+
SAREMCO

Instrukcja obstugi saremco print - CROWNTEC

1. Opis produktu
CROWNTEC to $wiattoutwardzalny, ptynny polimer na bazie estru kwasu metakrylowego do
produkcji drukowanych w 3D koron statych, wktaddw, naktaddw i licdwek, koron i mostéw

tymczasowych oraz sztucznych zebdw.

2. Sktad
BisEMA, szkto stomatologiczne (silanizowane), krzemionka pirogenna, katalizatory, inhibitory.

3. Wskazania
Za pomoca maszyny do druku 3D firmy ASIGA i Rapid Shape:

1. Produkcja koron statych, wktadéw, naktadéw i licowek
2. Produkgcja koron i mostéw tymczasowych, wktaddw, naktadéw i licowek
3. Produkcja sztucznych zebéw do pdzniejszego osadzania w podstawie protezy

4. Przeciwwskazania

Nie stosowaé w przypadku znanej alergii na jeden lub wiecej sktadnikéw.

W razie watpliwosci wyjasnij i wyklucz mozliwg alergie za pomoca specjalnego testu na alergie
przed uzyciem CROWNTEC. CROWNTEC nie wolno uzywaé do zadnych innych celéw niz
okreslone w sekcji ,Wskazania”. Wszelkie odstepstwa od niniejszej instrukcji uzytkowania moga
mie¢ negatywny wptyw nachemiczng i fizyczng jako$é uzupetnien wykonanych z CROWNTEC.

5. Skutki uboczne
W pojedynczych przypadkach opisano alergie na produkty o podobnym sktadzie.

6. Interakcje
Brak znanych.
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7. Etapy przetwarzania

Prosze rowniez zapoznad sie z Podrecznikiem wytwarzania dla ASIGA i Rapid Shape na stronie
www.saremco.ch.

Ponizsze instrukcje dotyczg modelu wymodelowanego na komputerze:

Minimalna grubos¢ scianki: ponizsza ilustracja przedstawia okre$lone minimalne grubosci $cianek
dla odpowiedniego wskazania: grubosc $cianki nie moze by¢ podcieta nawet po recznym
szlifowaniu.

Crown Crown Inlay Onlay Veneer

Posterior Anterior

W przypadku mostéw tymczasowych obowigzuje: powierzchnia ztgcza co najmniej 16 mm?.

Obszar zlgcza powinien by¢ jak najwiekszy. Dla stabilnosci fizycznej wysokos¢ tacznika jest
wazniejsza niz szerokosé. Podwojenie szerokosci skutkuje tylko podwojeniem sity, podczas gdy
podwojenie wysokosci skutkuje osmiokrotnymzwiekszeniem wytrzymatosci. Zalecane sg owalne
powierzchnie ztgczy.

7.1. Generowanie pliku do druku

Wygeneru;j plik do druku zadanej odbudowy za pomoca przewidzianego do tego
oprogramowania i dostarcz go odpowiednio do drukarki. Nalezy przestrzega¢ odpowiedniej
instrukcji uzytkowania oprogramowania wzgl.drukarki. Wazna uwaga: dostepne w handlu sztuczne
zeby moga podlegac prawu autorskiemu. Korzystajac z pliku wydruku tych zebdéw, nalezy wzigé
pod uwage prawa autorskie.

7.2. Drukowanie

Praca tak czysta, jak to mozliwe, poniewaz brudne zbiorniki lub maszyny moga powodowacd
deformacje/odbarwienie, a tym samym uszkodzenie drukowanych obiektéw. Krétko potrzasnij
ptynnym materiatem i wlej go do zbiornika drukarki 3D.

Rozpocznij proces drukowania, postepujac zgodnie z instrukcjg obstugi drukarki. Pobierz zestaw
parametrow przeznaczony do CROWNTEC z bazy danych producenta drukarki. W przypadku
drukarek ASIGA obowigzuja nastepujace zasady: nalezy utrzymywacé temperature robocza
35°C/95°F. W przypadku wszystkich innych drukarek zaleca sie doprowadzenie zaréwno drukarki,
jak i zywicy do temperatury roboczej. Nalezy unikaé zimnego startu.
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7.3. Czyszczenie

Po zakonczeniu procesu drukowania zdejmij platforme budowlang z maszyny.

Podczas zdejmowania uzupetnienia i kolejnych etapdw czyszczenia zaleca sie noszenie rekawiczek
nitrylowych i okularéw ochronnych. Umiesé platforme na kawatku papieru lub materiatu tak, aby
zbudowane prace byty skierowane do géry. Usun wydrukowane zadania z platformy za pomoca
odpowiedniego narzedzia (szpachelki). Konstrukcje no$ne sg nastepnie odcinane. Do tego celu
mozna uzy¢ tarczy do ciecia lub obcinaka bocznego. Aby usunaé nadmiar materiatu, wyczys$c
wydrukowane zadanie $ciereczka nasgczong alkoholem (96%) i ewentualnie pedzelkiem
nasgczonym roztworem alkoholu, az wszystkie pozostatosci zywicy zostang catkowicie usuniete.
Nastepnie doktadnie osusz wydruki za pomocg dmuchawki powietrznej. Ostrzezenie: chron
produkty $wiattoutwardzalne przed silnymi zrodtami $wiatta.

7.4. Konczenie drukowanych zadan

Opcjonalny krok 1: ostroznie wypiaskowac powierzchnie drukowanych obiektéw za pomoca
materiatu do polerowania strumieniowo-$ciernego. Na etapie koncowym zalecane jest noszenie
rekawiczek nitrylowych, okularéw ochronnych i maski przeciwpytowe;.

Opcjonalny krok 2: przedmioty mozna indywidualizowac za pomoca bejc, np. els paintart.
Przestrzegac instrukcji uzytkowania.

Aby osiagnaé pozadane whasciwosci materiatu i biokompatybilno$é, konieczne jest dotwardzanie
catkowicie wysuszonych i oczyszczonych obiektéw drukowanych. W celu koncowej polimeryzacji
umiesé wydrukowane prace w pudetku z o$wietleniem UV. Uwaga: czas utwardzania w duzej
mierze zalezy od rodzaju zastosowanych lamp / kasetondéw. Ostateczne wtasciwosci i ostateczny
kolor zalezg od procesu utwardzania. Dotwardzanie to obrobka $wiattem UV, ktéra zapewnia, ze
zywice drukarskie Saremco uzyskaja petng konwersje polimeru, resztkowy monomer jest
zredukowany do minimum i osiggane sg najwyzsze wtasciwosci mechaniczne. Ta procedura jest
niezbednym krokiem do uzyskania biokompatybilnego produktu koncowego. Sugeruje sie uzycie
jednostki polimeryzacyjnej ,, Signum HiLite Power” firmy Heraeus Kulzer (2 x 180 s) lub urzadzenia
UV-Flash , Otoflash G171" firmy NK-Optik (4000 btyskow).

Zasadniczo mozna stosowac wszystkie kasetony $wiattoutwardzalne do materiatéw licujacych,
ktére pokrywajg zakres dtugosci fali 320 - 500 nm.

Lightboxy ze zintegrowang lampg btyskowa pozwalajg na krotszy czas naswietlania w poréwnaniu
do konwencjonalnych lamp. Zawsze postepuj zgodnie z odpowiednig instrukcja obstugi jednostki
polimeryzacyjne;.

7.5. Mocowanie
7.5.1. Mocowanie koron definitywnych, wktadéw, naktadéw, naktaddéw i licéwek

W przypadku koron definitywnych pojedynczych, wnetrze koron nalezy zszorstkowac za pomoca
piaskowania (AI203, 110 um ). Nastepnie, jak zwykle, przymocowad je na state za pomoca
cementu kompozytowego. Cementy cynkowo-fosforanowe oraz cementy glasjonomerowe maja
ograniczong przydatno$¢ ze wzgledu na ich nieprzezroczystosé. Zalecane sg kompozyty mocujgce
Panavia 5 [Kuraray] i Variolink [Ivoclar].
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7.5.2. Mocowanie tymczasowych koron i mostéw, wktadow, naktadow i licowek
Gotowa proteze przej$ciowa nalezy przymocowaé dostepnymi w handlu cementami
tymczasowymi.

7.5.3. kaczenie sztucznych zebow z proteza

a) Umieszczenie wydrukowanych sztucznych zebdw w drukowanej, prefabrykowanej podstawie
protezy. Zszorstkowac powierzchnie podfoza zadrukowanych sztucznych zebdéw np. przez
piaskowanie (AlI203, 110 um ), natozy¢ podktad i materiat mocujacy, wltozy¢ do protezy zgodnie z
naturalnym ksztattem i spolimeryzowac.

Alternatywnie CROWNTEC moze by¢ réwniez uzywany bezposrednio jako materiat mocujacy.
Dlatego na szorstka powierzchnie sztucznego zeba natozy¢ niewielka ilos¢ materiatu pedzelkiem,
wtozy¢ go do protezy, usuna¢ nadmiar materiatu i utwardzi¢ $wiattem ze wszystkich stron przez co
najmniej 20 sekund. Swiatlo polimeryzacyjne powinno mie¢ co najmniej moc $wietlng 600
mW/cm?.

b) Zastosowanie klasycznej procedury wykanczajacej, takiej jak metoda wylewania zywica
utwardzang na zimno po uprzednim zszorstkowaniu zebdw.

7.6. Wykanczanie, polerowanie
Przygotowac uzupetnienie wierttami diamentowymi 40 p i 12 p . Wypolerowac na wysoki potysk za
pomocy szczoteczek polerskich, tarcz polerskich, paskéw lub silikonowych polerek.

8. Przechowywanie
Chron ten produkt przed silnym $wiattem i Zrodtami ciepta! Zalecana temperatura
przechowywania wynosi od 4°C do 28°C / 39°F do 82°F. Zamknij opakowanie po kazdym uzyciu.

9. Numer partii i data waznosci
Numer partii stuzy do identyfikacji produktu w przypadku pytan. Nie uzywaj tego produktu po
uptywie terminu waznosci.

10. Srodki ostroznosci

Whytacznie do uzytku dentystycznego. Przechowywaé w miejscu niedostepnym dla dzieci. Podczas
pracy z CROWNTEC zaleca sie stosowanie rekawic nitrylowych do czasu utwardzenia. Dostepne w
handlu rekawice medyczne nie zapewniajg skutecznej ochrony przed uczulajgcym dziataniem
metakrylanéw. W przypadku kontaktu produktu z rekawicag nalezy zdjaé rekawice i wyrzucié,
natychmiast umy¢ rece wodg z mydtem i zatozy¢ nowg rekawice. W przypadku reakcji alergicznej
skonsultuj sie z lekarzem. Podczas polerowania lub usuwania kompozytow zaleca sie zawsze
stosowanie systemu chtodzenia wodg i dobrego systemu ekstrakcji, czeste wietrzenie
laboratorium dentystycznego i noszenie masek o wysokiej skutecznosci filtracji czastek dla matych
rozmiarow czastek.
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11. Srodki awaryjne

W przypadku bezposredniego kontaktu nieutwardzonego materiatu z btong $luzowa jamy ustnej
sptukac woda. W przypadku kontaktu z oczami przemy¢ doktadnie woda i skonsultowad sie z
okulista.

12. Higiena
Uzupetnien wykonanych z CROWNTEC nie nalezy czyscic¢ Srodkami chemicznymi. Wystarczy umy¢
woda. Gotowe uzupetnienia mozna w razie potrzeby zdezynfekowaé alkoholem.

13. Gwarancja

Nasza odpowiedzialnos¢ jest ograniczona do jakosci naszych produktéw. W przypadku wadliwej
jakosci towaru, zwracana jest tylko jego wartosé. W przypadku dalszych szkéd, a mianowicie
spowodowanych nieprzestrzeganiem instrukcji uzytkowania lub inng niewtasciwg obstuga lub
niewfasciwym uzytkowaniem produktu, wszelka odpowiedzialno$¢ jest wykluczona. Obowigzkiem
uzytkownika jest sprawdzenie przed uzyciem produktéw, czy sg one odpowiednie do
zamierzonego celu. Wyraznie przyjmuje on na siebie wszelkie ryzyko zwigzane z uzytkowaniem
produktu i ponosi wytaczng odpowiedzialnos$c za wszelkie wynikte z tego szkody. Karty
charakterystyki i karty danych technicznych dostepne sg na stronie SAREMCO Dental.

14. Produkcja / dystrybucja
SAREMCO Dental AG
Gewerbestrasse 4

CH-9445 Rebstein / Szwajcaria
Tel: +41 (0) 71 775 80 90

Faks: +41 (0) 71 775 80 99
info@saremco.ch

www.saremco.ch
Edycja: 04/2022 | D600219
Wyroby medyczne klasy lla
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