. EARPAFECH O TIEALEETV, FEYSEIY) RVPAEIC &
STHUEBEIC VT, YHE—YEEEEVE A T, FRAEICK. ERFABREIhELZAR
ICHELTLWRAZERAMICHEEIZIEENHYET. RN, ZHICRTS, TLEFTEATVE
WMEDX—H—DOFEREBEAIEDENTMNIEN, TORERBENRELLBE, Htd—4
NEEEZBVEL A, XMEAFHABORIT: 2025F 18,

AEABTRABORITICKY, BRI IXNTHHEEVET, HFMIE www.vita-zahnfabrik.com TZE
WEEWTED,
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Naudojimo instrukcija: @

Prie§ naudodami gaminj, perskaitykite naudojima instrukcija.
VITA VIONIC TRY-IN RESIN yra Sviesoje kietéjanti derva, skirta bandymo danty protezams formuoti 3D spausdi-
nimo budu.

Numatytoji paskirtis
Derva odontologiniams 3D spaudiniams.

Pacienty grupeé
Asmenys, kuriems atliekamos danty priezitiros ir protezavimo proceduros.

Numatytasis naudotojas
Tik profesionalds naudotojai: Odontologai ir danty technikai.

Indikacijos
Individualiam viso protezo veikimo bandymui.

Kontraindikacijos
Sudeétyje yra (met)akrilato ir fosfinoksido.
Kai kurie VITAVIONIC TRY-IN RESIN komponentai jautriems Zzmonéms gali sukelti alergine reakcija. Tokiais atvejais
produkto nenaudokite. Produkta galima jstatytij burna tik po visiskos polimerizacijos.

Produkto pritaikymas / naudojimas

Apdirbdami laikykités Sios darbo eigos:

Konstrukcijos procesas:

1. Duomeny paruosimas:
- CAD dizainas.
- Sukurkite STL faila.
- Perkelkite duomenis j CAM programine jranga ir sukurkite atramines strukttiras. Redaguokite programinés

irangos sitilomas atramines struktras.

- Konvertuokite j su spausdintuvu suderinama formata.
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2. Spausdintuvo programinéje jrangoje pasirinkite proceso ir medziagos parametrus: Naudokite paskelbta spaus-
dintuvo gamintojo VITA VIONIC TRY-IN RESIN spausdinimo $ablona.

3. Paruostus duomenis perkelkite j 3D spausdintuva.

4. Paruogkite 3D spausdinima: Prie§ naudojima buteliuke esancia medZiaga reikia stipriai sukratyti ir homogeni-
zuoti butelio voleliu, kad baty iSvengta spalvos nukrypimy ir spausdinimo klaidy.

5. 3D spausdintuvo dervos talpykla uzpildykite pagal spausdintuvo gamintojo instrukcijas.

6. Pradékite spausdinimo procesa.

Tolesnio apdirbimo procesas:

7. Leiskite atspausdintiems objektams nula$éti spausdintuve mazdaug 10 minu€iy. Jei jmanoma, tolesnis apdirbi-
mas turi bati atliekamas i$ karto po konstrukcijos proceso.

8. ISimkite platforma i$ spausdintuvo ir nuimkite atspausdintus objektus nuo platformas. Jei yra keli objektai,
atskirkite viena nuo kito.

9. Nuimkite iSorines atramines struktdras ir suslégtuoju oru pasalinkite dervos pertekliy.

Valymas:

10. Uzbaigtus atspausdintus objektus du kartus po 3 min. valykite ultragarso voneléje su §vieZiu izopropanoliu =
98 % pagal jrenginio gamintojo instrukcijas. Nenaudokite dezinfekavimo kar$¢iu ar sterilizavimo metoduy. Tai
gali sukelti protezo deformacija.

11. DZiovinkite nuvalytus atspausdintus objektus, kol nebeliks izopropanolio liku€iy. Patikrinkite, ar angose, er-
tmése ir tarpy vietose néra likuciy, ir nuptskite suslégtuoju oru, kad greiiau nudziaty. Po valymo pavir§ius
neturéty bati lipnus ir blizgus.

Vélesnis kontaktas:

12. Atlikite kietinima tinkamame Sviesos kietinimo jrenginyje pagal gamintojo nurodymus. Galutinio produkto sa-
vybés ir spalva taip pat priklauso ir nuo apd\rblmo proceso. Biologiniam suderinamumui svarbu rinktis tinkama
apdirbima po jstatymo. Todél reikia jsitikinti, kad Sviesos $altinis baty tinkamos biklés ir kad formos buty
visiSkai sukietéjusios.

Pavirsiy apdirbimas:

13. Dabar bandymo protezas yra paruostas tolesniam apdorojimui arba uzbaigimui. Apdirbkite pavir§iy mechanis-
kai (iSlyginkite freza) ir poliruokite. Pradinis poliravimas atliekamas naudojant Sepetélius ir pirminio poliravimo
pasta / akmenj, iki didelio blizgesio poliruojama su §lifavimo ir didelio blizgesio poliravimo medziagomis der-
voms.

Galutinis valymas:
14. 0dontologijos laboratorijoje / odontologijos kabinete valymas atliekamas ultragarso voneléje. Nenaudokite
dezinfekavimo karSciu ar sterilizavimo metodu. Tai gali sukelti deformacija.
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Bendroji informacija:

o V/ykdykite techninés jrangos gamintojo nurodymus dél parametry nustatymy, spausdinimo ir po kietéjimo re-
komendacijy.

o Tinkamas sluoksnio storis spausdinimo procesui yra nuo 100 ym.

o |deali apdorojimo temperatiira 23°C+2°C/70-77 °F.

o Kad iSvengtuméte neigiamo poveikio medZiagos kokybei, jokiomis aplinkybémis neveikite skystos medziagos
$viesa ar UV spinduliais.

o Nukrypimai nuo aprasyty gamybos procesy ar laikymo salygy gali lemti skirtingas medziagos mechanines ir
optines savybes.

o Talpykla visada laikykite sandariai uzdaryta. Po kiekvieno naudojimo gerai uzdarykite talpykla.

Rekomenduojami produkty deriniai
Naudojimo instrukcijoje | pilnoje versijoje rasite informacijos apie rekomenduojamus produkty derinius su VITA
sistemos komponentais, taip pat atitinkamas apdorojimo rekomendacijas ir produkto derinimo apribojimus.
Produkta leidZziama naudoti tik tuo atveju, jei jis naudojamas su suderinamais jrenginiais. Prietaisai turéty bati
irengti, patvirtinti ir prizitirimi pagal ju Zenklinima ir naudojimo instrukcija.

Dabartinj patvirtinty 3D spausdintuvy, plovimo jrenginiy ir kietinimo jrenginiy sara$a, taip pat tinkamus spaus-
dintuvo Sablonus ir kietéjimo parametrus galite rasti www.vita-zahnfabrik.com/VionicTryInResin.

Laikymas / $alinimas
Laikyti temperatiroje nuo 15 °C (59 °F) iki 28 °C (82 °F). Saugoti nuo saulés spinduliy. Net ir maziausias $viesos
kiekis gali sukelti polimerizacija. Voneléje esancia medZiaga uzdenkite dangciu arba stikline plokstele, kad ap-
saugotumeéte nuo uzterSimo. Produktai, pazyméti pavojingos medZiagos piktograma, turi bati $alinami kaip pa-
vojingos atliekos. Perdirbamos atliekos (pvz., priedai, popierius, derva) turi bati $alinamos naudojant atitinkamas
perdirbimo sistemas. Jei reikia, uzterSto produkto likuciai turi bati i§ anksto apdoroti ir Salinami atskirai, laikantis
regioniniy / nacionaliniy ir tarptautiniy taisykliy.
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Pasaliniai poveikiai
Produktas gali sukelti alerging reakcija.

Saugos nuorodos

* Tiesioginio kontakto su skysta medziaga ir dalimis prie§ sukietéjima, ypac né$¢ioms ir maitinancioms moterims.
Dirgina kvépavimo takus, akis ir oda (galima padidéjusio jautrumo reakcija).

o Jeitvarkoma atviroje vietoje, turi bti naudojami vietinio siurbimo prietaisai.

o Dirbdami dévekite tinkamas apsaugines priemones (dirbdami su nesuriStomis medziagomis: apsauginés pirsti-
nés ir apsauginiai akiniai, papildoma burnos apsauga apdorojant sukietéjusia medziaga).

o \enkite kontakto su oda. Po kontakto su oda i$ karto plauti dideliu kiekiu vandens.

e Po kontakto su akimis reikia i$ karto praskalauti dideliu kiekiu vandens ir kreiptis j gydytoja.

 Biologinis suderinamumas uztikrinamas tik po visiskos polimerizacijos.

o Atkreipkite démesj j informacija, pateikta galiojancioje saugos duomenuy lapo versijoje.

o Apie visus rimtus incidentus, susijusius su $iuo produktu, bitina informuoti adresu info@vita-zahnfabrik.com ir
atitinkamas institucijas Salyje naréje, kurioje yra naudotojas ir (arba) pacientas.

yoes yllld§

Atkreipkite démesj: Mdsy gaminiai turi bati naudojami pagal naudojimo informacija. Mes neprisiimame atsako-
mybés uZ Zala, atsiradusia dél netinkamo tvarkymo ar apdorojimo. Naudotojas taip pat privalo prie§ naudojima
patikrinti gaminio tinkamuma numatytai naudojimo sriciai. Mes neprisiimame atsakomybés, jei gaminys yra apdo-
rojamas sutartyje nenurodytu ar neleistinu deriniu su kity gamintojy medzZiagomis ir jrenginiais ir dél to atsiranda
7ala. Sio naudojimo informacijos paskelbimas: 2025-01.

Paskelbus Sia naudojimo informacija, visi ankstesni leidimai tampa negaliojanciais. Dabarting versija galite rasti
adresu www.vita-zahnfabrik.com.
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Lietosanas instrukcija @

Izlasiet lietoSanas instrukciju pirms izstradajuma lieto$anas.
VITA VIONIC TRY-IN RESIN ir gaisma cietéjoss sintétisks materials, kas paredzéts pielaikojamo protézu izgatavo-
$anai, izmantojot 3D drukas metodi.

Lietosanas merkis
Sintétisks materials 3D drukasanai stomatologija.

Pacientu merkgrupa
Personas, kuram tiek sniegti zobarstniecibas pakalpojumi.

Paredzamie lietotaji
Tikai profesionalie lietotaji: zobarsti un zobu tehniki.

Indikacijas
Pilnu protézu individualu funkcionalo paraugu izgatavosanai.

Kontrindikacijas
Satur (met)akrilatus un fosfina oksidus. ;
VITA VIONIC TRY-IN RESIN sastavdalas daziem cilvekiem var izraisit alergiskas reakcijas. Sados gadijumos japar-
trauc produkta lietoana. Izstradajums paredzéts intraoralai ievadianai tikai pilnigi polimerizéta stavokli.

Izstradajuma lietoSana
Apstrades laika ievérojiet talak aprakstito darbplismu.

lzgatavoSanas process:
1. Sagatavojiet datus:
- CAD projekts.
- lzveidojiet STL failu.
- Pparsatiet datus CAM programmatira un izveidojiet atbalsta struktiras. Redigéjiet programmatira ieteik-
tas atbalsta struktiras.
- Parveidojiet ar printeri saderiga formata.
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2. Printera programmatira atlasiet procesa un materiala parametrus: izmantojiet printera razotaja publicéto VITA
VIONIC TRY-IN RESIN drukas veidni.

3. Parsitiet sagatavotos datus uz 3D printeri.

4. Sagatavojieties 3D drukai: materials pudelé pirms lietoSanas intensivi jasakrata un jahomogenizé rotacijas
ierice, lai neatskirtos krasa un lai druka nebitu klddaina.

5. Piepildiet 3D printera fotopoliméra tvertni saskana ar printera razotaja noradijumiem.

6. Saciet drukasanas procesu.

Pécapstrades process:

7. Atstajiet izdrukatos objektus printert apméram 10 minites, lai tie noZitu. Pécapstrade javeic tilit péc izgata-
vo$anas procesa.

8. lznemiet platformu no printera un nonemiet izdrukatos objektus no platformas. Ja ir vairaki objekti, atdaliet
tos citu no cita.

9. Nonemiet argjas atbalsta struktiras un ar saspiestu gaisu notriet lieko fotopoliméru.

Tir$ana:

10. Notiriet izdrukatos objektus ultraskanas vanna divas reizes pa 3 minGtém ar tiru izopropanolu = 98 %, ievéro-
jot razotaja noradijumus. Neizmantojiet ar karstumu saistitas dezinfekcijas vai sterilizacijas metodes. Tas var
izraisit protézes deformaciju.

11. Nozavejiet notiritos izdrukatos objektus, idz uz tiem vairs nav nekadu izopropanola palieku. Parbaudiet, vai
atverés, dobumos un spraugas nav atlieku, un izptiet ar saspiestu gaisu, lai atrak nozavétu. Péc tiriSanas
virsma vairs nedrikst bat lipiga un spidosa.

Papildu gaismo$ana:

12. Cietiniet objektu piemérota gaismas cietinaSanas iericé, ievérojot razotaja noradijumus. Gala izstradajuma
Tpasibas un krasa cita starpa ir atkarigas no pécapstrades procesa. Pareiza papildu gaismoSana ir svariga
biologiskajai saderibai. Tadé| ir janodroSina, lai gaismoSanas ierice bitu atbilsto$a stavokli un detalas pilnigi
sacietéjusas.

Virsmas apstrade:

13. Pielaikojama protéze tagad ir gatava turpmakai apstradei vai pabeig$anai. Mehaniski apstradajiet (nogludiniet
ar frézi) un nopuléjiet virsmu. lepriek$éjo pulésanu veic ar suku un iepriek$éjas pulésanas pastu/pumeku, spod-
rina$anu veic ar pulé$anas disku un spodrinasanas [idzekli, kas ir piemérots sintétiskam materialam.

Pédeéja tirisana:

14. Zobu tehniskaja laboratorija/zobu tehnika praksé veic tiri$anu ultraskanas vanna. Neizmantojiet ar karstumu
saistitas dezinfekcijas vai sterilizacijas metodes. Tas var izraisit deformaciju.
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Visparigi noradijumi

e |evérojiet aparatiras razotaja noradijumus par parametru iestati$anu, ka ari drukasanas un cietéSanas ie-
teikumus.

o Piemérotais materiala kartas biezums drukas procesa ir 100 pm.

e |deala apstrades temperatira: 23 °C + 2 °C/70-77 °F.

e Lai nelabvéligi neietekmétu materidla kvalitati, nekada gadijuma nepaklaujiet $kidro materialu gaismas vai
ultravioleta starojuma iedarbibai.

* Janetiek precizi ieverots aprakstitais izgatavoSanas process vai uzglabasanas nosacijumi, materiala mehaniskas
un optiskas ipasibas var atskirties.

o Gadajiet, lai tvertne vienmér batu cieSi aizvérta. Pec katras lietoSanas reizes ripigi aizveriet tvertni.

leteicamas izstradajumu kombinacijas
leteicamas izstradajumu kombinacijas ar VITA sistémas komponentiem, ka ari attiecigos apstrades ieteikumus un
izstradajuma kombinésanas ierobeZojumus skatiet lietoSanas instrukcija | pilnaja versija.
Izstradajumu drikst lietot tikai tad, ja to izmanto ar saderigam iericém. lerices jaiestata, jaapstiprina un jaapkopj
saskana ar to markéjumu un lieto§anas instrukciju.

Apstiprinato 3D printeru, mazgas iericu un cietinas ieriu jaunako sarakstu, ka ar piemeérotas printera
veidnes un cietéSanas parametrus skatiet vietné www.vita-zahnfabrik.com/VionicTryInResin.

Uzglabasana/likvidesana
Uzglabajiet temperatira no 15 °C (59 °F) Iidz 28 °C (82 °F). Sargiet no tieiem saules stariem. Pat neliela gaismas
iedarbiba var izraisit polimerizaciju. Lai pasargatu materialu no piesarnojuma, parklajiet to vanna ar vaku vai stikla
plaksni. Ar bistamas vielas piktogrammu markétie izstradajumi jalikvidé ka bistami atkritumi. Parstradajamie atkri-
tumi (pieméram, stiprinajumi, papirs, sintétiskais materials) janodod attiecigaja parstrades vieta. Piesarnotas iz-
stradajuma atliekas jaapstrada un jalikvidé atseviski saskana ar vietéjiem/valsts un starptautiskajiem noteikumiem.
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Blakusparadibas
lzstradajums var izraisit alergiskas reakcijas.

Dro$ibas noradijumi

o Nepielaujiet tieSu saskari ar Skidro materialu un detalam pirms galigas sacietéSanas, tas ipasi attiecas uz grut-
niecém un ar kriiti barojosam sievietém. Kairina elpcelus, acis un adu (iespéjama sensibilizacija).

o Rikojoties ar atsegtiem materialiem, jaizmanto iekartas ar vietéjo nosticéju.

o Stradajot jaizmanto pieméroti aizsardzibas lidzek|i (apstradajot nesaistitu materialu: aizsargcimdi un aizsargbrilles;
apstradajot sacietéjusu materialu, papildus jaizmanto sejas maska).

o Nepielaujiet saskari ar adu. Ja notikusi saskare ar adu, nekavejoties to nomazgajiet ar lielu daudzumu tdens
un ziepem.

* Janotikusi saskare ar acim, tas nekavejoties rupigi izskalojiet ar tdeni un konsultgjieties ar arstu.

 Biologiska saderiba tiek nodroinata tikai pilniga polimerizacijas procesa.

o levérojiet drosibas datu lapas jaunakaja versija sniegto informaciju.

® Parvisiem nopietnajiem ar produktu saistitajiem negadijumiem nekaveéjoties pazinojiet pa e-pastu
info@vita-zahnfabrik.com un tas dalibvalsts kompetentajai iestadei, kura lietotajs veic uznémeéjdarbibu
un/vai dzivo pacients.

Atruna

leverojiet: masu izstradajumi jalieto saskana ar lietoSanas informaciju. Més neatbildam par zaudéjumiem, kas ra-
dusies nepareizas ricibas vai apstrades dé|. Pirms izstradajuma lietoSanas lietotajam japarbauda, vai izstradajums
ir piemérots paredzétajai lietoSanas jomai. Musu atbildiba ir izslégta, ja izstradajums tiek apstradats liguma ne-
noteikta vai neat|auta savienojuma ar citu razotaju materialiem un iericém un tadajadi tiek raditi zaudejumi. Sis
lieto§anas informacijas izdo$anas datums: 2025-01.

Lidz ar §is lietoSanas informacijas izdoSanu visi iepriek$ejie izdevumi vairs nav speka. Jaunako versiju skatiet vietné
www.vita-zahnfabrik.com.
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Bruksanvisning:

Les bruksanvisningen far du bruker produktet.
VITAVIONIC TRY-IN RESIN er et lysherdende resin for fremstilling av Try-In-proteser ved hjelp av 3D-skriver.

Tiltenkt bruk
Resin for dental 3D-utskrift.

Pasientmalgruppe
Personer som behandles innenfor rammen av tannlegetiltak.

Brukermalgruppe
Utelukkende profesjonelle brukere: Tannleger og tannteknikere.

Indikasjon
Til fremstilling av individuelle funksjonsinnprgvinger av totalproteser.

Kontraindikasjoner

Inneholder (met)akrylat og fosfinoksid.

Innholdsstoffene i VITA VIONIC TRY-IN RESIN kan fremkalle allergiske reaksjoner hos disponerte personer. | sa
tilfelle skal produktet ikke lengre brukes. Produktet skal kun innfgres intraoralt i fullstendig polymerisert tilstand.

Bruk/betjening av produktet
Ta hensyn til fglgende arbeidsflyt under klargjgringen:

Oppbyggingsprosess:
1. Klargjgre data:
- CAD-design.
- Opprette STL-il.
- Overfare data til CAM-programmet og opprette stattestrukturer. Behandle stgttestrukturene som foreslas
av programmet.
- Overfgre til et skriverkompatibelt format.
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2. Velge prosess- og materialparametre i skriverprogrammet: Bruk de skrivermalene for VITA VIONIC TRY-IN RESIN
som din skriverprodusent har utgitt.

3. Qverfgre klargjorte data til 3D-skriveren.

4. Forberede 3D-utskrift: Fgr bruk bar materialet i flasken ristes grundig og homogeniseres med en flaskerulle for
aunnga fargeavvik og feilutskrifter.

5. 3D-skriverens harpiksbeholder fylles i samsvar med opplysningene fra skriverprodusenten.

6. Startutskriftsprosessen.

Etterbearbeidingsprosess:

7. Lautskrevne objekter dryppe av seg i skriveren i ca. 10 min. Etterbearbeidingen bgr skje s raskt etter oppbyg-
gingsprosessen som mulig.

8. Ta plattformen ut av skriveren, og fjern de utskrevne objektene fra plattformen. Skill objektene fra hverandre
dersom det er flere.

9. Fjern de utvendige stottestrukturene og overfladig harpiks med trykkluft.

Rengjgring:

10. Rengjor ferdige utskriftsobjekter to ganger 3 min. i ultralydbad, hver gang med fersk isopropanol = 98 %,
i samsvar med anvisningene fra apparatets produsent. lkke bruk varmebaserte desinfiserings- eller sterilise-
ringsmetoder. Dette kan fare til at protesen deformeres.

11. Terk av rengjorte utskriftsobjekter, til det ikke lengre er rester av isopropanol. Kontroller dpninger, hulrom og
overgangsomrader pa rester, og blas med trykkluft for raskere tarking. Etter rengjoring skal overflaten ikke
lengre vaere klissen og glinsende.

Etterbelysning:

12. Etterherd i et lysherdeapparat i samsvar med apparatprodusentens anvisninger. Sluttproduktets egenskaper
og fargevirkning er avhengig av bl.a. etterbearbeidingsprosessen. Den riktige etterbelysningen er viktig for bi-
okompatibiliteten. Derfor ma det sikres at belysningsinstrumentet fungerer helt som det skal og at avtrykkene
er fullstendig gjennomherdet.

Overflatebearbeiding:

13.Naer Try-In-protesen klar for videre bearbeiding og sluttfase. Bearbeid overflaten mekanisk (glatt med fres) og
poler den. Foreta forpolering med barster og forpoleringspasta/pimpstein, en hgyglanspolerer med polerings-
skiver og hgyglanspoleringsmidler for resin.

Sluttrengjering:
14. Det tanntekniske laboratoriet / tannlegepraksisen rengjer delene i et ultralydbad. Ikke bruk varmebaserte des-
infiserings- eller steriliseringsmetoder. Dette kan fgre til at delene deformeres.
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Generelle instruksjoner

e Fglg instruksjonene fra maskinvarens produsent nar det gjelder parameterinnstillinger samt anbefalinger for
utskrift og etterherding.

© 100 um er egnet som lagtykkelse i utskriftsprosessen.

o |deell bearbeidingstemperatur 23 °C £ 2°C/ 70-77°F.

o Foraunnga negativ innvirkning pa materialkvaliteten ma det flytende materialet ikke under noen omstendigheter
utsettes for bestraling med lys eller UV-straler.

o Avvik fra de beskrevne fremstillingsprosessene eller lagerbetingelsene kan fgre til avvikende mekaniske eller
optiske egenskaper.

 Hold beholderen alltid godt lukket. Lukk beholderen godt igjen etter hver gangs bruk.

Anhefal hi

produktk j

Les bruksanvisningen for anbefalte produktkombinasjoner med VITA-systemkomponentene samt tilsvarende bear-
beidingsanbefalinger og begrensninger med hensyn til produktets kombinerbarhet | Fullversjon.

Det er kun tillatt a bruke produktet sammen med kompatible apparater. Apparatene bar stilles inn, valideres og
vedlikeholdes i samsvar med tilsvarende merking og bruksanvisning.

P& www.vita-zahnfabrik.com/VionicTryInResin finner du en aktuell liste med validerte 3D-skrivere, vaskeenheter
og etterherdingsapparater samt egnede skrivermaler og etterherdingsparametre.

Lagring/avhending
Lagring ved temperatur 15°C (59°F) til 28°C (82°F). Beskyttes mot sollys. Allerede en liten mengde lys kan utlgse
polymerisering. Beskytt materialet mot forurensninger ved & dekke det til i karet med et deksel eller en glassplate.
Produkter som er merket med farlig stoff-piktogram skal avhendes som farlig avfall. Avfall som kan gjenvinnes (som
vedlegg, papir, resiner) skal avhendes via tilsvarende gjenvinningssystemer. Kontaminerte produktrester skal, i
henhold til regionale/nasjonale og internasjonale forskrifter, ev. forhandsbehandles og avhendes separat.
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Bivirkninger
Produktet kan fremkalle allergiske reaksjoner.

Sikkerhetsanvisninger

o Direkte kontakt med det flytende materialet og komponentene far etterherdingen, dette gjelder serlig for gravi-
de/ammende kvinner. Irriterer luftveier, gyne og huden (sensibilisering mulig).

o Ved dpen omgang skal det brukes systemer med lokalt avsug.

® Bruk egnet sikkerhetsutstyr underarbeidet (ved bearbeiding av ubundet materiale: Vernehansker og vernebriller,
under etterbearbeiding av herdet materiale munnbind i tillegg).

o Unnga kontakt med huden. Ved kontakt med huden: vask straks med store mengder vann og sape.

 Ved kontakt med gynene: skyll straks grundig med store mengder vann og kontakt lege.

 Biokompatibiliteten er kun garantert ved fullstendig polymerisering.

e Fplginformasjonene i det henholdsvis aktuelle sikkerhetsdatabladet.

o Alle alvorlige hendelser som oppstar i sammenheng med dette produktet skal varsles umiddelbart til
info@vita-zahnfabrik.com og til de ansvarlige myndighetene i landet der brukeren og/eller pasienten er bosatt.

Ansvarsfraskrivelse

0BS: Produktene vare skal brukes i samsvar med bruksanvisningene. Vi overtar ikke noe ansvar for skader som
oppstar pa grunn av feil handtering eller bearbeiding. | tillegg er brukeren forpliktet til & kontrollere far bruk om
produktet er egnet for det planlagte bruksformalet. Vi avviser alt ansvar dersom produktet bearbeides i bonding
med materialer eller apparater fra andre produsenter som ikke er kompatible eller tillatt og dersom dette farer til
skader. Publikasjon av denne bruksanvisningen: 2025-01.

Med publikasjonen av denne bruksanvisningen mister alle tidligere utgaver sin gyldighet. P4 www.vita-zahnfabrik.
com finner du den til enhver tid aktuelle versjonen.
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Gebruiksaanwijzing @

Lees de gebruiksaanwijzing voordat u met het product gaat werken.
VITA VIONIC TRY-IN RESIN is een lichtuithardende kunststof voor de vervaardiging van try-ins met behulp van
3D-printen.

Beoogd gebruik
Kunststof voor tandtechnisch 3D-printen.

Doelgroep van patiénten
Personen die in het kader van een tandheelkundige maatregel worden behandeld.

Beoogde gebruikers
Alleen voor gespecialiseerde gebruikers: tandartsen en tandtechnici.

Indicatie
Voor de vervaardiging van individuele functionele try-ins van volledige prothesen.

Contra-indicatie
Bevat (meth)acrylaten en fosfineoxiden.
De inhoudsstoffen van VITAVIONIC TRY-IN RESIN kunnen bij daartoe gedisponeerde personen allergische reacties
veroorzaken. In een dergelijk geval dient van een verder gebruik van het product te worden afgezien. Breng het
product alleen in volledig gepolymeriseerde toestand intraoraal in.

Gebruik/toepassing van het product
Neem bij de verwerking de volgende workflow in acht:

Bouwproces
1. Bereid de gegevens voor:
- CAD-ontwerp.
- Genereer het STL-bestand.
- Exporteer de gegevens naar de CAM-software en maak de draagstructuren aan. Bewerk de door de software
voorgestelde draagstructuren.
- Converteer naar een formaat dat geschikt is voor de printer.
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2. Selecteer de proces- en materiaalparameters in de printersoftware: Gebruik de door uw printerfabrikant gepu-
bliceerde printsjabloon voor VITA VIONIC TRY-IN RESIN.

3. Stuur de voorbereide gegevens naar de 3D-printer.

4. Bereid het 3D-printen voor: Voor gebruik moet het materiaal in de fles intensief geschud en met een flessenrol-
ler gehomogeniseerd worden, om kleurafwijkingen en misdrukken te voorkomen.

5. Vul de harstank van de 3D-printer volgens de instructies van de printerfabrikant.

6. Starthet printproces.

Nabewerkingsproces

7. Laat de geprinte objecten ca. 10 min in de printer afdruipen. De nabewerking moet zo snel mogelijk na het
bouwproces plaatsvinden.

8. Haal het platform uit de printer en neem de geprinte objecten van het platform. Als er meerdere objecten
geprint zijn, moet u deze van elkaar losmaken.

9. Verwijder de draagstructuren aan de buitenkant en verwijder overtollig hars met perslucht.

Reiniging

10. Reinig de voltooide objecten twee keer gedurende 3 min in een ultrasoon bad met verse isopropanol = 98%.
Volg hierbij de instructies van de fabrikant van het apparaat. Gebruik geen desinfectie- of sterilisatiemethoden
op basis van hitte. Deze kunnen tot een vervorming van de prothese leiden.

11. Droog de gereinigde objecten tot alle isopropanolresten weg zijn. Controleer alle openingen, holten en spleten
op eventuele resten en blaas deze met perslucht schoon voor een snellere droging. Na de reiniging mag het
oppervlak niet meer kleverig of glanzend zijn.

Nabelichting

12.Voer de na-uitharding uit in een geschikt lichtuithardingsapparaat volgens de instructies van de fabrikant. De
eigenschappen en het kleureffect van het eindproduct zijn 0.a. van het nabewerkingsproces afhankelijk. De
juiste nabelichting is belangrijk voor de biocompatibiliteit. Daarom moet gegarandeerd zijn dat het belichtings-
apparaat zich in een vlekkeloze toestand bevindt en dat de vormstukken volledig uitgehard zijn.

Oppervlaktebewerking

13. De try-in is nu klaar voor de verdere verwerking of voltooiing. Bewerk het opperviak mechanisch (met de frees
gladmaken) en polijst het. Voor het voorpolijsten worden borsteltjes en voorpolijstpasta of puimsteen gebruikt,
voor het hoogglanzend polijsten polijstschijfjes en hoogglanspolijstmiddelen voor kunststof.

Eindreiniging

14. De reiniging door het tandtechnisch laboratorium of de tandartspraktijk wordt in een ultrasoon bad uitgevoerd.
Gebruik geen desinfectie- of sterilisatiemethoden op basis van hitte. Deze kunnen tot een vervorming leiden.
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Algemene instructies
 Volg de instructies van de hardwarefabrikant met betrekking tot de parameterinstellingen en zijn aanbevelingen
voor het print- en na-uithardingsproces.
o Als laagdikte voor het printproces is 100 pm geschikt.
e |deale verwerkingstemperatuur 23°C +2°C/ 70-77 °F.
¢ Om schadelijke effecten op de materiaalkwaliteit te voorkomen, mag het vloeibare materiaal in geen geval worden
blootgesteld aan licht of uv-straling.
o Afwijkingen van de beschreven productieprocessen of opslagomstandigheden kunnen leiden tot afwijkende
mechanische en optische eigenschappen van het materiaal.
* Houd de verpakking altijd goed gesloten. Sluit de verpakking zorgvuldig na elk gebruik.
Aanh 1 pr d hi
Aanbevolen productcombinaties met de VITA-systeemcomponenten, bijbehorende aanbevelingen voor de verwer-
king en beperkingen met betrekking tot de combineerbaarheid van het product vindt u in de volledige versie van
de gebruiksaanwijzing.

Het gebruik van het product is alleen toegestaan in combinatie met compatibele apparaten. De apparaten moeten
in overeenstemming met de etikettering en gebruiksaanwijzing worden ingesteld, gevalideerd en onderhouden.

Een actuele lijst van goedgekeurde 3D-printers, wasunits en na-uithardingsapparaten vindt u samen met ge-
schikte printsjablonen en na-uitharingsparameters op www.vita-zahnfabrik.com/VionicTrylnResin.

Opslag/verwijdering

Bewaren bij een temperatuurvan 15-28 °C (59 - 82 °F). Beschermen tegen zonlicht. Zelfs een geringe blootstelling
aan licht kan tot polymerisatie leiden. Ter bescherming tegen verantreiniging moet het materiaal in de bak wor-
den afgedekt met een deksel of glasplaat. Producten die met een pictogram als gevaarlijke stof zijn gekenmerkt,
moeten als gevaarlijk afval worden afgevoerd. Recyclebaar afval (zoals attachments, papier, kunststoffen) moet
via geschikte recyclingsystemen worden afgevoerd. Verontreinigde productresten moeten indien nodig worden
voorbehandeld en apart worden afgevoerd in overeenstemming met de regionale/nationale en internationale
voorschriften.
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Bijwerkingen
Het product kan allergische reacties veroorzaken.

Veiligheidsinstructies

o Vermijd direct contact met het vloeibare materiaal en de onderdelen die nog niet nagehard zijn, vooral bij viouwen
die zwanger zijn of borstvoeding geven. Irriteert de luchtwegen, ogen en huid (sensibilisatie mogelijk).

 Bij een open omgang met het product moeten apparaten met plaatselijke afzuiging worden gebruikt.

 Draag geschikte beschermingsmiddelen tijdens het werk (bij de bewerking van ongebonden materiaal: hand-
schoenen en een veiligheidsbril; bij de nabewerking van uitgehard materiaal ook een mondmasker).

o Vermijd aanraking met de huid. Bij aanraking met de huid direct met veel water en zeep afwassen.

 Bijaanraking met de ogen direct grondig met water uitspoelen en een arts raadplegen.

* De biocompatibiliteit is alleen bij volledige polymerisatie gegarandeerd.

e Neem de informatie in de huidige versie van het veiligheidsinformatieblad in acht.

e Elkernstig voorval in verband met dit product moet onmiddellijk worden gemeld onder info@vita-zahnfabrik.com
en aan de bevoegde autoriteit van de lidstaat waar de gebruiker en/of patiént is gevestigd.

Disclaimer

Onze producten moeten in overeenstemming met de gebruiksaanwijzing worden gebruikt. Wij aanvaarden geen
aansprakelijkheid voor schade als gevolg van een onjuiste behandeling of verwerking. De gebruiker is verplicht om
voor gebruik te testen of het product geschikt is voor de beoogde toepassing. Wij kunnen niet aansprakelijk worden
gesteld als het product afwijkend van de overeenkomst of op een niet-goedgekeurde wijze in combinatie met
materialen en apparaten van andere fabrikanten wordt verwerkt en hierdoor schade wordt veroorzaakt. Publicatie
van deze gebruiksinformatie: 2025-01.

Met de publicatie van deze gebruiksinformatie verliezen alle voorgaande uitgaven hun geldigheid. De actuele versie
is altijd te vinden op www.vita-zahnfabrik.com.
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Instrukcja uzywania:

Przed zastosowaniem produktu przeczyta¢ instrukcje uzywania.
VITAVIONIC TRY IN RESIN to $wiattoutwardzalna zywica do produkcji protez typu Try-In metoda druku 3D.

Przeznaczenie
Zywica do druku 3D w protetyce dentystycznej.

Docelowa grupa pacj
Osoby leczone dentystycznie.

Przewidziani uzytkownicy
Wytacznie uzytkownicy profesjonalni: Dentysci i technicy dentystyczni.

Wskazania
Do produkeji indywidualnych préb funkcyjnych protez catkowitych.

Przeciwwskazania
Zawiera (met-)akrylany i tlenki fosfin.
Sktadniki VITA VIONIC TRY-IN RESIN moga u niektdrych osob wywotac reakcje alergiczne. W takim wypadku
nalezy zaprzesta¢ stosowania produktu. Produkt nalezy wprowadza¢ do ust jedynie w stanie w petni spolimery-
zowanym.

Uzycie/obstuga produktu
Podczas przetwarzania postepowac wedtug nastepujacej procedury:

Proces budowy:
1. Przygotowanie danych:
- Projekt CAD.
- Utworzenie pliku STL.
- Przekazanie danych do oprogramowania CAM i utworzenie struktur podpierajacych. Obrobka struktur pod-
pierajacych proponowanych przez oprogramowanie.
- Konwersja do formatu kompatybilnego z drukarka.
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2. Wybar parametrow procesu i materiatu w oprogramowaniu drukarki: Uzy¢ opublikowanego szablonu drukowa-
nia VITAVIONIC TRY-IN RESIN producenta drukarki.

3. Przenies¢ przygotowane dane do drukarki 3D.

4. Przygotowanie druku 3D: Przed uzyciem mocno potrzasac butelka z materiatem i homogenizowaé w mieszalniku
rotacyjnym do butelek, aby zapobiec odchyleniom koloru i btedom podczas drukowania.

5. Napetnic zbiornik na zywice w drukarce 3D zgodnie z danymi producenta drukarki.

6. Rozpoczac proces drukowania.

Proces obrdbki koficowej:

7. Zadrukowane obiekty pozostawi¢ do wyschnigecia na ok. 10 min. Obrdbka koricowa powinna rozpoczac sie jak
najszybciej po procesie drukowania.

8. Wyjac platforme z drukarki i zdja¢ wydrukowane obiekty z platformy. W przypadku drukowania kilku obiektow
nalezy oddzieli¢ je od siebie.

9. Usunac zewnetrzne struktury podpierajace oraz zdmuchna¢ nadmiar zywicy sprezonym powietrzem.

Czyszczenie:

10. Gotowe wydrukowane obiekty dwukrotnie oczysci¢ po 3 min czystym izopropanolem = 98% zgodnie z danymi
producenta urzadzenia w myjce ultradzwigkowej. Nie stosowac termicznych metod dezynfekcji lub sterylizacji.
Moze to spowodowac odksztatcenie protezy.

11. Wysuszy¢ oczyszczone obiekty, az nie bedzie juz na nich izopropanolu. Sprawdzi¢ otwory, puste przestrzenie i
obszary szczelin pod katem pozostatosci i przedmuchac sprezonym powietrzem, aby przy$pieszy¢ suszenie. Po
oczyszczeniu powierzchnia nie moze juz sie klei¢ ani by¢ btyszczaca.

Naswietlanie:

12. Przeprowadzi¢ utwardzenie koicowe w odpowiednim urzadzeniu naswietlajacym zgodnie z danymi producen-
ta. Wtasciwosci i kolor produktu koficowego zaleza m. in. od procesu obrébki koricowej. Prawidtowe nadwie-
tlenie ma istotne znaczenie dla bickompatybilnosci. Dlatego trzeba zagwarantowac, aby urzadzenie naswietla-
jace byto sprawne i aby elementy byty catkowicie utwardzone.

Obroébka powierzchni:

13. Proteza Try-In jest teraz gotowa do dalszej obrébki lub wykonczenia. Obrobi¢ powierzchnie mechanicznie (wy-
gtadzi¢ frezem) i wypolerowac. Polerowanie wstepne odbywa sie za pomoca szczotek i pasty do polerowania
wstepnego/pumeksu, a nastepnie elementy sa polerowane na wysoki potysk za pomoca polerki z zastosowa-
niem politury i srodkéw do polerowania zywic.

Czyszczenie koncowe:

14. Czyszczenie w laboratorium protetycznym / praktyce dentystycznej odbywa sie w myjce ultradZzwigkowej. Nie
stosowac termicznych metod dezynfekcji lub sterylizacji. Moze to spowodowac odksztatcenie.
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Informacije ogdlne

o Przestrzega¢ wskazowek producenta sprzetu w odniesieniu do ustawien parametréw oraz procedur drukowania
i utwardzania.

® Grubo$¢ warstwy w procesie drukowania wynosi 100 um.

e |dealna temperatura przetwarzania to 23°C + 2°C / 70-77°F.

o Aby unikna¢ niekorzystnego wptywu na jako$¢ materiatow, nie nalezy pod zadnym pozorem wystawia¢ ptynnego
materiatu na $wiatto lub promieniowanie UV.

e Odchylenia od opisanych procedur produkcji lub warunkéw przechowywania moga doprowadzi¢ do odchylen
wiasciwosci mechanicznych i optycznych materiatu.

® Pojemnik musi by¢ stale dobrze zamknigty. Po kazdym uzyciu starannie zamkna¢ pojemnik.

Zalecane kombinacje produktow

Zalecane kombinacje produktéw z komponentami systemu VITA oraz odpowiednie metody przetwarzania i ograni-
czenia dotyczace tolerancji produktu sa podane w instrukcji uzywania | wersja petna.

Produkt wolno stosowac tylko, gdy jest uzywany razem z kompatybilnymi urzadzeniami. Urzadzenia nalezy konfigu-
rowac, walidowac i konserwowac zgodnie z oznaczeniami oraz instrukcja uzytkowania.

Aktualna lista walidowanych drukarek 3D, urzadzein myjacych i urzadzei naswietlajacych, a takie odpowiednie
szablony do drukarek i parametry naswietlania sa dostepne na stronie www.vita-zahnfabrik.com/VionicTryInResin.

Przechowywanie/utylizacja
Przechowywac w temperaturze od 15°C (59°F) do 28°C (82°F). Chroni¢ przed nastonecznieniem. Nawet niewielka
ilo$¢ Swiatta moze spowodowac polimeryzacje. Dla ochrony przed zanieczyszczeniem nalezy przykry¢ materiat w
wannie pokrywa lub szklana ptyta. Produkty oznaczone piktogramem substancji niebezpiecznej nalezy usuwac
jako odpady niebezpieczne. Odpady podlegajace recyklingowi (takie jak elementy podpierajace, papier, zywice)
musza by¢ usuwane poprzez odpowiednie systemy recyklingu. Zabrudzone resztki produktu nalezy wstepnie obra-
bia¢ i utylizowac oddzielnie zgodnie z przepisami regionalnymi/krajowymi i migdzynarodowymi.
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Objawy niepozadane
Produkt moze wywotac reakcje alergiczne.

Wskazowki bezpieczenstwa

o Unika¢ bezposredniego kontaktu z ptynnym materiatem i elementami przed utwardzeniem, zwtaszcza w przy-
padku kobiet w ciazy / karmiacych piersia. Dziata draznigco na drogi oddechowe, oczy i skore (mozliwa reakcja
alergiczna).

e Podczas obrébki otwartego produktu nalezy stosowac urzadzenia wyposazone w wyciag lokalny.

e Podczas pracy nosi¢ odpowiednie Srodki ochrony indywidualnej (przy obrébce niezwiazanego materiatu: rekawice
ochranne, okulary ochronne, a podczas obrébki utwardzonego materiatu dodatkowo maske ochronna).

o Unikac kontaktu ze skora. W przypadku kontaktu ze skora natychmiast przemy¢ duza ilocia wody z mydtem.

o W przypadku kontaktu z oczami doktadnie przeptuka¢ woda i skonsultowac sie z lekarzem.

 Biokompatybilno$¢ jest zagwarantowana jedynie przy petnej polimeryzacji.

e Przestrzegac informacji podanych w aktualnej wersji karty charakterystyki bezpieczefstwa.

o Wszelkie powazne zdarzenia wystepujace w zwiazku z tym produktem nalezy natychmiast zgtasza¢ pod adresem
info@vita-zahnfabrik.com i wtasciwemu organowi panstwa cztonkowskiego, w ktorym uzytkownik i/lub pacjent
maja miejsce zamieszkania.

Wyki ie odpowiedzialnosci
Prosze pamigtac: Nasze produkty nalezy stosowac zgodnie zinformacjami dotyczacymi uzytkowania. Nie odpowia-
damy za uszkodzenia spowodowane nieprawidtowa obstuga lub przetwarzaniem. Uzytkownik jest ponadto zobo-
wiazany, aby sprawdzi¢ produkt przed uzyciem pod katem przydatnosci do danego zastosowania. Z naszej strony
odpowiedzialno$¢ jest wykluczona, jezeli produkt nie jest przetwarzany w sposb dopuszczalny / zgodny z umowa
wraz z materiatami i urzadzeniami innych producentéw, co spowoduje uszkodzenia. Wydanie niniejszej informacji
dotyczacych uzytkowania: 2025-01.

Niniejsza informacja dotyczaca uzytkowania zastepuje wszystkie wczesniejsze wydania. Najbardziej aktualna wersja
jest dostepna na stronie www.vita-zahnfabrik.com.
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Instrucdes de uso:

Ler asinstrucdes de uso antes de usar o produto.
VITAVIONIC TRY-IN RESIN é uma resina fotopolimerizavel para a produgao de préteses try-in através do processo
de impressao 3D.

Finalidade
Resina para impressao 3D odontoldgica.

Grupo-alvo de pacientes
Pessoas que sdo tratadas no ambito de um tratamento dentério.

Usuarios pretendidos
Exclusivamente para usuarios especializados: dentistas e protéticos.

Indicagao
Para a producao de préteses try-in totais personalizadas.

Contraindicacao

Contém (met)acrilatos e oxidos de fosfina.

Os ingredientes de VITA VIONIC TRY-IN RESIN podem causar reagdes alérgicas em pessoas predispostas. Nesse
caso, o produto ndo deve mais ser usado. Somente insira o produto intraoralmente quando estiver totalmente
polimerizado.

Aplicacgao/uso do produto
Durante o processamento, respeitar o seguinte fluxo de trabalho:

Processo de construgdo:
1. Preparar dados:
- Concepcao CAD.
- Gerararquivo STL.
- Transferir os dados para o software CAM e criar estruturas de suporte. Editar as estruturas de suporte
sugeridas pelo software.
- Converter para um formato compativel com a impressora.
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2. Selecionar os parametros do processo e do material no software da impressora: usar o modelo de impressao
publicado para VITA VIONIC TRY-IN RESIN do fabricante de sua impressora.

3. Transferir os dados preparados para a impressora 3D.

4. Preparar aimpressédo 3D: antes de ser usado, o material no frasco deveria ser agitado vigorosamente e homo-
geneizado com um agitador de frascos para evitar desvios de cor e erros de impressao.

5. Encher o recipiente de resina da impressora 3D de acordo com as instrugdes do fabricante da impressora.

6. Iniciar o processo de impressao.

Processo de pds-processamento:

7. Deixar secar 0s objetos impressos naimpressora durante aprox. 10 minutos. 0 pés-processamento deve ocorrer
0 mais rapido possivel apds o processo de construcao.

8. Retirar a plataforma da impressora e retirar os objetos impressos da plataforma. Se houver vérios objetos, é
necessario separa-los.

9. Retirar as estruturas de suporte externas e remover o excesso de resina com ar comprimido.

Limpeza:

10. Limpar os objetos de impressdo acabados duas vezes durante 3 minutos com isopropanol fresco > 98%, de
acordo com as informagdes do fabricante do dispositivo, em um banho ultrassonico. N&o usar qualquer método
de desinfeccéo ou esterilizacdo a base de calor. Isso pode levar a deformagao da prétese.

11. Secar os objetos de impressao limpos até nao existirem mais residuos de isopropanol. Verificar a existéncia de
residuos nas aberturas, cavidades e folgas e soprar com ar comprimido para uma secagem mais rapida. Apés a
limpeza, a superficie ja ndo pode estar pegajosa e brilhante.

Pés-exposicao:

12. Efetuar a pos-polimerizagdo em um dispositivo de fotopolimerizagdo adequado, de acordo com as informacdes
do fabricante. As propriedades e o efeito da cor do produto final dependem, entre outras coisas, do processo de
pés-processamento. A pds-exposigao correta é importante para a biocompatibilidade. Portanto, é necessério
garantir que o dispositivo de exposicdo esteja em boas condigdes e que as pecas moldadas estejam comple-
tamente curadas.

Tratamento da superficie:

13. A prétese try-in esté agora pronta para o processamento posterior ou acabamento. Processar a superficie me-
canicamente (alisar com uma fresa) e polir. 0 pré-polimento é realizado com escovas e pasta de pré-polimento/
pedra-pomes, o polimento de alto brilho é realizado com discos de polimento e produtos de polimento de alto
brilho para resinas.

Limpeza final:
14. A limpeza pelo laboratorio técnico dentério / consultério dentério é efetuada em um banho ultrassdnico. Nao
usar qualquer método de desinfecco ou esterilizacdo a base de calor. Isso pode levar a deformagéo da prétese.
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Especificacdes gerais

o Seguir asinstrugdes do fabricante de hardware relativamente as configuracdes de pardmetros, recomendagdes
de impressao e de pés-polimerizacao.

* Uma espessura de camada de 100 pm é adequada para o processo de impressao.

o Temperatura ideal de processamento 23°C+2°C/70-77 °F.

e Para evitar efeitos prejudiciais na qualidade do material, ndo expor de forma alguma o material liquido a luz ou
aradiagao UV.

o Osdesvios dos processos de produgao descritos ou das condigdes de armazenamento podem levar a desvios nas
propriedades mecanicas e 6pticas do material.

o Manter sempre o recipiente bem fechado. Fechar cuidadosamente o recipiente apds cada uso.

Combinagaes de prod ; o
As combinacdes de produtos recomendadas com os componentes do sistema VITA, bem como as respectivas
recomendacdes de processamento e restrigdes relativas a capacidade de combinac&o do produto, podem ser con-
sultadas nas “Instrugdes de uso | Versdo completa”.

0 uso do produto s6 é permitido se ele for usado com dispositivos compativeis. Os dispositivos devem ser instala-
dos, validados e sujeitos a uma manutencao de acordo com sua rotulagem e as instrucdes de uso.

Uma lista atualizada de impressoras 3D, unidades de lavagem e dispositivos de pés-polimerizacao validados,
assim como de modelos de impressao e parametros de pds-polimerizacdo adequados, pode ser consultada em
www.vita-zahnfabrik.com/VionicTrylnResin.

Armazenamento/descarte
Armazenamento entre 15 °C (59 °F) e 28 °C (82 °F). Proteger da luz solar. Mesmo uma leve exposicao a luz pode
desencadear a polimerizagdo. Cobrir o material na cuba com uma tampa ou placa de vidro para protegé-lo de
sujeira. Os produtos rotulados com um pictograma de substéncia perigosa devem ser descartados como residuos
perigosos. Os residuos reciclaveis (tais como acessarios, papel, resinas) devem ser descartados através de siste-
mas de reciclagem adequados. Se necessario, os residuos de produtos contaminados devem ser pré-tratados e
descartados separadamente, de acordo com os regulamentos regionais/nacionais e internacionais.
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Efeitos colaterais
0 produto pode causar reagdes alérgicas.

Avisos de seguranca

e Evitar o contato direto com o material liquido e com os componentes antes da pés-polimerizagdo, especialmente
no caso de mulheres gravidas/lactantes. O produto irrita o trato respiratdrio, os olhos e a pele (possivel sensi-
bilizago).

® Em caso de manuseio desprotegido, usar dispositivos com aspiracéo local.

o Usar equipamento de protegdo individual adequado durante os trabalhos (durante o processamento de material
ndo ligado: luvas de protecdo e dculos de protecdo; durante o pos-processamento de material curado: mascara).

e Evitar o contato com a pele. Em caso de contato com a pele, lavar imediatamente com dgua e sabdo em abun-
dancia.

e Em caso de contato com os olhos, lavar imediatamente com dgua em abundancia e consultar um médico.

o Abiocompatibilidade s é garantida com polimerizagao completa.

® Respeitar as informacdes da versdo atual da ficha técnica de seguranca.

o Qualquer incidente grave ocorrido com o produto deve ser comunicado a DETAX, através do enderego de e-mail
info@vita-zahnfabrik.com, e a autoridade competente do Estado-Membro em que os usuérios e/ou pacientes
sejam residentes.

Declaracao de exoneracao de responsabilidade

Atencdo: os nossos produtos devem ser usados em conformidade com as instrugcdes de uso. Nao assumimos
qualquer responsabilidade por danos resultantes de um manuseio ou processamento inadequados. Além disso, o
usudrio tem a obrigacao de verificar a adequagdo do produto a aplicagdo pretendida antes de usa-lo. Nao assumi-
mos qualquer responsabilidade se o produto for processado juntamente com materiais e equipamentos de outros
fabricantes, de forma ndo contratual ou ndo autorizada, e se dai resultarem danos. Publicagdo das presentes
instrugdes de uso: 2025-01.

A publicacdo das presentes instrugdes de uso anula a validade de todas as versdes anteriores. A versdo mais
recente pode ser consultada em www.vita-zahnfabrik.com.
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Instrucdes de utilizacao:

Ler asinstrucdes de utilizacdo antes de utilizar o produto.
VITAVIONIC TRY-IN RESIN é uma resina fotopolimerizavel para a produgao de préteses try-in através do processo
de impressao 3D.

Finalidade
Resina para impressao 3D odontoldgica.

Grupo de pacientes a que se destina
Pessoas tratadas no &mbito de um tratamento dentério.

Utilizadores pretendidos
Exclusivamente para utilizadores especializados: dentistas e técnicos de proteses dentarias.

Indicagao
Para a producao de préteses try-in totais personalizadas.

Contraindicacao
Contém (meta)acrilatos e 6xidos de fosfina.
Os ingredientes de VITA VIONIC TRY-IN RESIN podem causar reagdes alérgicas em pessoas predispostas. Nesse
caso, o produto ndo deve continuar a ser utilizado. Somente insira o produto intraoralmente quando estiver com-
pletamente polimerizado.

Aplicacao/utilizagao do produto
Durante o processamento, respeitar o seguinte fluxo de trabalho:

Processo de construgo:
1. Preparar dados:
- Concecdo CAD.
- Gerar ficheiro STL.
- Transferir os dados para o software CAM e criar estruturas de suporte. Editar as estruturas de suporte
sugeridas pelo software.
- Converter para um formato compativel com a impressora.
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2. Selecionar os parametros do processo e do material no software da impressora: utilizar o modelo de impressao
publicado para VITA VIONIC TRY-IN RESIN do fabricante da sua impressora.

3. Transferir os dados preparados para a impressora 3D.

4. Preparar a impressdo 3D: antes de ser utilizado, 0 material no frasco deve ser vigorosamente agitado e homo-
geneizado com um agitador de frascos para evitar desvios de cor e erros de impressao.

5. Encher o recipiente de resina da impressora 3D de acordo com as instrugdes do fabricante da impressora.

6. Iniciar o processo de impressao.

Processo de pds-processamento:

7. Deixar secar os objetos impressos na impressora durante aprox. 10 minutos. Se possivel, 0 pés-processamento
deve ocorrer imediatamente apds o processo de construgao.

8. Retirar a plataforma da impressora e retirar os objetos impressos da plataforma. Se houver vérios objetos, é
necessario separa-los.

9. Retirar as estruturas de suporte externas e remover o excesso de resina com ar comprimido.

Limpeza:

10. Limpar os objetos de impressdo acabados duas vezes durante 3 minutos com isopropanol fresco = 98%, de acor-
do com as informacdes do fabricante do dispositivo, num banho de ultrassons. Nao utilizar qualquer método de
desinfecdo ou esterilizagdo a base de calor. Isto pode levar a deformagao da prétese.

11. Secar os objetos de impressao limpos até nao existirem mais residuos de isopropanol. Verificar a existéncia de
residuos nas aberturas, cavidades e folgas e soprar com ar comprimido para uma secagem mais rapida. Apés a
limpeza, a superficie ja ndo pode estar pegajosa e brilhante.

Pés-exposicao:

12. Efetuar a pds-polimerizagdo num aparelho de fotopolimerizagdo adequado, de acordo com as informacdes do
fabricante. As propriedades e o efeito da cor do produto final dependem, entre outras coisas, do processo de
pés-processamento. A pds-exposigao correta é importante para a biocompatibilidade. Portanto, é necessério
garantir que o aparelho de exposigao esteja em boas condicdes e que as pegas moldadas estejam completa-
mente curadas.

Tratamento da superficie:

13. A prétese try-in esté agora pronta para o processamento posterior ou acabamento. Processar a superficie me-
canicamente (alisar com uma fresa) e polir. 0 pré-polimento é realizado com escovas e pasta de pré-polimento/
pedra-pomes, o polimento de alto brilho é realizado com discos de polimento e produtos de polimento de alto
brilho para resinas.

Limpeza final:
14. Alimpeza pelo laboratério técnico dentdrio / consultério dentério é efetuada num banho de ultrassons. Nao uti-
lizar qualquer método de desinfegdo ou esterilizagdo a base de calor. Isto pode levar a deformagdo da prétese.
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Especificacdes gerais

o Seguir asinstrugdes do fabricante de hardware relativamente as definicdes dos pardmetros, recomendacdes de
impressao e de pds-polimerizacéo.

* Uma espessura de camada de 100 pm é adequada para o processo de impressao.

o Temperatura ideal de processamento 23°C+2°C/70-77 °F.

e Para evitar efeitos prejudiciais na qualidade do material, ndo expor de forma alguma o material liquido a luz ou
aradiagao UV.

o Os desvios dos processos de produgdo descritos ou das condigdes de armazenamento podem dar origem a des-
vios nas propriedades mecanicas e 6ticas do material.

* Manter sempre o recipiente bem fechado. Fechar cuidadosamente o recipiente apés cada utilizacao.

Combinagaes de prod ; Had
As combinagdes de produtos recomendadas com os componentes do sistema VITA, bem como as respetivas reco-
mendacdes de processamento e restricdes relativas a capacidade de combinacdo do produto, podem ser consulta-
das nas "“Instrugdes de utilizagao | Versdo completa”.

A utilizagdo do produto sé é permitida se este for utilizado com dispositivos compativeis. Os dispositivos devem ser
instalados, validados e sujeitos a uma manutencéo de acordo com a sua rotulagem e as instrucdes de utilizagao.

Uma lista atualizada de impressoras 3D, unidades de lavagem e aparelhos de pés-polimerizacao validados,
bem como de modelos de impressdo e parametros de pos-polimerizagao adequados, pode ser consultada em
www.vita-zahnfabrik.com/VionicTrylnResin.

Armazenamento/eliminagao
Armazenamento entre 15 °C (59 °F) e 28 °C (82 °F). Proteger da luz solar. J& uma ligeira exposicao a luz pode de-
sencadear a polimerizagdo. Cobrir o material na cuba com uma tampa ou placa de vidro para o proteger da sujidade.
0s produtos rotulados com um pictograma de substancia perigosa devem ser eliminados como residuos perigosos.
Os residuos reciclaveis (tais como acessorios, papel, plasticos) devem ser eliminados através de sistemas de re-
ciclagem adequados. Se necessario, os residuos de produtos contaminados devem ser pré-tratados e eliminados
separadamente, de acordo com os regulamentos regionais/nacionais e internacionais.
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Efeitos colaterais
0 produto pode causar reagdes alérgicas.

Avisos de seguranca

e Evitar o contacto direto com o material liquido e com os componentes antes da pés-polimerizagao, especial-
mente no caso de mulheres gravidas/lactantes. O produto irrita o trato respiratorio, os olhos e a pele (possivel
sensibilizacdo).

Em caso de manuseamento desprotegido, utilizar dispositivos com aspiracao local.

Utilizar equipamento de protecao individual adequado durante os trabalhos (durante o processamento de ma-
terial ndo ligado: luvas de protegdo e 6culos de protecdo; durante o pés-processamento de material curado:
mascara).

Evitar o contacto com a pele. Em caso de contacto com a pele, lavar imediatamente com agua e sabdo em
abundancia.

Em caso de contacto com os olhos, lavar imediatamente com 4gua em abundéncia e consultar um médico.

A biocompatibilidade s é garantida com polimerizagao completa.

Respeitar as informagdes da versao atual da ficha técnica de seguranca.

Qualquer incidente grave ocorrido com o produto deve ser comunicado a DETAX, através do endereco de e-mail
info@vita-zahnfabrik.com, e a autoridade competente do Estado-Membro em que os utilizadores e/ou pacientes
sejam residentes.

Declaracao de exoneragao de responsabilidade

Atencdo: os nossos produtos devem ser utilizados em conformidade com as instrugdes de utilizagdo. Nao assumi-
mos qualquer responsabilidade por danos resultantes de um manuseamento ou processamento inadequados. Além
disso, o utilizador tem a obrigagéo de verificar a adequacéo do produto a aplicacdo pretendida antes de o utilizar.
Nao assumimos qualquer responsabilidade se o produto for processado juntamente com materiais e equipamentos
de outros fabricantes, de forma ndo contratual ou ndo autorizada, e se daf resultarem danos. Publicacdo das pre-
sentes instrucdes de utilizagdo: 2025-01.

Apublicacéo das presentes instrucdes de utilizacdo anula a validade de todas as versdes anteriores. A versao mais
recente pode ser consultada em www.vita-zahnfabrik.com.
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Instructiuni de utilizare:

Va rugdm sa cititi instructiunile de utilizare inainte de utilizarea produsului.
VITAVIONIC TRY-IN RESIN este o rasina cu intdrire la lumind pentru fabricarea de proteze Try-In prin intermediul
procedeului de imprimare 3D.

Rasina pentru imprimare dentard 3D.

Grupul tinta de pacienti
Persoanele tratate in cadrul unei proceduri stomatologice.

Utilizatorii tinta
Exclusiv utilizatori de specialitate: medici stomatologi si tehnicieni dentari.

Indicatie
Pentru fabricarea de probe individuale de functionare a protezelor totale.

Contraindicatie

Contine (met)acrilati si oxid de fosfina.

Ingredientele VITA VIONIC TRY-IN RESIN pot provoca reactii alergice la persoanele predispuse. intr-un astfel de
caz se va renunta la utilizarea ulterioara a produsului. Produsul se foloseste intraoral numai in stare complet
polimerizata.

Utilizarea/operarea produsului
Va rugam sa aveti in vedere urmatorul flux de lucru in timpul prelucrdrii:

Procesul de constructie:
1. Pregatirea datelor:
- Design CAD.
- Crearea fisierului STL.
- Transferarea datelor in software-ul CAM si montarea structurilor suport. Prelucrarea structurilor suport
sugerate de software.
- Transferarea intr-un format compatibil pentru imprimare.
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2. Selectarea parametrilor privind procesul si materialele in software-ul imprimantei: folositi sablonul de imprimare
publicat pentru VITA VIONIC TRY-IN RESIN al producatorului imprimantei dumneavoastra.

3. Transferarea datelor pregatite pe imprimanta 3D.

4. Pregadtirea imprimarii 3D: Tnainte de utilizare, materialul din sticla trebuie agitat cu putere si omogenizat cu
ajutorul unui dispozitiv de rulare pentru sticle pentru prevenirea abaterilor de culoare si a erorilor de imprimare.

5. Umpleti recipientele de rasina ale imprimantei 3D conform indicatiilor de la producatorul imprimantei.

6. Pornirea procesului de imprimare.

Procesul de prelucrare ulterioara:

7. Lasati obiectele imprimate sd se scurga timp de cca 10 min. Tn imprimanta. Prelucrarea ulterioara ar trebui sa
se realizeze imediat dupad procesul de constructie.

8. Scoateti platforma din imprimanta si preluati obiectele imprimate de pe platforma. in cazul mai multor obiecte,
vd rugam sa le separati pe acestea unele de altele.

9. Tndepértati structurile suport exterioare si indepartati cu aer comprimat rasina in exces.

Curatarea:

10. Curdtati in baie ultrasonicd produsele imprimate finalizate de doud ori cate 3 minute cu izopropanol = 98 % nou
de fiecare data in conformitate cu datele de la producatorul aparatelor. Nu utilizati metode de dezinfectare sau
sterilizare bazate pe cdldurd. Acest lucru ar putea duce la o deformare a protezei.

11. Uscati obiectele imprimate curatate pana cand nu mai prezinta reziduuri de izopropanol. Verificati orificiile,
cavitatile si zonele decalate in privinta reziduurilor si suflati-le cu aer comprimat in vederea unei uscari mai
rapide. Dupa curdtare, suprafata nu mai trebuie sd fie lipicioasa si lucioasa.

Expunerea ulterioard la lumina:

12. Efectuati intdrirea intr-un aparat adecvat pentru intarirea la lumina conform indicatiilor producatorului. Propri-
etatile si aspectul culorii produsului final depind si de procesul de prelucrare ulterioard. Expunerea ulterioard
corectd la lumina este importanta pentru biocompatibilitate. Asadar, trebuie sa va asigurati ca dispozitivul de
expunere la lumina este in stare corespunzatoare si ca piesele formate sunt intarite complet.

Prelucrarea suprafetelor:

13. Proteza Try-In este acum gata pentru prelucrarea ulterioara, respectiv pentru finisare. Prelucrati (netezirea cu
freza) si polizati suprafata pe cale mecanicd. Lustruirea preliminara se efectueaza cu perii si pasta de lustruire
preliminara/piatra ponce, o lustruire de luciu ridicat cu discuri din pasla si agent de lustruire de luciu ridicat
pentru rasini.

Curatarea finald:
14. Curdtarea de catre laboratorul de tehnica dentara/cabinetul stomatologic se realizeaza in baie ultrasonica. Nu
utilizati metode de dezinfectare sau sterilizare bazate pe caldurd. Acest lucru ar putea duce la o deformare.
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Indicatii generale

o Respectati instructiunile producatorului hardware-ului in privinta setarilor parametrilor, recomandarile privind
presiunea si intdrirea.

o Este adecvatd o grosime a stratului de 100 um pentru procesul de imprimare.

o Temperatura ideala de prelucrare 23°C+2°C/70-77 °F.

o In vederea prevenirii efectelor negative asupra calitatii materialului, nu expuneti in niciun caz materialul lichid
unei radiatii cu lumind sau radiatie UV.

o Abaterile de la procesul de fabricatie descris sau de la conditiile de depozitare pot determina proprietati ale
materialului care diferd din punct de vedere mecanic si optic.

o Mentineti recipientele intotdeauna inchise. Dupa fiecare utilizare inchideti recipientele cu atentie.

Combinatii de produse recomandate
Pentru combinatii de produse recomandate cu companentele de sistem VITA, precum si recomandarile corespun-
zatoare de prelucrare si limitarile privind posibilitatea de combinare ale produsului consultati Instructiunile de
utilizare | Versiunea completa.

Utilizarea produsului este permisd doar daca acesta este utilizat cu aparate compatibile. Aparatele trebuie echipate,
autarizate si intretinute conform marcajului si conform instructiunile de utilizare.

0 lista actuald cu imprimante 3D autorizate, unitati de spalare si aparate de intarire, precum si sabloanele adec-
vate pentru imprimanta si parametri de intarire este disponibild pe www.vita-zahnfabrik.com/VionicTrylnResin.

Depozitare/eliminare
Depozitare la temperaturi de 15 °C (59 °F) pdna la 28 °C (82 °F). Protejati impotriva radiatiei solare. Chiar si 0 expu-
nere redusa la lumind poate declansa polimerizarea. Pentru protectie impotriva impuritatilor acoperiti materialul
din vana cu un capac sau cu o placa de sticla. Produsele marcate cu o pictograma privind materiale periculoase
trebuie eliminate ca deseuri periculoase. Deseurile reciclabile (precum atasamente, hértie, rdsini) trebuie elimi-
nate prin intermediul sistemelor de reciclare corespunzdtoare. Resturile contaminate ale produselor trebuie, dupd
caz, tratate si eliminate separat conform prevederilor regionale/nationale si internationale.
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Efecte secundare
Produsul poate provoca reactii alergice.

Instructiuni privind siguranta

* A se evita contactul direct cu materialul lichid si compaonentele Tnainte de intdrire, in special de catre femeile
insdrcinate/care alapteaza. Irita cdile respiratorii, ochii si pielea (poate provoca sensibilizare).

o I cazul manevrarii in spatiu deschis, echipamentele trebuie utilizate fmpreun cu un sistem de aspirare de la
fata locului.

o Purtati echipament de protectie adecvat in timpul lucrului (la prelucrarea materialului liber: manusi de protectie,
ochelari de protectie, in cazul prelucrarii ulterioare a materialului intarit in mod suplimentar masca pentru gura).

e Evitati contactul cu pielea. Tn cazul contactului cu pielea, spalati imediat cu multd apa si sapun.

e |n cazul contactului cu ochii clatiti temeinic cu apd si consultati medicul.

e Biocompatibilitatea este garantata numai in cazul polimerizarii complete.

e Varugam sa aveti in vedere informatiile din cadrul versiunii actualizate a fisei tehnice de securitate.

e Toate incidentele grave in legatura cu acest produs trebuie raportate imediat la info@vita-zahnfabrik.com si la
autoritatea competentd a statului membru in care este stabilit utilizatorul si/sau pacientul.

Excluderea responsabilitatii

A se lua in considerare: produsele noastre trebuie utilizate conform informatiilor de utilizare. Nu ne asumam nicio
responsabilitate pentru daune rezultate din manipularea sau prelucrarea necorespunzatoare. Utilizatorul are in
plus obligatia de a verifica produsul inainte de utilizarea acestuia in privinta potrivirii cu domeniul de utilizare
prevazut. Se exclude o responsabilitate din partea noastra daca produsul este prelucrat in asociere necorespun-
zatoare contractual, respectiv nepermisa cu materiale si aparate ale altor producatori, iar ca urmare a acestui fapt
rezultd daune. Emiterea acestei informatii de utilizare: 2025-01.

Prin emiterea acestei informatii de utilizare, toate celelalte editii de pana acum isi pierd valabilitatea. Versiunea in
vigoare poate fi consultata pe www.vita-zahnfabrik.com.
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WHCTpYKUNA no npumeHeHnio:

lepea ucnonb3oBaHuem NPOAYKTa 03HaKOMbTECh C UHCTPYKLVeN 0 NPUMEHeHMH0.
VITA VIONIC TRY-IN RESIN npenctasnaeT coboii cBeTo0TBEDX/1aeMblil MaTepUan And U3roToBAEHUs NPUMepOUHbIx NpoTe308 Try-In nocpea-
CTBOM TPeXMepHOIi neyaTu.

OyHKUMOHANbHOE Ha3HAYeHHe
Matepuan ana cromaronoruyeckoit 3D-nevatu.

lleneBas rpynna naunesTos
T3, NPOXOAALLYE NeUeHIe B PaMKaX CTOMATONOTHYECKOI NIPOLIAYPbI.

Npepnonaraemble nonb3oBarenu
Wckniouutensho ana Cneunanu3npoBaHHbIX 110Ab30BaTeNeil: CTOMaToNnoros U 3y6Hb\X TEXHUKOB.

Mokazanue
V13roToBneHYe MHAVBIAYNbHbIX GYHKLMOHANBHbIX NPUMEPOK NOMHbIX NPOTE308.

NpoTuBonokasanue
ConepxuT (MeT)akpunar v okuck Gochuxa.
KomnowenTsi VITA VIONICTRY-IN RESIN MoryT BbI3bIBaTb aniepriuyeckite peakLiui y nauueHToB ¢ CO0TBETCTBYIOLLEH NPeApacnonoxeHHoCTbI0. B
TaKoM CNlyuae HeobXOAMMO BO3/iepXaTbCA OT JanbHeliluero UCnonb30BaKIA NPOAYKTa. HaHOCUTb NPOAYKT HE0BXOAMMO MHTPAOPANbHO TObKO
B TIONHOCTBI0 NOMMMEPU30BAHHOM COCTOAHMUM.

Npumenenne/pa6ora cnpopyKTOoM
Cobniopaiite, noxanyiicta, Cneaytowwii nopARoK aeficTsuii Bo Bpema 06paboTKum:

Mpouecc u3rotos/eHus:
1. MoAroToBMTb AaHHbIE:
- Pa3pabotka CAMNP.

- (o3pnatve STL-gaiina.

Mepepaya 4atHbix 8 nporpammroe obecnedeniie CAM 1 co34aHie 0N0PHLIX KOHCTPYKUMIA. PeAaKTUPOBaHIE NIPEANOXEHHbIX NPOTPaM-
MOV OMOPHBIX KOHCTPYKLIIA.

Mpeobpa3oBanite B Gopmar, COBMECTUMbIVi C IPUHTEPOM.
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2. BblbpaTb napameTpbl NpoLecca 1 MaTepuana B nporpamMmHoM 06ecneyeHIn npuHTepa: ucnonb3yiite onyonKoBaHHbIi WabnoH neyarn Ana
VITA VIONICTRY-IN RESIN ot npou3BoauTens npuntepa.

3. TlepepaTb noAroToBAEHHbIE JaHHble Ha 3D-NpuHTep.

4. Noarotouts 3D-nevarb: Mepes ucnonb3osakiem Ciedyet CbHO B360ATaTb MaTepuan B byTbiNoYKe U FOMOreHU3UpoBaTb COCTaB NpHt
NIOMOLLY BpaLLaTeNs ANA OyTbinouek, UTo6bl U36exaTb OTKMOHEH NI LBETa 1 HekaueCTBeHHOI neyvaTy.

5. 3anonHuTL KOHTeItHEp AN CMonbl B 3D-NpUHTEpe B COOTBETCTBIY C MHCTPYKUUAMM NPOU3BOSUTENA NPUHTEPA.

6. 3anycTuTb NPOLECC Neyatw.

Mpouecc nocneayiouieit 06padorkim:

7. Llan, HaneyataHHbiM 00beKTaM CTeub B NPUHTEPE B TEUEHWE NPUMEDPHO 10 MUHYT. ﬂO(ﬂEﬂyIOU.\aﬂ 06pa60ﬂ<a JI0/KHa N0 BO3MOXHOCTH
0CYLLECTBAATHCA HEMOCPE/CTBEHHO N0CE NPOLIECCa U3MOTOBAEHNUA.

8. W3Bneub nnathopmy U3 NpuHTEPa 1 CHATH HaneyataHHble 00bEKTHI C NNATOOPMbI. i 06bEKTOB HECKONbKO, OTACNWTb UX APYT OT Apyra.

9. CHATb BHeWHME OMOPHDbIE KOHCTPYKLIAW 1 YAaNNTb U3NULLKI CMONBI C TOMOLLbIO CKATOr0 BO3/1yXa.

OumcTka:

10. OuncTuTb roToBble 06BEKTbI NeyaTn ABAXAbI N0 3 MUHYTHI CBEXUM U30MPONAHONOM > 98 % B COOTBETCTBIN C MHCTPYKLIMAMIA NPOYM3BO-
autena y(TpOV\(TBa Bynbrpazsymsoﬁ BaHHe. He V\(HOJ’IbByWE MeToabl }1€3VIH¢€KL\V\M Unu cTepunmusaumnm, 0CHOBaHHbIE Ha HarpeBaHuu. I10
MOXeT NPUBECTH K AedopMmaLi npoTe3a,

. CywmTb 0uMLLICHHbIe 06EKTI MIeUaTin 40 TeX 0P, NOKa He UCUE3HYT 0CTATKI U30MponaHona. lIpoBepuTb 0TBEPCTUA, NONOCTH W e Ha Ha-
JIN4ne 0CTaTKOB M NPOAYTb CKATbIM BO3AYXOM ANA YCKOPEHWA CYLIKN. Mocne oyncTku NOBEPXHOCTb He J0/KHa ObiTb IUMKOI 1 6netmmeﬁ.

ﬂOﬂOﬂHMTEﬂbHaﬂ 3d(BeTKa:

12. TlpoBecT 400TBEXA€HME B NIOXOAALIEM (BETOOTBEPXAAI0LIEM YCTPOCTBE B COOTBETCTBUM C MHCTPYKLMAMY NPON3BoAuTens. (BOMCTBA
n L\BGTOBO\Z B(M)EKT rOTOBOr0 U3A€N1A 3aBNCAT, CPeAN NpOYero, 0T npouecca LlOFIOﬂHMTEJ'IbHOV\ oﬁpaémkm. npaBMﬂbHaﬂ JONONHNTENbHAA
3a(BeTKa BaXHa Ana 0becneyeHna H1oCcoBMeCTUMOCTH. I'IosTomy HEOGXOAMMO YLOCTOBEPUTHCA B TOM, UTO annapat Ana ¢)0TOHOJ’MM€DV]3&*
UMM HAXOANTCA B HAZNEXALLIEM COCTOAHMU U 00LCNeUeHO NONHOe 0TBEPXeHIe GacOHHbIX U3henuil.

0Obpabotka nosepxHoCTH:

13. MpumepouHbiii npote3 Try-In roToB K AanbHeiileii 06paboTke 1 BbINONHEHMI0 3aBepLIAIOLLYUX TEXHONOTUYCKIX onepaLuii. BoinontuTy
MeXaHyeckyio 06paboTky NoBepxHOCTI (CraanT Gpe3oit) 1 0TNoNNPoBaTH. lpeABaAPUTENbHAA NOMNPOBKA BbINOTHAETCA LUETKAMN U 110~
NMPOBaNbHOI NACTOii/NeM30ii, 3epkanbHas NOAMPOBKA BLINOAHACTCA NOMNPOBAbHbIM KPYrOM 1 CPRACTBAMY ANA 3ePKAbHOI MOAMPOBK
marepuana.

OKOHYATE/IbHAA 0YNCTKE:
14. Ounctka B 3y6oTexHuyeckoit nabopatopum / CTOMaToNorMyeckom kabuHeTe NPOBOAUTCA B YNbTPA3BYKOBOI BakHe. He ncnonb3yiite Metogs!
Le3MHOEKLIN U CTEPUAN3ALIM, OCHOBAHHbIE Ha HArPEBAHIM. ITO MOXET NPUBECTI K AedOPMaLMM.
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06wue ykasanna
(CnegyiiTe MHCTPYKUIAM NPOU3BOAUTENA 000PYA0BaHA B OTHOLUEH!Y HACTPOEK NAPAMETPOB, PeKOMeHAALMIt N0 MeyaTyt it S00TBEPXAEHNIO.
[Ina npoyecca neyatih NOAXOAWT 3Hauerue TONLLMHbI C1oA 100 MKM.
VneanbHan Temnepatypa obpabotku 23 °C+ 2°C/70-77 °F.
Bo u3bexatue HeraTBHOro BAMAHYA Ha KauecTBO MaTepuana Hi B KOe Clyyae He NoJBepraiite XWAKui mMaTepuan Bo3AeMCTBIIO (BeTa
unnYO-u3syyeHms.
(OTKNOHEHUA OT OMUCaHHBIX NPOLECCOB NPOU3BOACTBA UAM YCNOBHIT XPaHEHNA MOTYT NPUBECTI K U3MEHEHMHD MEXaHUUECKIX 1t ONTUYECKIX
CBOVICTB MaTepyana.
Bcerna AepxuTe eMKOCTb NI0THO 3aKPbITON. TILaTeNbHO 3aKPbiBaIiTe EMKOCTb N0CAE KAXAO0T0 HCNONb30BAHNA.

P npoAyKToB
Pexomerayemble KoMOUHALMM NPOAYKTOB C KOMMOHeHTaMI cCTeMbi VITA, a Take COOTBETCTBYIOLIUE PEKOMEHAALM 10 00paBOTKe 1 O paHH-
UeHNS, KACAIOLLNECA COUETAeMOCTY NPOAYKTOB, CM. B VIHCTPYKLM N0 npUmeHeHMio | MonHa sepaa.

MPOAYKT MOXHO UCNONb30BATH TONBKO B TOM C1y4ae, €U OH MPUMEHAETCA C COBMECTUMbIMI YCTPOICTBAMU. YCTPOTICTBA AOMXHbI ObITb
HACTPOEHbI, NPOBEPEHbI 1 00CYUBATECA B COOTBETCTBHM C 11X MAPKMPOBKOT I UHCTPYKLIMAMM K HIM.

AKTyanbHblii CNUCOK NpoBepeHHbIX 3D-NPUHTEPOB, NPOMbIBOUHBIX YCTPOICTB 1 YCTPOIICTB ANA AOOTBEPXKACHMA, A TaKxe MOAXOAALLE
1WabnoHbI AN1A NPUKTEPOB U NAPaMeTPbl A00TBEPXAeHNA MOXHO HaliTH No Ccbinke www.vita-zahnfabrik.com/VionicTrylnResin.

Xpanenue/yTunuzauua
Xparutb nputemneparype ot 15 °C (59 °F) 1o 28 °C (82 °F). 3awwiwatb 0T conHeuHoro cseTa. [laxe cnaboe Bo3eiicTBIE CBETa MOXET 3aNMyCTUTL
npoLecc nonvmepu3aLmu. [nA 3aLuThl OT 3arpA3HeHUii HakpbIBATb MATePUan B BaHHOUKE KPBILKOI U CTEKNAHHOI NNaCTUHOI. MpoAYKTbI,
MapKUPOBaHHbIE NMKTOrPaMMOTi ONACHOTO BeLLIECTBA, AOMXHbI YTUNN3UPOBATLCA Kak Onackble 0TX0Abl. [lepepabaTbiBaemble OTXOAbI (Takue
KaK aTTaumeHTbl, bymara, NnacTvK) AONKHbI YTUAM3NPOBATLCA Yepe3 COOTBETCTBYIOLE CUCTeMbI nepepaboTkut. [pu HeobXoAMMOoCTY 0CTaTKM
3arpA3HEHHOr0 NPOAYKTa A0MKHBI ObITb NPeABapUTeNbHO 06paboTaHbi v yTUAN3UPOBAHbI OTAEbHO B COOTBETCTBIN C PerMOHAMbHbIMM/HALIO-
HaNbHbIMM 1 MEXlYHAPOAHbIMU NPeANUCaHNAMY.
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Mo6Gounoe peiictBue
I'Ipouym MOET BblI3blBaTb annepruyeckine peakLmu.
Vv, ™ P
(Cniesyet u3berarb NPAMOTO KOHTAKTa C XUAKUM MaTepuanom U nemeHTami nepes 00TBepxAemem. B UacTHOCTI, 370 KacaeTca bepemen-
HbIX/KOPMALLMX KeHLLWH. Bbi3bIBaeT pa3apaxeHue AbixaTeNbHbIX NyTelt, rMa3 i KoK (BO3MOXHA CeHCOMMM3aLNA).
ﬂpM OTKPbITOM oﬁpameHmm 1Cnonb30BaTh 060pyuoaaume CNOKaNbHOI BITAXKOI.
Mpu paboTe HeobX0AMMO UCNONb30BAT COOTBETCTBYHILIME CPE/ACTBA 3aLIUTHI (NP 06PABOTKE He3aTBep/AeBLIErO MaTepUana: 3aluTHble nep-
YTKI U 33L4UTHbIE 0UKW, NPU NOCAeAYioLLelt 06paboTKe 3aTBEPAEBLLLrO MATEPHana AONONHUTENBHO MEANLMHCKAA MacKa).
1136eraTh KOHTaKTa C KOXENA. HDV\ nonaaaHny Ha KoXy Hemea1eHHO NPOMbITb COOTBETCTBYHLLIEE MECTO 607bLLIMM KONMYECTBOM BOZIbl CMbINOM.
ﬂpM nonajaxuu B rnasa HEOGXOI]MMO HEMEANIEHHO TLLATENbHO NPOMbITH X BOAOM W NPOKOHCYNbTUPOBATLCA C BPAUOM.
B10COBMECTUMOCTS FaPAHTUPYETCA TONLKO NPY MOAHOIA NOAUMEpU3aLIH,
MpumaiiTe, noxanyicTa, 8o BHUMaHIE WHOOPMaLMI0, COAEPKALLYOCA B NOCAE/HeN BePCUU CePTHOUKaTa Be30NaCHOCT.
060 BCex CEPbEe3HBIX NHLNAGHTAX, CBA3AHHDBIX C AaHHBIM NPOAYKTOM, HeOﬁXOLlV\MO He3ameaNnTenbHo (oo()marb Ha nouty
info@vita-zahnfabrik.com 1 8 KomneTeHTHbie Oprakbi CTpaxbl-unea EC, B KOTOPO/i NPoXWBAET N0Nb30BATENb U/WAN NALIMEHT.

HOCTU

0TKa3 0T 0TBETCTBEHHOCTH

(ObpaTuTe BHUMAHUE: Halla NPOAYKLMA AOMKHA MCMONb30BATbCA B COOTBETCTBUM C MHCTPYKLMAMY MO NPUMEHEHIIO. Mbl He Hecem 0TBETCTBeH-
HOCTU 3 yLLiep6, BO3HWKLUMIA B pe3ynbTaTe HenpasuabHOTO 0bpatuiexia uam 06paboTki. Monb30Batens Takxke 06A3aH Nepes cnonb3oBakmem
NpoBEPUTL MPOAYKT Ha NPUTOAHOCTb ANA NPeANONaraemoro NpumeHeHa. OTBETCTBEHHOCTb C Halleli CTOPOHbI UCKMDYALTCA, eCAM NPOZYKT
UCNONb3YETCA B HRCOBMECTUMOM UM HEA0NYCTUMOM COUeTaHIU C MaTepuanamit 1 060pyA0BaHIeM APYryiX NPOU3BOANTENEI 1 3TO NPUBOANT K
NPUYMHEHI0 YLiep6a. Bbinyck JaHHbIX UHCTPYKLMiA No npumeHernto: 01.2025.

(BbIXOAOM AaHHbIX MHCTPYKLWiA M0 NPUMEHeHNI0 BCe NpezblAyLLme U3AaHNA TePAIT CBO0 cvaty. COOTBETCTBYIOLLYIO aKTYabHyI0 BEPCUIO MOXHO
HaifTyt Ha caitte www.vita-zahnfabrik.com.
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Navod na pouzitie: @

Pred pouZitim vyrobku si pre¢itajte ndvod na poufZitie.
VITAVIONIC TRY-IN RESIN je svetlom vytvrdzovana umeld Zivica na vyrobu skiobnych zubnych nahrad pomocou
3D tlace.

Uéel poutitia
Umela Zivica pre dentdlnu 3D tlac.

Cielova skupina pacientov
Osoby, oSetrované v ramci niektorého z dentalnych postupov.

Predpokladani pouzivatelia
vyhradne odborni pouzivatelia: zubni lekéri a zubni technici.

Indikécia
Na zhotovenie individudlnych celkovych zubnych néhrad na funkéné skisanie.

Kontraindikacia
Obsahuje metakrylaty a fosfinoxidy.
Jednotlivé zlozky materialu VITA VIONIC TRY-IN RESIN mdzu u 0sdb s prislugnymi predispoziciami vyvolat alergické
reakcie. V takom pripade treba dalSiu aplikciu a pouZitie materialu prerusit. Vyrobok pouZivajte v prostredi Gstnej
dutiny iba v pIne polymerizovanom stave.

Poutzitie/obsluha vyrobku
Pri opracovani dodrZiavajte nasledujici pracovny postup:

Konstrukcny proces:
1. Priprava Gdajov:
- néavrh pomocou CAD.
- Vygenerujte sibor STL.
- Preneste Gdaje do softvéru CAM a vytvorte podpornG kostru. Opracujte podporné kostry navrhnuté
softvérom.
- Prevedte do formatu kompatibilného s tlaciarnou.
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2. Vyberte parametre procesu a materialu v softvéri tlaciarne: Pouzite zverejnend tlacovd $ablanu pre VITA
VIONIC TRY-IN RESIN od vyrobcu tlaciarne.

3. Pripravené adaje preneste do 3D tlaciarne.

4. Priprava 3D tlace: Materidl treba po skladovani vo flasi pred pouzitim dokladne pretrepat a prostrednictvom
miesacieho zariadenia na flasky homogenizovat, aby sa zabranilo farebnym odchylkam a chybnej tlaci.

5. Naplite nadobu na Zivicu 3D tlaciarne podla pokynov vyrobcu tlaciarne.

6. Spustite proces tlace.

Nésledné opracovanie:

7. Vytlacené objekty nechajte vyschnat v tlaciarni pocas priblizne 10 minat. Nésledné opracovanie by malo za
ideéInych podmienok prebehndt okamZite po konStrukénom procese.

8. Vyberte platformu z tlaciarne a odoberte z nej vytlacené objekty. Ak je objektov viac, oddelte ich od seba.

9. Odstréante vonkajSie podporné kostry a prebytoénd Zivicu odstréfite stlacenym vzduchom.

Cistenie:

10. Hotové vytlacené objekty Cistite dvakrat po dobu 3 minGt Cerstvym izopropanolom > 98 % podfa pokynov
vyrobcu zariadenia v ultrazvukovom kapeli. NepouZivajte Ziadne metddy dezinfekcie alebo sterilizécie zalozené
na teple. Mohlo by to viest k deforméacii zubnej néhrady.

11. Vytlacené objekty osuste tak, aby na nich nezostali Ziadne zvySky izopropanolu. Skontrolujte otvory, dutiny a
medzery, €i v nich nie st zvysky, a pre rychlejSie vyschnutie ich vyfikajte stlacenym vzduchom. Po vycisteni
povrch nesmie byt lepkavy ani leskly.

Néslednd expozicia:

12. Zaverecné vytvrdnutie vykonajte vo vhodnom zariadeni na vytvrdzovanie svetlom v stlade s pokynmi vyrob-
cu. Vlastnosti a farebny efekt konecného vyrobku zavisia okrem iného od procesu nésledného opracovania.
Z hladiska biokompatibility je ddleZita sprdvna naslednd expozicia. Preto je ddleZité, aby bola zaistena riadna
prevadzka osvetlovacieho zariadenia a dokonalé vytvrdnutie jednotlivych dielov formovania.

Opracovanie povrchu:

13. SkdSobné zubna nahrada je teraz pripravend na dalSie opracovanie alebo dokoncenie. Mechanicky opracujte
povrch (vyhladte ho frézou) a vylestite ho. Predbezné lestenie sa robi kefkami a $pecidlnou pastou/pemzou,
leStenie na vysoky lesk prebieha za pomoci lestiacich koticov a prostriedkov na umelé Zivice.

Zaverecné Cistenie:

14. Cistenie v zubnom laboratériu/zubnej ordinécii sa vykonava v ultrazvukovom kipeli. Nepouzivajte ziadne metady
dezinfekcie alebo sterilizacie zalozené na teple. Mohlo by to viest k deformécii.
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Vseobecné informacie

 Dodrziavajte pokyny vyrobcu hardvéru tykajlce sa nastavenia parametrov, tlace a odporicani pre zaverecné
vytvrdnutie.

® VVhodnd hrabka vrstvy materidlu pri tlaci je 100 ym.

e |deélna teplota opracovania je 23 °C 2 °C/70 - 77 °F.

o Aby ste predisli $kodlivym G¢inkom na kvalitu materidlu, za Ziadnych okolnosti nevystavujte tekuty material
svetlu ani UV Ziareniu.

e Odchylky od opisanych vyrobnych procesov alebo podmienok skladovania mozu viest k odchylkam v mechanic-
kych a optickych vlastnostiach materialu.

o Nadobu uchovavajte vidy tesne uzavretd. Po kazdom pouZiti nddobu starostlivo uzavrite.

Odporacéané kombinacie vyrobkov
Odporacané kombinacie vyrobku so systémovymi komponentmi VITA, ako aj prislusné odportcania na opracovanie
a obmedzenia tykajlce sa kombinovatelnosti vyrobku najdete v ndvode na poufZitie | Gplna verzia.

Pouzivanie vyrobku je povolené len v pripade, Ze sa pouziva s kompatibilnymi zariadeniami. Zariadenia by mali byt
nastavené, validované a udrZiavané v salade s ich oznacenim a ndvodom na pouZitie zariadenia.

Aktudlny zoznam validovanych 3D tlaciarni, umyvacich jednotiek a zariadeni na zaverecné vytvrdnutie, ako aj
vhodné Sablény tlaciarne a parametre zavere¢ného vytvrdnutia najdete na stranke www.vita-zahnfabrik.com/
VionicTryInResin.

Skladovanie/likvidacia
Skladujte pri teplote od 15 °C (59 °F) do 28 °C (82 °F). Chrénite pred sinecnym Ziarenim. Uz aj minimalne pdsobenie
svetla by mahlo spustit proces polymerizacie. Material vo vanicke prikryte vrchndkom alebo sklenenou platriou,
zabrénite tak jeho kontamindcii. Vyrobky oznacené piktogramom nebezpecnej latky sa musia zlikvidovat ako ne-
bezpecny odpad. Recyklovateny odpad (napriklad nasadce, papier, plasty) sa musi zlikvidovat prostrednictvom
prislusnych recyklaénych systémov. V pripade potreby sa musia kontaminované zvysky vyrobkov predbezne o$etrit
azlikvidovat oddelene v stlade s regionalnymi/narodnymi a medzinarodnymi predpismi.
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Vedlajsie ucinky
\lyrobok moZze vyvolat alergické reakcie.

Bezpecnostné pokyny

o Pred zaverecnym vytvrdnutim sa vyhybajte priamemu kontaktu s tekutym materidlom a jeho jednotlivymi zloz-
kami v tekutom stave, predovSetkym u tehotnych/dojciacich Zien. Drazdi dychacie cesty, oci a pokozku (mozné
senzibilizacia).

 Priotvorenej manipulacii pouzivajte pristroje s lokalnym odsavanim.

® Pri praci pouzivajte vhodné ochranné prostriedky (pri praci s neviazanym materidlom: ochranné rukavice a
ochranné okuliare, pri naslednom opracovani vytvrdnutého materialu pouZivajte aj risko).

o Zabrante kontaktu s pokozkou. Pri kantakte s pokozkou okamZite dokladne oplachnite postihnuté miesto mydlom
avodou.

 Privniknuti do o¢i okamZite o¢i dokladne vyplachnite vodou a poradte sa s lekarom.

 Biokompatibilita je zaru¢end iba v pripade dokonalej polymerizacie materiélu.

o Dodrziavajte informéacie uvedené v aktualnej verzii karty bezpecnostnych ddajov.

o V pripade zévaZnej nehody spsobenej poméckou tdto udalost bezodkladne ohlaste na adrese
info@vita-zahnfabrik.com, ako aj prislu$nému dozornému organu ¢lenského $tatu, v ktorom mé
pouzivatel a/alebo pacient bydlisko.

Zrieknutie sa zodpovednosti

Upozornenie: Nase vyrobky sa musia pouZivat v stlade s ndvodom na pouzitie. Nenesieme Ziadnu zodpovednost za
$kody spdsobené nespravnym zaobchadzanim alebo spracovanim. Pouzivatel je tieZ povinny pred pouZitim vyrobku
skontrolovat jeho vhodnost na zamyslané pouZitie. Zodpovednost z nadej strany je vylicend, ak sa vyrobok spracuje
v nezmluvnej alebo nepovolenej kombinacii s materialmi a zariadeniami od inych vyrobcov a déjde k poskodeniu.
Vydanie tohto ndvodu na poufzitie: 2025-01.

Vlydanim tohto ndvodu na poufZitie stracaja vSetky predchadzajice vydania platnost. Aktuéalnu verziu néjdete na
adrese www.vita-zahnfabrik.com.
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Navodila za uporabo: @

Pred zacetkom uporabe izdelka preberite navodila za uporabo.
VITA VIONIC TRY-IN RESIN je smola, ki se strjuje na svetlobi, za izdelavo snemljivih »Try-In« protez s postopkom
3D-tiskanja.

Namen uporabe
Smola za zobni 3D-tisk.

Ciljna skupina pacientov
Osebe, ki so obravnavane v okviru zobozdravstvenega postopka.

Predvideni uporabniki
Izklju€no za strokavne uporabnike: zdravniki in zobni tehniki.

Indikacija
Za izdelavo individualnih prototipov popolnih protez.

Kontraindikacija
Vsebuje (met)akrilate in fosfinokside.
Sestavine VITA VIONIC TRY-IN RESIN lahko povzrocijo alergiéne reakcije pri ob&utljivih posameznikih. V takSnem
primeru izdelka ne uporabljajte. lzdelek intraoralno vstavite le v popolnoma polimeriziranem stanju.

Uporaba izdelka
Med postopkom obdelave upostevajte naslednji potek dela:

Postopek izdelave:
1. Priprava podatkov:
- zasnova CAD.
- Ustvarjanje datoteke STL.
- Prenesite podatke v programsko opremo CAM in ustvarite podporne strukture. Uredite podporne strukture,
ki jih predlaga programska oprema.
- Pretvorite v obliko, zdruzljivo s tiskalnikom.
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2. V programski opremi tiskalnika izberite parametre postopka in materiala: Uporabite objavljeno tiskalno predlo-
go za VITAVIONIC TRY-IN RESIN proizvajalca vasega tiskalnika.

3. Prenesite pripravljene podatke na 3D-tiskalnik.

4. Priprava 3D-tiska: Pred uporabo je treba material v steklenici intenzivno pretresti in homogenizirati z valjéno
napravo za steklenice, da ne pride do barvnih odstopanj in napak v tisku.

5. Napolnite posodo s smolo 3D-tiskalnika v skladu z navodili proizvajalca tiskalnika.

6. Zacnite postopek tiskanja.

Postopek dodelave:

7. Tiskane predmete pribl. 10 minut pustite v tiskalniku, da se odcedijo. Dodelava naj se izvede ¢im bolj nepos-
redno po izdelavi.

8. Odstranite platformo iz tiskalnika in odstranite natisnjene predmete s platforme. Ce je predmetov vet, jih locite.

9. Odstranite zunanje podporne strukture in odveéno smolo s stisnjenim zrakom.

Ciscenje:

10. Koncane tiskane izdelke s sveZim izopropanolom (Cistost > 98 %) Cistite dvakrat po 3 min v ultrazvocni kopeli v
skladu z navodili proizvajalca naprave. Ne uporabljajte nobenih metod razkuzevanija ali sterilizacije na osnovi
toplote. Zato lahko pride do deformiranja proteze.

11. O¢iscene tiskane izdelke susite, dokler ni ve¢ ostankov izopropanola. V odprtinah, izvrtinah in obmocjih rez
preverite, da ni ostankov, ali jih izpihajte s stisnjenim zrakom za hitrejSe su$enje. Po ¢iSCenju povr$ina ne sme
biti vec lepljiva in sijoca.

Naknadna osvetlitev:

12. Opravite strjevanje v ustreznem aparatu za svetlobno strjevanje v skladu z navodili proizvajalca. Lastnosti in
barvni u€inek konénega izdelka so med drugim odvisne tudi od postopka dodelave. Pravilna naknadna osvetli-
tev je pomembna za biolosko zdruZljivost. Zato je treba zagotoviti brezhibno delujo¢o napravo za osvetlitev in
popolna strjevanije ulitkov.

Obdelovanje povrsine:

13. Proteza »Try-In« je zdaj pripravljena na nadaljnjo obdelavo oz. dokon¢anje. Mehansko obdelajte povrsino (zgla-
dite z rezkarjem) in spolirajte. Predhodno lo$¢enje opravite s Scetkami in pasto za predhodno lo$¢enje/plovca,
pasto za visok sijaj, ki vsebuje loscila in polirna sredstva za doseganije visokega sijaja smole.

Kon€no &iscenje:
14. Ciséenje v zobnem laboratoriju in zobni ordinaciji poteka v ultrazvocni kopeli. Ne uporabljajte nobenih metod
razkuZevanja ali sterilizacije na osnovi toplote. Zato lahko pride do deformacije.
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Splosni napotki

o UpoStevajte navodila proizvajalca strojne opreme glede nastavitev parametrov, tiskanja in priporo€il za strje-
vanje.

® Zatiskanje primerna debelina plasti je 100 pm.

e |dealna obdelovalna temperatura je 23 °C £ 2°C/ 70-77°F.

o Za preprecevanje Skodljivih u€inkov na kakovost materiala teko¢ega materiala na noben nacin ne izpostavljajte
svetlobi ali UV-sevaniju.

o Odstopanja od opisanih proizvodnih postopkov ali pogojev skladiscenja lahko povzrocijo spremembe mehanskih
in opticnih lastnosti materiala.

* Posode vedno hranite tesno zaprte. Po vsaki uporabi posodo skrbno zaprite.

Priporocene kombinacije izdelkov

Priporocene kombinacije izdelkov s komponentami sistema VITA ter ustrezna priporo€ila za obdelavo in omejitve
glede moZnosti kombiniranja izdelkov lahko najdete v celotnih navodilih za uporabo.

Uporaba izdelka je dovoljena le, e se uporablja z zdruZljivimi napravami. Naprave je treba nastaviti, potrditi in
vzdrzevati v skladu z oznakami in navodili za uporabo.

Posodobljen seznam potrjenih 3D-tiskalnikov, naprav za pranje in strjevanje ter ustrezne predloge tiskalnika in
parametre strjevanja najdete na naslovu www.vita-zahnfabrik.com/VionicTryInResin.

Skladiséenje/odlaganje
Skladiscite pri temperaturi od 15 °C (59°F) do 28 °C(82°F). Zastitite pred sonénimi Zarki. Ze majhna izpostavljenost
svetlobi lahko sproZi praces polimerizacije. Za za$¢ito pred necistotami material v posadi pokrijte s pokrovom ali
steklena plo$co. Izdelke, oznacene s piktogramom nevarne snovi, je treba odstraniti kot nevarne odpadke. Odpadke
za recikliranje (kot so nastavki, papir, smole) je treba odstraniti z ustreznimi sistemi za recikliranje. Po potrebi je
treba kontaminirane ostanke izdelka predhodno obdelati in odstraniti lo¢eno v skladu z regionalnimi/nacionalnimi
in mednarodnimi predpisi.
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Stranski u€inki
lzdelek lahko povzroci alergijske reakcije.

Varnostni napotki

e Pred strjevanjem preprecite neposreden stik s teko¢im materialom in sestavnimi deli, posebno pri nose¢nicah in
dojecih materah. DraZi dihalne poti, oci in koZo (morebitna preob¢utljivost).

 Priodprtem rokovanju uporabljajte naprave z lokalnim odsesavanjem.

o Pridelu nosite ustrezno za$citno opremo (pri obdelavi nevezanega materiala: zas¢itne rokavice in za$¢itna ocala;
pri dodatni obdelavi strienega materiala nosite Se dodatno masko za usta.

o |zogibajte se stiku s koZo. Ob stiku s koZo takoj sperite z veliko vode in mila.

o Ce pride do stika z oémi, te takoj temeljito izperite in se posvetujte z zdravnikom.

e Bioloska zdruzljivost je zagotovljena le pri popolni polimerizaciji.

o UpoStevajte informacije v veljavni razlicici varnostnega lista.

e Vseresne incidente, povezane s tem izdelkom, je treba nemudoma prijaviti na naslov info@vita-zahnfabrik.com
ter pri pristojnih organih drzave ¢lanice, v kateri prebiva uporabnik in/ali pacient.

Zavrnitev odgovornosti

Upostevajte: NaSe izdelke je treba uporabljati v skladu z navodili za uporabo. Ne prevzemamo nobene odgovornosti
za $kodo, nastalo zaradi nepredvidene uporabe ali obdelave. Uporabnik mora pred uporabo tudi preveriti, ali je izde-
lek primeren za predvideno uporabo. Nasa odgovornost je izkljucena, Ce izdelek ni obdelan v skladu s pogodbenimi
materiali in napravami ali v dovoljeni kombinaciji materialov in naprav drugih proizvajalcev, zaradi ¢esar pride do
$kode. |zdaja teh navodil za uporabo: 2025-01
Z izdajo teh navodil za uporabo vse prej$nje izdaje ne veljajo vec. NajnovejSo razli¢ico lahko najdete na naslovu
www.vita-zahnfabrik.com.
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Bruksanvisning: @

Las bruksanvisningen innan produkten anvands.
VITAVIONIC TRY-IN RESIN &r ett ljushdrdande konstharts for tillverkning av Try-In proteser med hjdlp av 3D-tryck-
férfarande.

Avsedd anvandning
Konstharts for dentalt 3D-tryck.

Patientmalgrupp
Personer som behandlas inom ramen for en tandlakaratgérd.

Avsedda anvindare
Uteslutande sakkunniga anvéndare: tandlékare och tandtekniker.

Indikation
For tillverkning av individuella funktionsinprovningar av totalproteser.

Kontraindikation
Innehéller (met)akrylat och fosfinoxider.

Ingredienser i VITA VIONIC TRY-IN RESIN kan framkalla allergiska reaktioner hos disponerade personer. | sadana
fall ska produkten inte anvandas mer. Produkten ska endast fdras inintraoralt i fullstandigt polymeriserat tillstand.

e

Produkt: /- :.........ing
Observera fdljande arbetsflode vid bearbetningen:
Uppbyggnadsprocess:
1. Forbereda data:
- CAD-design.
- Skapa STL-il.
- QOverfora data till CAM-programvaran och skapa stodstrukturer. Bearbeta de stodstrukturer som program-
varan foreslar.
- Overfora till ett skrivarkompatibelt format.
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2. Valja ut tryck- och materialparametrar i programvaran for utskrift: Anvand utskriftsmallen for VITA VIONIC
TRY-IN KONSTHARTS som har publicerats av din skrivartillverkare.

3. Qverfdr forberedda data till 3D-skrivaren.

4. Forbereda 3D-tryckt: Skaka flaskan med materialet kraftigt och homogenisera innehéllet med en flaskrullare
fére anvdndning for att undvika fargavvikelser och feltryck.

5. Fyll pa 3D-skrivarens hartsbehallare enligt uppgifterna fran skrivartillverkaren.

6. Starta utskriftsproceduren.

Efterbearbetningsprocess:

7. Latfardigtryckta objekt droppa av i skrivaren under ca 10 minuter. Efterbearbetningen ska géras sa snart som
mojligt efter byggprocessen.

8. Ta ut plattformen ur skrivaren och ta bort de trycka objekten fran plattformen. Om det ar flera objekt ska de
separeras fran varandra.

9. Tabort de yttre stddstrukturerna och avldgsna dverflddigt harts med tryckluft.

Rengoring:

10. Gor rent fardiga tryckobjekt tva ganger i ultraljudsbad under 3 minuter med ny féarsk isopropanol > 98 % varje
géng enligt uppgifter fran tillverkaren. Anvand inga varmebaserade metoder for desinfektion eller sterilisering.
Det kan leda till att proteserna deformeras.

11. Torka rengjorda tryckobjekt tills det inte langre finns kvar nagra rester av isopropanol. Kontrollera om det finns
rester i Gppningar, halrum och spaltomraden och blas av med tryckluft for att snabba pa torkningen. Efter
rengGringen far ytan inte langre vara klibbig och glansande.

Efterbelysning:

12. Utfor en efterhérdning i en lamplig ljushardningsapparat enligt tillverkarens uppgifter. Egenskaperna och
slutproduktens fargegenskaper beror bl.a. pa efterbearbetningsprocessen. Ratt efterbelysning ar viktig for
biokompatibiliteten. Darfor maste det sakerstéllas att belysningsapparaten ar helt felfri och att formdelarna
ar fullstandigt genomhardade.

Ytbearbetning:

13. Try-In-protesen &r nu redo for vidare bearbetning resp. férdigstalining. Bearbeta ytan mekaniskt (slipa med fra-
sen) och polera. Forpolering utfors med borstar och férpoleringspasta/pimpsten, en hdgglanspoleringsmedel
med lumpning och hdgglanspoleringsmedel for konstharts.

Slutrengéring:

14. 1 tandtekniska laboratorier och tandldkarmottagningar utfdrs rengéringen i ultraljudsbad. Anvand inga varme-
baserade metoder for desinfektion eller sterilisering. Det kan leda till deformationer.
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Allménna foreskrifter

o Fdljanvisningarna fran hardvarutillverkaren avseende parameterinstaliningar, tryck- och efterhdrdningsrekom-
mendationer.

o Lamplig skikttjocklek for tryckprocessen ar 100 pm.

Bdst bearbetningstemperatur 23 °C + 2 °C/70-77°F.

e For att undvika negativ paverkan pa materialkvaliteten, utsatt aldrig det flytande materialet for en bestralning
med ljus eller UV-stralning.

o Avvikelser fran de tillverkningsforfaranden eller forvaringsforhallandens som beskrivs kan leda till avvikande
mekaniska och optiska egenskaper hos materialet.

o Hall alltid behallare tatt forslutna. Férslut alltid behdllaren noga efter varje anvandning.

ioner

ade produktl
Rekommenderade produktkombinationer med VITA systemkomponenterna, liksom motsvarande bearbetningsre-
kommendationer och begransningar avseende produktens kombinerbarhet beskrivs i bruksanvisningen | Fullversion.

Anvéndningen av produkten ar endast tillaten om den anvands med kompatibla apparater. Apparaterna ska inrattas,
valideras och underhéllas enligt deras respektive markning och bruksanvisning.

En aktuell lista med validerade 3D-skrivare, tvattenheter och efterhardningsapparater liksom lampliga utskrifts-
mallar och efterhdrdningsparametrar finns pa www.vita-zahnfabrik.com/VionicTryInResin.

Forvaring/avfallshantering

Forvaring vid temperatur 15°C (59°F) till 28°C (82°F). Skydda mot solstralning. Redan en liten ljuspaverkan kan
utlgsa polymerisation. Skydda materialet mot smuts genom att tacka dver behallaren med ett lock eller en glasski-
va. Produkterna som &r markerade med ett faropiktogram ska avfallshanteras som farligt avfall. Atervinningsbart
avfall (som féstanordningar, papper, konstharts) ska avfallshanteras via lampliga atervinningssystem. Kontami-
nerade produktrester ska vid behov férbehandlas och avfallshanteras separat enligt regionala/nationella och
internationella foreskrifter.
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Biverkningar
Produkten kan framkalla allergiska reaktioner.

Sakerhetsanvisningar

 Direkt kontakt med det flytande materialet och komponenterna fore efterhdrdningen, detta géller sarskilt gravi-
da/ammande kvinnor. Irriterar andningsvégar, dgon och hud (sensibilisering méjlig).

 Vid 6ppen hantering ska anordningar med lokal utsugning anvéandas.

o Anvand lamplig skyddsutrustning vid arbetet (bearbetning av obundet material: skyddshandskar och skyddsglas-
0gon, vid efterbearbetning av det hardade materialet dessutom munskydd).

o Undvik kontakt med huden. Tvatta direkt med mycket vatten och tval om materialet kommer i kontakt med huden.

e Spola genast dgonen i rikligt med vatten och uppsok ldkare om materialet kommer i kontakt med 6gonen.

® Biokompatibiliteten kan bara sakerstéllas vid fullstdndig polymerisering.

e Observera informationen i den respektive aktuella versionen av sékerhetsdatabladet.

o Alla allvarliga tillbud som har intrdffat i samband med produkten bor rapporteras till info@vita-zahnfabrik.com
och den behdriga myndigheten i den medlemsstat dar anvandaren och/eller patienten ar bosatta.

Ansvarsfriskrivning

Observera: Vara produkter ska anvdndas enligt den angivna anvandningsinformationen. Vi tar inget ansvar for
skador som uppstar pa grund av felaktig hantering eller bearbetning. For Gvrig &r anvandaren skyldig att innan
anvandningen kontrollera om produkten &r [amplig for det avsedda anvandningsomradet. Det &r uteslutet att vi
halls ansvariga om produkten inte bearbetas enligt avtalet resp. i en icke tillaten kombination med material och
apparater fran andra tillverkare och detta leder till en skada. Denna anvandningsinformations utgéva: 2025-01.
Med denna anvdndningsinformations utgava forlorar alla tidigare utgavor sin giltighet. Den respektive aktuella
versionen hittar du pa www.vita-zahnfabrik.com.
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Kullamim kilavuzu:

Litfen Grlind kullanmadan énce kullanim kilavuzunu okuyun.
VITAVIONIC TRY-IN RESIN, 3D baski yontemi ile deneme protezlerinin tiretimi igin 1ikla sertlesen bir resindir.

Amag
Dental 3D baskist igin resin.

Hedef hasta grubu
Dis hekimi tarafindan alinan dnlem cergevesinde tedavi edilen hastalar.

Ongariilen kullanici
Sadece uzman kullanicilar: Dis hekimleri ve dis teknisyenleri.

Endikasyon
Komple protezlerin kisiye 6zel fonksiyon denemesi iretimi igindir.

Kontraendikasyon
(Met)akrilat ve fosfin oksit igerir.
VITA VIONIC TRY-IN RESIN'in icerdigi maddeler duyarli kisilerde alerjik reaksiyonlara neden olabilir. Bdyle bir du-
rumda, iriiniin kullanimina son verilmelidir. Uriin sadece tamamen polimerize edilmis sekilde agiz igine yerlesti-
rilmelidir.

Uriin kullanimi
Lutfen islem esnasinda asagidaki is akigina uyun:

Yapim iglemi:
1. Verilerin hazirlanmasi:
- CAD tasarimi.

- STL dosyasi olusturun.

- Verileri CAM yazilimina aktarin ve destek yapilari olusturun. Yazilim tarafindan tavsiye edilen destek yapilari
dazenleyin.

- Yaziciigin uyumlu bir formata déntstrin.
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2. Yazici yazilminda iglem ve malzeme parametrelerini segin: Yazici dreticinizin VITA VIONIC TRY-IN RESIN igin
yayinladigi baski sablonunu kullanin.

3. Haazrrlanan verileri 3D yaziciya aktarin.

4. 3D baskiyr hazirlayin: Renk sapmalarindan ve hatali baskilardan kaginmak icin icindeki malzeme, kullanmadan
once yogun bir sekilde calkalanmali ve bir sise rulosuyla homojenize edilmelidir.

5. 3D yazicinin resin haznesini yazici Ureticisinin talimatlarina gore doldurun.

6. Baskiislemini baslatin.

Isleme islemi:

7. Yazdinlan nesneleri yazicida yakl. 10 dakika kurumaya birakin. isleme islemi miimkiinse imalat igleminin aka-
binde gerceklestirilmelidir.

8. Platformu yazicidan cikarin ve yazdirilan nesneleri platformdan alin. Birden fazla nesne soz konusuysa liitfen
bunlariayirin.

9. Dis destek yapilarini gikarin ve fazla resini basincli hava ile giderin.

Temizlik:

10. Hazir durumdaki baski nesnelerini, cihaz Greticisinin talimatlari uyarinca ultrasonik bir banyoda taze izopro-
panol = %98 ile her seferinde 3 dakikaligina iki kez temizleyin. Isi temelli dezenfeksiyon veya sterilizasyon
ydntemleri kullanmayin. Bu durum protezin deforme olmasina neden olabilir.

11. Temizlenmig baski nesnelerini, izopropanol kalintisi kalmayana kadar kurutun. Acikliklari, bosluklari ve bosluk
kisimlarini kalinti agisindan kontrol edin ve daha hizli kuruma igin basingli hava ile Gfleyerek kurutun. Temizlik
isleminden sonra yiizey artik yapiskan ve parlak olmamalidir.

Isiklandirma:

12. Sertlegme islemini Greticinin talimatlarina uygun olarak uygun bir isik sertlestirme cihazinda gerceklestirin. Ni-
hai tiriniin dzellikleri ve renk sonucu ayrica tekrar isleme siirecine baglidir. Dogru ek 1siklandirma biyo uyumlu-
lukicin dnemlidir. Bu nedenle, 1siklandirma dnitesinin uygun durumda oldugundan ve kalibi gikarilan pargalarin
tamamen sertlesmis oldugundan emin olunmalidir.

Yiizey isleme:

13. Deneme protezi artik sonraki islemler veya tamamlama icin hazirdir. Yizeyi mekanik olarak isletin (freze ile
diizlestirin) ve cilalayin. On parlatma islemi firalar ve 6n parlatma macunu/ponza tasi ile, tam parlak parlatma
islemi ise cilalama ve resin tam parlak parlatma araclari ile gerceklestirilir.

Son temizlik:
14. Dis laboratuvari / dig muayenehanesi tarafindan uygulanan temizlik ultrasonik bir banyoda gerceklestirilir. Isi
temelli dezenfeksiyon veya sterilizasyon yontemleri kullanmayin. Bu durum deformasyona neden olabilir.
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Genel tammh kosullar

o Parametre ayarlari, baski ve sertlesme dnerileriile ilgili olarak donanim Greticisinin talimatlarini dikkate alin.

® Baski prosesi tabaka kalinliginin 100 ym olmasi uygundur.

o ideal isleme sicakligi: 23 °C + 2 °C 70-77°F.

o Malzeme kalitesinin olumsuz yonde etkilenmesinden kaginmak igin, sivi malzemeyi higbir sekilde 11ga veya UV
1sinina maruz birakmayin.

o Aciklanan dretim yontemlerinden veya depolama kosullarindan sapmalar, malzemenin mekanik ve optik 6zellik-
lerinde degisikliklere yol acabilir.

o Hazneleri daima sikica kapali tutun. Her kullanimdan sonra kab titizlikle kapatin.

Tavsiye edilen iiriin kombinasyonlan

VITA sistem bilesenleriyle tavsiye edilen iiriin kombinasyonlarina ek olarak ilgili isleme tavsiyeleri ve Grinin kom-
binasyonu agisindan kisitlamalar igin latfen kullanim kilavuzuna bakin | Tam versiyon.

Uriintin kullanimina yalnizca uyumlu cihazlarla kullanildiginda izin verilir. Cihazlar isaretlerine ve kullanim kilavuz-
larina uygun olarak kurulmali, dogrulanmali ve bakimi yapiimahdir.

Onayh 3D yazicilar, yikama iiniteleri ve ek sertlestirme cihazlarinin yani sira uygun yazici sablonlari ve ek sert-
lestirme parametrelerinin giincel bir listesini www.vita-zahnfabrik.com/VionicTryInResin adresinde bulabilirsiniz.

Depolama / imha

15°C (59 °F) ile 28 °C (82 °F) arasi sicaklikta depolayin. Giines i1inlarina karg! koruyun. Hafif bir 1g1§a maruz kalma
bile polimerizasyonu tetikleyebilir. Malzemeyi kirden korumak icin Ustiini kiivette kapakla veya bir cam plakayla
kapatin. Tehlikeli madde piktogrami ile isaretlenmig irtinler tehlikeli atik olarak imha edilmelidir. Geri déntista-
rilebilir atiklar (atagmanlar, kagitlar, resinler gibi) ilgili geri déntsiim sistemleri aracihigiyla imha edilmelidir. Kir
bulagmis Griin kalintilari, gerekirse bolgesel/ulusal ve uluslararasi yonetmelikler uyarinca 6n isleme tabi tutulmali
ve ayri olarak imha edilmelidir.



Yan etkileri
Uriin alerjik reaksiyonlara neden olabilir.

Giivenlik uyarilan

o (zellikle hamile / emziren kadinlarin iyice sertlesmeden sivi malzemeyle ve is parcalariyla dogrudan temas etme-
sinden kaginmasi gerekir. Solunum yollarini, gozleri ve cildi tahris eder (hassasiyet mimkinddr).

o Acikislemlericin lokal emisli cihazlar kullaniimalidir.

o (alisma esnasinda uygun koruyucu ekipman kullanilmalidir (baglanmamis malzeme islerken: Koruyucu eldivenler
ve gozlikler, sertlestirilmis malzemenin ek islemlerinde ayrica yliz maskesi).

o Cilde temas etmesini onleyin. Cilde temas etmesi halinde derhal bol su ve sabunla yikayin.

o G0z ile temas etmesi halinde derhal bol su ile yikayin ve doktora bagvurun.

® Biyo uyumluluk sadece tam polimerizasyon ile saglanir.

e Liitfen giivenlik bilgi sayfasinin ilgili giincel versiyonundaki bilgileri dikkate alin.

® Bu (rline bagli olarak ortaya gikan tim ciddi vakalar derhal info@vita-zahnfabrik.com adresine ve kullanicinin
ve/veya hastanin bulundugu Gye ilkenin ilgili makamlarina bildirilmelidir.

Sorumluluk reddi

Dikkat: Uriinlerimiz kullanim bilgilerine uygun olarak kullaniimalidir. Yanlis kullanim veya islem nedeniyle olugan
hasarlar i¢in hicbir sorumluluk kabul etmiyoruz. Kullanici ayrica GriinG kullanmadan dnce amaclanan uygulamaya
uygunlugu agisindan test etmek zorundadir. Uriiniin baska iireticilere ait malzeme ve cihazlarla sozlesme disi veya
izinsiz bir birlesim seklinde islenmesi ve bunun iiriinde hasara yol agmasi durumunda tarafimizca higbir sorumluluk
kabul edilmez. Bu kullanim bilgisinin yayinlanmasi: 2025-01.

Bu kullanim kilavuzunun yayinlanmasiyla birlikte dnceki tiim baskilar gegerliligini yitirmistir. ilgili giincel versiyonu
www.vita-zahnfabrik.com adresinde bulabilirsiniz.



IHCTPYKLiA i3 3acTOCYBaHHA:

[lepe/ BUKOPUCTAHHAM NPOAYKTY NPOUMTANTe IHCTPYKLIIO 13 33CTOCYBAHHA.
VITA VIONICTRY-IN RESIN - ue cgitnoTepgitoumit nonimep Ans BUroToBNEHHA NPobHYX NpoTe3iB MeTogoM 3D-ApyKY.

UinboBe npusHavyeHHa
lonimep ana cromaronoriunoro 3D ApyKy.

LiinboBa rpyna nauientis
0cob, 1140 NPOX0AAT NiKYBaHHA B Mexax CTOMATONOrUHOT npoLeaypH.

WinboBi kopucryBaui
Bukniouxo npodeciiini kopuctysaui: Cromatonorv Ta 3y6Hi TexHiki.

Mokazanua
[IA BUTOTOBNIEHHA iHAMBIAYANbHIUX QYHKLIOHANBHIX NPOGHIX NOBHUX NPOTE3iB.

MpoTunokasanua
MicTuTb (MeT)akpunatin Ta dochiHokcuan.
Inrpeientu VITA VIONICTRY-IN RESIN moxy Tt BUKnMKaTV anepriuni peakLiiy niofeit 3 BiAN0BIAHOK CXUABHICTIO. Y LbOMY BUNaZKY CAiA yHUKaTH
M0AANBLIOTO BUKOPUCTAHHA NPOAYKTY. BHYTPilUHbOOPaNbHe 33CTOCYBAHHA NPOAYKTY Ma€ BiibYBATUCA TinbKI NicNA NOBHOT NoniMepu3alii.

3acrocy npoaykry/ 3NpoAyKTOM
Nig yac 06pobKU AOTPUMYIHTECH HACTYNHOTO NOPAAKY Ait:

Mpouec nobynosu:
1. TliaroToBKa faHux:
- CAD npoexTyBaHHs.
- (rBopitb STL-paiin.
- Tepenecito faxi 8 nporpame 3abe3neuenns CAM i cTBopiTb 0MopHI KOHCTPYKuii. Bigpenaryiite 3anponoHoBaHi mporpamHim 3a-
6e3neueHHAM 0MopHi KOHCTPYKLT.
- KowBepryiite B dopmar, CyMiCHUiA 3 NPUHTEPOM.



2. Bubepitb napameTpu npouecy i Matepiany B nporpaMHoMy 3abe3nedeHHi npuHTepa: Biukopuctoyiite onybnikoBaHuii Wabno ApyKy Ana
VITA VIONICTRY-IN RESIN Big BUpOOHUKa NpuHTepa.

3. TlepeneciTb nigrotosneni gawi va 3D-npusTep.

4. Tigrotyiite po 3D Apyky: Nepes BUKOPUCTAHHAM MaTepian y NAALLI Heo6XiAHO iHTEHCUBHO 300BTaTV Ta roMoreHi3yBaTy 3a 0NOMOroK
POUKOBOrO MiKCepa ANA MAALIOK, OO YHUKHYTY BiAXWAEHb KONbOPY Ta NOMINOK NPY APYKYBAHHI.

5. 3anoBHiTb pe3epsyap And noimepy 3D-NpuHTepa BiANOBIAHO A0 HCTPYKLi BUPOOHUKa NpUHTEpa.

6. [MouHiTb NpoLec ApyKy.

Mpouec noaanbLoi 06podki:

7. Jlaiite HazpyKoBaHUM 06'€KTaM BUCOXHYTU B MpuHTepi npubnusto 10 xBuauH. Mogansiua 06pobka nosuHHa OyTi npoBejeHa Akomora
WBKALe NiCnA NpoLecy nobyaosu.

8. Buiimito nnatdopmy 3 NpUHTEa i 3HIMITb HAZPYKOBAHI 00'eKTH 3 NNaTdOpMuL. AKILO 06'€KTIB ZIeKinbka, BIAOKpeMTe i 0ANH Bi 0AHOTO.

9. Bunanito 30BHiLLHi ONOPHI KOHCTPYKLT, @ HaANMILKY NOAiMEPY BUAANITH 33 AONOMOTOI0 CTUCHEHOTO MOBITPA.

OunuienHa:

10. [oTOBi HaapyKOBaHi 06'€KTY ZBIYI M0 3 XBUNMHI NPOMUIITE B yNbTPA3BYKOBIl BaHHI, KOXHOTO Pa3y BUKOPUCTOBYIOUY CBIXMi i30nponaHon >
989 BiAN0BIAHO A0 IHCTPYKLii BUPOOKIKA MPUCTPOI. B XKOAHOMY pasi He 3aCTOCOBYiiTe MeTOAM TepMiuHai Ae3ikdeKLii abo crepunizaii.
Lle Moxe npu3secTi 40 aedopmallii nporesa.

. Bucywitb npomuTi HaapyKkoBaHi 00'eKTIN 40 NOBHOTO 3HUKHEHHA 3anWLWKiB i30nponanony. lepesipTe 0TBOPH, NOPOXHMHY Ta WiNUHI Ha
HaABHICTb 3aNWLLKIB | NPOAYIATE iX CTUCHEHUM MOBITPAM, LLOO MPUCKOPUTH BUCHXaHHA. [licnA MUTTA NOBEXHA binblue He NOBUHHa byTw
TUNKOK | 6AuLLIaTH.

NocT-nonimepu3ais:

12. MpoBexiTb 0CTaTouHe 3aTBEpAiHHA Y BIANOBIAHOMY NPUCTPOT CBITNOBOI NOAIMEPU3aLi 3rifHO 3 IHCTPYKLi€o BUPOOHIKA. BnacTusocTi Ta
KONipHUii eQeKT KiHLeBoro BUpoy 3anexats, cepes iHLworo, Big npoLecy noctobpodky. MpasunbHa NoCT-NoniMepu3aLia Mae Baxamuse
3HaueHHA AN biocyMicHOCTL. Tomy BaXN1BO NEPEKOHATHCA, LLIO anapaT CBITN0BOI NoAIMepU3aLiT 3HaXOAUTHCA B HaNeXHOMY CTaki, a hop-
MOBAHI YaCTVHW NOBHICTIO 3aTBEPAINK.

=

06pobka noBepxHi:

13. Tenep npobHuii npoTe3 roToBuii 40 NoAaNbLIOT a60 GikilHoi 06pobKi. 06pobiTh N0OBEPXHIO MexaHiuHo (BUpiBHAITE Gpe3oto) Ta Bianonipyii-
Te. [lonepeaHe nonipyBaHHa 3iiCHIETbCA 33 AONOMOTOI0 LITOK | NACTV ANA MONePeAbOro NOAIPYBaHHA/MeM3H, NONipYBaHHA 40 AHLe-
BOro 6AMCKy — 33 A0NOMOTOI0 NONIPYBaNbHYX 3aC00iB 40 NoiMepiB.

OiHanbHe oyuLLeHHs:

14. QuniuienHs B 3y60TexHiuHiii nabopaTopii/ CTOMaTONOTiUKIii NPaKTHLi NPOBOAUTLCA B YNIbTPA3BYKOBIiA BaHHI. B XK0AHOMY pasiHe 3acToCOBYii-
Te METOAM TepMiyHOi fe3iHdeKLii abo cTepunizaii. Lie moxe npu3secTy Ao Aedopmallii.
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3aranbHi BKa3iBKu

[loTpumyiiTect iHCTPYKLii BUPOOHIKa 007aAHaHHA LLOAO HANALITYBaHb NapaMeTpiB, peKoMeHAaLii 1040 APYKY Ta 0CTaTOuHOro 3aTBep-
JiHHA.

BinnosiaHa ToBLHa Wapy ANA NPoLecy ApYKY CTaHoBUTb 100 MKM.

Ineanba Temneparypa 06pobku 23 °C 2°C/70-77°F.

LLl06 yHUKHYTY HeraTMBHOrO BNAMBY Ha AKICTb MaTepiany, 3 X0AHIX 00CTaBIH He MiAAaBaiiTe pigKuii MaTepian BNUBY CBiTna abo ynbTpadi-
0N1eT0BOr0 BMHDOMiH}OBaHHﬂ.

BiaXuneHHA Biz 0nuCaHX NpoLiecis BUTOTOBNEHHA a60 yMOB 30epiraHHA MOXe NPU3BECTU A0 3MiHH MeXaHIYHIX Ta ONTUUHMX BAACTUBOCTEl
marepiany.

3aBX M TPUMAVITE KOHTElHepH 3 NPOZYKTOM LWibHO 3aKpUTUMU. TTICNA KOXHOTO BUKOPUCTAHHA DETENIbHO 3aKPUBAITe KOHTeliHep.

PekomeHf0BaHi kom6iHauii npoayKTiB

Pekomer/10BaHi KoMOiHaLiT NpoayKTiB 3 KomnoHeHTaMm cuctemm VITA, a Takox BiANOBIAHI pekoMeHAALLT oo 06poOKI Ta 0OMEXeHHs Loa0
CyMICHOCTI MPOAYKTIB MOXHa 3HiiTW B IHCTPYKLT 3 3acTocyBaHHA | MoBHa Bepcia.

MpOAYKT MOXHa BUKOPHCTOBYBATY NIMLLIE 33 YMOBY /1070 33CTOCYBaHHS i3 CyMiCHUM 06naAHaHHAM. 00NafHaHHA (g HaNaLTOBYBATH, Nepesi-
PATYTa 06CNYroByBaTH BiANOBIAHO A0 iOTO MapKYBAHHA Ta IHCTPYKLlt 3 BUKOPUCTAHHA.

AKTyanbHuil cnucok nepeiperux 3D-NpUHTepiB, MUAHUX YCTAHOBOK | anapatiB ANA 0CTaTOYHOTO 3aTBEP/IHHA, a TaKOX BIANOBIAHI Wa-
670K ANA YKy Ta NapaMeTpy 0CTaTOYHOr0 3aTBEPAIHHA MOXHA 3HalTH Ha caiiTi www.vita-zahnfabrik.com/VionicTrylnResin.

36epirannsa/yTunizauis
3bepiratut npy Temnepatypi Bia 15°C (59°F) fo 28°C (82°F). beperT Big COHAUHMX NPOMeHIB. HABITb HE3HAYHWIE BNAUB CBITNA MOXe Cnpo-
BOKyBaT noiMepy3aLito. HakpuiiTe MaTepian y BaHHi KpULLKOI ab0 CKAAHOI NNACTUHOW, W06 3axuCTUT oro BiA 3a6pyaHeHHa. MpoaykTy,
103HaueHi NikTorpamoto Hebe3neyHoi peuoBHHY, HeobXiAHO yTUNI3yBaTH AK Hebe3neuHi BiAXxoAw. Biaxoaw, o NiANAraloTb BTOPUHHi nepepobui
(Hanpuknaz, Hacaakw, nanip, INacTu), HeoOXiAHO YTUNI3yBaTH 3a JOMOMOTOI0 BIAMOBIAHIX CUCTEM MepepobKkit. 33 HeobxiaHOCTI, 3a0pyAHeH
3A/UWKI NPOAYKTY NOBYHHI byT nonepezHbo 00pobeHi Ta yTUNi30BaHi 0kpemo BiANOBIAHO A0 perioHanbHIX/HaLioHanbHIIX Ta MiXHAPOLHNX
npasyn.



No6iuni epextn
[TpoAYKT MOXe BUKMNKATH anepriuni peakLii.

IHCTPYKUii 3 6e3nekn
YHUKaliTe NPAMOr0 KOHTAKTY 3 PIAKUM MaTepianom Ta KOMMOHEHTaMU A0 0CTaTOYHOTO 3aTBePAiHHS, 0C00NMBO ANA BArITHUX / XKIHOK, L0
roAyloTb rpyAAk. [10pasHIoe AuXanbHi WAAXM, 04i Ta WKipy (Moxausa ceHcubinizaui).
¥ pasi BifKpUTOro NOBOAXEHHA HeODXiZHO BUKOPUCTOBYBATU 06MaHAHHA 3 IOKANbHOI BUTAXHOI BEHTUAALEI.
Mia yac poboTt cnig HOCUTI BIANOBIAKI 300U 3aXWCTY (NP POBOTI 3 HE3B'A3aHMM MaTepiaNoM: 3aXUCHI PyKaBUUKIA Ta OKYNAPH, @ TAKOX
3aXVCHY MACKy Ny NoAanbLuii 06po6ui 3aTeepainoro marepiany).
YHUKaliTe KOHTAKTY 31 WKipOI0. Y a3i NoTPannAHHA Ha WKIpy HEraitHo 3MuiiTe BENUKOI KiNbKICTIo BOA 3 MINOM
¥ pazi NOTPANAAHHA B 0Ui HeraiiHo peTenbHo NPOMHUIITE iX BENKOR KiNbKICTI0 BOAY Ta 3BEPHITHCA A0 NiKapPA.
bionoriua cymickicTb rapaHToBaHa Tinbky Npu NoBHIl nonimepu3allii.
Byab nacka, soTpumyiitech iHopmavii B ocTanHiil Bepcii nacnopra besnexu.
1po bynb-AKWiA Cepito3HUT IHLMACHT, LLO CTABCA y 3B'A3KY 3 LM NPOZYKTOM, HeOOXiAHO Heraiino noBigomuTu fo info@vita-zahnfabrik.com ta
710 KOMNETEHTHOrO OpraHy kpaikin-unea €C, 8 ki NPOXVBAE KOPUCTYBAY Ta/a00 NaLlieHT.

BiamoBa Bip BignoBiganbHocTi

3BepHiTb yBary: Hawa npozyKLia noBMHHa BUKOPUCTOBYBATUCA BIANOBIAHO A0 IHCTPYKLI 13 33CTOCYBaHHA. M He Hecemo BianoBiaanbHOCTI 3a
LKOZly, 3aN0ZiAHY B Pe3yNbTari HenpasubHOTO NOBOAXeHHA a60 06po6k. Kpim Toro, nepes BUKOPUCTaHHAM KOPUCTYBAY 30008'A3aHuii nepe-
BIPUTY NPOZIYKT Ha 00 NPUAATHICTb ANA Nepe/i6aYeHOro 3acTocyBaHHA. Mit He Hecemo BiANOBIAANBHOCT], AKLLO NPOZYKT BUKOPUCTOBYETHCA B
He/103B0M1eHHOMY 60 HeCaHKLiOHOBAHOMY NOEAHHHI 3 MaTepianamy Ta 00naAHAHHAM iHLLMX BUPOOHUKIB, | B Pe3ynbTaTi Lboro 3anozieTbeA
wkoaa. Nybnikauia i€ iHCTpYKLii i3 3acTocyBanHA: 2025-01.

3 ony6nikyBaHHAM Li€l HCTPYKLT i3 3aCTOCYBaHHA BCi nonepeAHi BUAaHHA BTPaYaloTh UiHHICTb. OCTaHHI0 BEpCilo MOXHA 3HiTH Ha CaliTi www.
vita-zahnfabrik.com.
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Instructions for use: US Version

Please read the instructions for use before using the product.

VITA VIONIC TRY-IN RESIN is a light-cured resin for the fabrication of try-in dentures to control occlusion, bite
registration and esthetics. It can be used in combination with a stereolithographic 3D printer using a 385 nm light
source. The product processing requires a computer aided and manufacturing system (CAD/CAM) that includes
the following: scanner, design software, additive printer and post-cure unit. Those devices and software is not
part of the product.

Intended Use
Resin for dental 3D printing.

Patient Target Group
Persons being treated in the context of a dental procedure.

Intended Users:
Dentist, dental technician (Rx only).

Indication
Individual functional try-ins of complete dentures.

Contraindication
Contains(meth)acrylates and phosphine oxides. Some ingredients of VITA VIONIC TRY-IN RESIN may cause allergic
reactions in predisposed persons. In such cases refrain from using the product. Insert the product only intraorally
in completely polymerised state.

Product application
Please adhere to the following workflow when using this product:

Design process:
1. Prepare the data:
- CAD design.
- Generation of an STL file
- Convert the data to the CAM software and create supporting structures. Edit the supporting structures
suggested by the software. Avoid supporting structures in cavities.
- Conversion to a printer-compatible format.
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2. Select the process and material parameters in the printer software: Use the published printing template for-
VITAVIONIC TRY-IN RESIN from your printer manufacturer.

3. Transfer the prepared data to the 3D printer.

4. Preparing for 3D printing: Before use, the material in the bottle must be shaken well and homogenized with a
bottle roller to avoid any color deviations or misprints.

5. Fill the resin tank of the 3D printer in accordance with the instructions of the printer manufacturer.

6. Start the printing process.

Reworking process:

7. Allow the printed objects to drain for approx. 10 min. in the printer. Reworking should take place as soon as
possible after the design process.

8. Remove the platform from the printer and remove the printed objects from the platform. In the case of multiple
objects, separate from each other.

9. Remove the outer supporting structure and remove excess resin with compressed air.

Cleaning:

10. Clean the finished printed objects twice for three minutes each time in an ultrasonic bath with fresh isopropa-
nol >98%, according to the device manufacturer's instructions.

11. Dry the cleaned printed objects until there are no longer any traces of isopropyl alcohol. Check openings, hollow
spaces and gaps for residue and blow out with compressed air to speed up the drying process. The surface may
no longer be sticky and shiny after cleaning.

Post-exposure:

12. Perform post-curing with a suitable light-curing device according to the manufacturer's instructions. The end
product's properties and shade effects depend on several factors, such as the reworking process. Correct post-
exposure is important for biocompatibility. For this reason, it must be ensured that the exposure device is in
proper condition and that the moulds are completely hardened.

Surface treatment:

13.The denture base is now ready for subsequent processing or finishing. Process the surface mechanically
(smooth with a milling machine) and polish. Pre-polishing is done using brushes and pre-polishing paste/pu-
mice stone, and high-gloss polishing is done using buffing wheels and high-gloss polishing agents for plastics.

Final cleaning:
14.The cleaning process is carried out by dental laboratories/dental practices in an ultrasonic bath. Do not use
heat-based disinfection or sterilization methods. This could cause the denture to lose its shape.
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General guidelines

e Follow the instructions of the hardware manufacturer with regard to parameter settings / printing and post-
curing recommendations.

o Alayer thickness of 100 pm is suitable for the printing process.

e |deal processing temperature 23°C +2°C / 70-77°F.

* To avoid adverse effects on the material quality, do not expose the liquid material to light or UV radiation under
any circumstances.

 Deviating from the described fabrication process or storage conditions could result in deviations in the mecha-
nical and optical properties of the material.

o Always keep the container tightly closed. Carefully close the container after each use.

o The 3D printing resin can remain in the vat for a maximum of two days (maximum 10 print cycles).

e |tis notallowed to pour 3D printing resin from the reservoir of the printer back into the bottle.

ded product bination
For recommended product combinations with the VITA system components, corresponding processing recommen-
dations and restrictions regarding the combination possibilities of the product, please refer to the Instructions for
Use | full version.

Use of this product is only authorized in conjunction with compatible devices.

The devices should be set up, validated and maintained in accordance with their labeling and instructions for use.
Any unauthorized changes to the process equipment, parameters, or software may result in a product that is out
of specification.

An up-to-date list of validated 3D printers, washing units and post-curing units, as well as suitable printer temp-
lates and post-curing parameters, can be found at www.vita-zahnfabrik.com/VionicTryInResin.

Storage/disposal
Storage at temperature, 15°C (59°F) to 28°C (82°F). Protect from direct sunlight. Even a small amount of light can
trigger polymerization. To protect against contamination, cover the material in the tray with a lid or a glass plate.
The products labelled with a pictogram for hazardous substances are to be disposed of as hazardous waste. Recy-
clable waste (such as attachments, paper and plastics) must be disposed of using appropriate recycling systems.
If necessary, contaminated product residues should be pretreated in accordance with regional regulations and
disposed of separately.
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Adverse effects
Product may cause allergic reactions.

Safety information

o Avoid direct contact with the liquid material and the components before post-curing, especially in pregnant/
breastfeeding women. Irritating to eyes and skin (sensitization possible).

e When handling uncovered, use equipment with local exhaust ventilation.

o Wear suitable personal protective equipment (when handling the uncured material: protective gloves and gogg-
les, when finishing the cured material additionally face mask).

o After contact with skin wash immediately with water and soap.

o |f resin gets into your eyes immediately rinse and consult a doctor.

® Biocompatibility is only guaranteed with complete polymerisation.

o Please take note of the information in the lastest version of the safety data sheet.

* Any serious incident that has occurred in relation to this product must be reported immediately to
info@vita-zahnfabrik.com and to the competent authority of the Member State in which the user
and/or patient is established.

MRI Safety Information: VITA VIONIC TRY-IN RESIN is MR Safe as it is composed of materials that are electrially
non conductive, nonmetallic and nonmagnetic.

Technical Data

Chemical composition Wt% Physical properties* Value
Polyfunktional Acrylates 46-65% Flexural strength o en iso 207951+ > 100 MPa
Urethane bismethacrylate polymer | 30-35% Flexural modulus om eniso 20795-1* > 2200 MPa
Methacrylate monomers 2-10% Hardness > 75 ShoreD
Initatiors, pigments, stabilizers 2-6% “Applies to cured objetcs | according to norm at room temperature
MMA and phthalat free 0%
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Disclaimer

Please note: Our products must be used in accordance with the instructions for use. We do not accept liability for
any damage resulting from incorrect handling or usage. We do not accept liability for any damage resulting from
improper use of the impression material. The user is furthermore obliged to check the product before use with
regard to its suitability for the intended area of applications. We cannot accept any liability if the product is used in
conjunction with materials and equipment from other manufacturers that are not compatible or not autharized for
use with our product and this results in damage. Date of issue of these instructions for use: 2025-01
After the publication of this information for use, any previous versions become obsolete. The current version can
be found at www.vita-zahnfabrik.com.

Symbol Explanation

M Manufacturer 71? Keep away from sunlight Romy Prescription only
0
g Use-by date Temperature limit Magnetic
v j/ P ’ﬁ res%nance
Batch code DIJ Consult instructions for use @ @ Caution
Distributor Medical Device TT This way up
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VITA Zahnfabrik has been certified, and the product VITA VIONIC® TRY-IN RESIN bears the mark:

C€0483 AT KGN
(MD| [Ti] Rony

Made in Germany

o

VITA Zahnfabrik H. Rauter GmbH & Co. KG

Spitalgasse 3 Phone:  +497761562-0
79713 Bad Séckingen Fax: +497761562-299
Germany E-Mail:  info@vita-zahnfabrik.com

al detax GmbH

Carl-Zeiss-Str. 4 Phone:  +497243510-0
76275 Ettlingen Fax: +497243510-100
Germany E-Mail:  post@detax.com

VITA

922-13051_0125_V01
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