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BioMed Durable Resin is a USP Class VI certified, light-curable polymer based material designed for
the additive manufacturing of medical grade, biocompatible, clear, durable, and semi-rigid parts for
long term surface contact (more than 30 days) as well as externally communicating short-term bone
& dentin contact (less than 24 hours). Users should independently verify the suitability of the printed
materials for their particular application and intended purpose. This Manufacturing Guide will give
equipment, printing and post-processing recommendations and requirements to ensure the correct
and safe usage of this material.

Specific Manufacturing Considerations

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

Hardware:

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

b. Print Accessories: Formlabs Build Platform, Formlabs Stainless Steel Build Platform,
Formlabs Build Platform 2, Formlabs Build Platform 2L, Formlabs Tanks

Software:
a. Formlabs PreForm

Printing Parameters:
a. Layer Thickness: 100 um

Recommended Post-Processing Equipment:

a. Formlabs Processing Accessories: Form Auto

b. Formlabs Validated Wash Unit: Form Wash, Form Wash L, Ultrasonic Wash Unit
c. Formlabs Validated Cure Unit: Form Cure, Form Cure L, Fast Cure

PRINTING
1. Shake cartridge: Shake the cartridge before every print job. Color deviations and print failures
may occur if the cartridge is shaken insufficiently.
2. Setup: Insert resin cartridge into a compatible Formlabs 3D printer.
3. Printing:
a. Prepare a print job using PreForm software. Import desired part STL file.
b. Orient and generate supports.
c. Send the print job to the printer.
d. Begin print by selecting a print job from the print menu. Follow any prompts or dialogs shown
on the printer screen. Printer will automatically complete the print.

PART REMOVAL

Remove the build platform from the printer. To remove parts from the build platform, wedge the part
removal tool under the printed part raft, and rotate the tool. Formlabs Build Platform 2 or Build Platform 2L
may be used for easy, tool free removal. For detailed techniques visit support.formlabs.com.

. WASHING

Place the printed parts in a Formlabs-validated wash unit with 99% Isopropyl Alcoholl.
1. Form Wash or Form Wash L:
a. Wash for 10 minutes or until clean.
b. If parts do not appear clean after washing, consider replacing used Isopropyl Alcohol in
Form Wash or Form Wash L with fresh solvent.
2. Ultrasonic Wash Unit:
NOTE: Using Isopropyl Alcohol in an ultrasonic bath presents a risk of fire or explosion. When using
an ultrasonic wash read and follow all safety recommendations from the ultrasonic wash manufacturer.
a. Use clean 99% Isopropyl Alcohol for each wash.
b. Place parts in a secondary disposable plastic container or plastic resealable bag then fill with
99% Isopropyl Alcohol, ensuring parts are fully submerged.
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c. Place the secondary container in the ultrasonic unit water bath and sonicate for 2 minutes or
until clean.*

*Washing efficacy depends on the ultrasonic unit size and power. Formlabs testing was conducted
with ultrasonic units at 36 W/L or higher.

DRYING

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

2. Inspect printed parts to ensure that parts are clean and dry. No residual solvent, excess liquid resin
or residue particles should remain on the surface before proceeding to subsequent steps.

3. If the residual solvent is still present, dry parts longer. If resin residue is still visible, rewash parts
until clean and dry.

POST-CURING

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

1

2.

Form Cure or Form Cure L:

a. Cure for 20 minutes at 60 °C
b. Allow the Form Cure or Form Cure L unit to cool down to room temperature between cure cycles.
Fast Cure:

a. Cure for 5 minutes at Light Intensity 9

b. Allow the Fast Cure unit to cool for at least 10 minutes between cure cycles.

SUPPORT REMOVAL & POLISHING

1

3.

Remove supports using a cutting disk and handpiece, cutting plier, or other appropriate
finishing tools.

. If needed, polish the printed parts using typical polishing methods. Make sure to verify the

suitability of the polished printed material for the intended purpose.
Inspect the parts for any cracks. Discard if any damage or cracks are detected.

CLEANING & DISINFECTION

1

The parts may be cleaned, disinfected, and sterilized according to facility protocols. The
manufacturer is responsible for validation of part performance depending on the application
requirements post disinfection and/or sterilization. NOTE: If alcohol-based disinfectants are used,
do not leave parts in alcohol solution for an extended time.

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

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

HAZARDS, STORAGE & DISPOSAL

1

2.

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



BioMed Durable Resin ist ein gemaR USP Klasse VI zertifiziertes, lichthdrtendes Material auf
Polymerbasis, das fiir die additive Fertigung medizinischer, biokompatibler, klarer, haltbarer

und halbstarrer Teile fiir den langfristigen Oberflachenkontakt (mehr als 30 Tage) sowie fiir den
kurzzeitigen kdrperexternen Knochen- und Dentinkontakt (weniger als 24 Stunden) entwickelt wurde.
Die Eignung des gedruckten Materials fiir spezifische Anwendungen und Verwendungszwecke sollte
vom Nutzer immer unabhé&ngig Uberpriift werden. Dieser Fertigungsleitfaden enthélt Empfehlungen
beziiglich Geréte, Druck und Nachbearbeitung, damit die korrekte und sichere Verwendung dieses
Materials gewahrleistet ist.

Spezifische Uberlegungen zur Fertigung

Die Spezifikationen von BioMed Durable Resin wurden unter Verwendung der unten angegebenen
Hardware und Parameter validiert. Um die Biokompatibilitdt zu gewéahrleisten, wurde fir die
Validierung ein dedizierter Harztank, eine dedizierte Konstruktionsplattform und Wascheinheit sowie
dedizierte Nachbearbeitungsgeréate genutzt, die nicht mit anderen Harzen in Kontakt gekommen sind.

Hardware:

a. Formlabs-3D-Drucker: Form 3B/3B+, Form 3BL

b. Druck-Zubehér: Formlabs Build Platform, Formlabs Stainless Steel Build Platform,
Formlabs Build Platform 2, Formlabs Build Platform 2L, Formlabs-Tanks

Software:
a. PreForm von Formlabs

Druckparameter:
a. Schichtdicke: 100 um

Empfohlene Nachbearbeitungsgerate:

a. Formlabs-Bearbeitungszubehdr: Form Auto

b. Von Formlabs validierte Wascheinheit: Form Wash, Form Wash L, Ultraschall-Waschgerét
c. Von Formlabs validierte Ausharteeinheit: Form Cure, Form Cure L, Fast Cure

DRUCKEN

1. Kartusche schiitteln: Schiitteln Sie die Kartusche vor jedem Druckauftrag. Wenn die Kartusche
nicht ausreichend geschiittelt wird, kdnnen Farbabweichungen und Fehldrucke auftreten.

2. Einrichtung: Setzen Sie die Harzkartusche in einen kompatiblen Formlabs-3D-Drucker ein.

3. Druck:
a. Bereiten Sie einen Druckauftrag mit der Software PreForm vor. Importieren Sie die STL-Datei

des gewitinschten Teils.

Richten Sie das Modell aus und generieren Sie Stitzstrukturen.

Senden Sie den Druckauftrag an den Drucker.

d. Beginnen Sie den Druckvorgang durch Auswahl eines Druckauftrags aus dem Meni ,,Print*
(Druck). Befolgen Sie alle Aufforderungen oder Dialoge, die auf dem Druckerbildschirm
angezeigt werden. Der Drucker schlie’t den Druckvorgang automatisch ab.
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. ENTFERNEN DER TEILE

Entnehmen Sie die Konstruktionsplattform aus dem Drucker. Um Teile von der Konstruktionsplattform
zu entfernen, klemmen Sie das Ablésewerkzeug unter das Druckteil-Raft und drehen Sie das Werkzeug.
Fir ein einfaches, werkzeugloses Entfernen kénnen die Formlabs Build Platform 2 oder die Build
Platform 2L verwendet werden. Detaillierte Techniken finden Sie auf support.formlabs.com.

WASCHEN

Platzieren Sie die Druckteile in ein von Formlabs gepriiftes Waschgerat mit 99%igem Isopropylalkohol.

1. Form Wash oder Form Wash L:
a. 10 Minuten lang waschen oder bis sie sauber sind.
b. Wenn die Teile nach dem Waschen nicht sauber aussehen, sollten Sie den verwendeten
Isopropylalkohol im Form Wash oder Form Wash L durch frisches Lésungsmittel ersetzen.
2. Ultraschall-Waschgerét:
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ANMERKUNG: Bei der Verwendung von Isopropylalkohol in einem Ultraschallbad besteht Brand-
und Explosionsgefahr. Wenn Sie ein Ultraschallgerat verwenden, lesen und befolgen Sie alle
Sicherheitsempfehlungen des Herstellers des Ultraschallgerats.

a. Verwenden Sie fiir jede Wasche sauberen 99%igen Isopropylalkohol.

b. Platzieren Sie die Teile in einen zweiten Einweg-Plastikbehalter oder einen
wiederverschlieRbaren Plastikbeutel und fiillen Sie ihn mit 99%igem Isopropylalkohol, sodass
die Teile vollsténdig bedeckt sind.

c. Platzieren Sie den Sekundarbehélter in das Wasserbad des Ultraschallgerats und beschallen
Sie ihn fiir 2 Minuten oder bis die Teile sauber sind.*

*Die Wirksamkeit der Reinigung hédngt von der GréRe und Leistung des Ultraschallgerdits ab.
Die Formlabs-Tests wurden mit Ultraschallgerdten bei 36 W/L oder h6her durchgefiihrt.

D. TROCKNEN

1

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

. Untersuchen Sie die Druckteile, und stellen Sie sicher, dass sie sauber und trocken sind. Es

dirfen keine Lésungsmittelreste, Uiberschissiges flissiges Kunstharz oder Partikelreste auf der
Oberflache verbleiben, bevor mit den nachfolgenden Schritten fortgefahren wird.

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

E. NACHHARTUNG
Platzieren Sie die Druckteile in ein von Formlabs validiertes Nachhartegerat und lassen Sie sie fir die
erforderliche Zeit ausharten.

1

Form Cure oder Form Cure L:

a. Aushértung fir 20 Minuten bei 60 °C

b. Lassen Sie das Form-Cure-Geré&t oder Form-Cure-L-Gerét zwischen den Aushértezyklen auf
Raumtemperatur abkihlen.

2. Fast Cure:

a. Fir 5 Minuten bei Lichtintensitédt 9 ausharten lassen.
b. Lassen Sie das Fast-Cure-Gerat zwischen den Aushartezyklen mindestens 10 Minuten lang abkiihlen.

F. STUTZEN ENTFERNEN & POLITUR

1

Entfernen Sie die Stlitzen mit einer Schneidscheibe und einem Handsttick, einer Trennzange
oder einem anderen geeigneten Fertigstellungswerkzeug.

Bei Bedarf sind die Druckteile mit den ublichen Poliermethoden zu polieren. Die Eignung des
gedruckten und polierten Materials fiir den vorgesehenen Zweck ist zu priifen.

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

G. REINIGUNG UND DESINFEKTION

1

Die Teile kdnnen gemaRk den betriebsinternen Anweisungen gereinigt, desinfiziert und sterilisiert
werden. Der Hersteller ist fur die Validierung der Leistung des Teils nach der Desinfektion und/
oder Sterilisation gemék den Anwendungsanforderungen verantwortlich. ANMERKUNG: Wenn
Desinfektionsmittel auf Alkoholbasis verwendet werden, diirfen die Teile nicht fir Iangere Zeit in
der Alkoholldsung liegen.

. Prufen Sie das Teil nach der Reinigung und Desinfektion auf Schaden oder Risse, um sicherzustellen,

dass die Integritat des entworfenen Teils den Leistungsanforderungen entspricht. Entsorgen Sie die
Teile, falls Sie Beschadigungen oder Risse feststellen.

H. GEFAHREN, LAGERUNG UND ENTSORGUNG

1

Ausgehartetes Harz ist nicht gefahrlich und kann als normaler Hausmilill entsorgt werden.

2. Weitere Informationen finden Sie im SDB unter support.formlabs.com.



BioMed Durable Resin est un matériau a base de polymere photopolymérisable certifié USP Classe VI,
congu pour la fabrication additive de pieces de qualité médicale, biocompatibles, transparentes,
durables et semi-rigides pour un contact de surface a long terme (plus de 30 jours), ainsi que

pour un contact a court terme avec I'os et la dentine (moins de 24 heures) par communication
externe. Les utilisateurs doivent vérifier de maniére indépendante si un matériau imprimé convient

a leur application spécifique et a 'usage auquel il est destiné. Ce guide de fabrication fournit des
recommandations et des exigences en matiére d’équipement, d'impression et de post-traitement afin
de garantir une utilisation correcte et sans danger de ce matériau.

Considérations particuliéres relatives a la fabrication

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

Matériel :

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

b. Accessoires d’'impression : Build Platform de Formlabs, Stainless Steel Build Platform de Formlabs,
Build Platform 2 de Formlabs, Build Platform 2L de Formlabs, bacs de Formlabs

Logiciel :

a. PreForm de Formlabs

Parametres d’impression :

a. Epaisseur de couche : 100 um

Equipement de post-traitement recommandé :

a. Accessoires de traitement Formlabs : Form Auto

b. Unité de lavage validée par Formlabs : Form Wash, Form Wash L, unité de lavage a ultrasons
c. Unité de polymérisation validée par Formlabs : Form Cure, Form Cure L, Fast Cure

IMPRESSION

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

2. Installation : insérez la cartouche de résine dans une imprimante 3D Formlabs compatible.

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

de la piéce souhaitée.

Procédez a I'orientation et générez les supports.

Envoyez la tache d’'impression a 'imprimante.

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

RETRAIT DES PIECES

Retirez la plateforme de fabrication de I'imprimante. Pour retirer les pieces, calez I'outil pour retirer les
pieces de la plateforme sous la base de chaque piece imprimée et faites tourner I'outil. La Build Platform 2
ou la Build Platform 2L de Formlabs peuvent étre utilisées pour un retrait facile et sans outil. Pour des
techniques plus détaillées, consultez support.formlabs.com.

LAVAGE
Placez les pieces imprimées dans une unité de lavage validée par Formlabs avec de I'alcool
isopropylique a 99 %.
1. Form Wash ou Form Wash L :
a. Lavez pendant 10 minutes ou jusqu’a ce que la piece soit propre.
b. Siles piéces ne semblent pas propres apres le lavage, envisagez de remplacer I'alcool
isopropylique utilisé dans la Form Wash ou la Form Wash L par du solvant frais.

oo
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2. Unité de lavage a ultrasons :

REMARQUE : Lutilisation d’alcool isopropylique dans un bain a ultrasons présente un risque
d’incendie ou d’explosion. Lors de I'utilisation d’un appareil de lavage a ultrasons, lisez et respectez
toutes les recommandations de sécurité du fabricant de I'appareil.

a. Utilisez de I'alcool isopropylique propre a 99 % pour chaque lavage.

b. Placez les pieces dans un récipient secondaire en plastique jetable ou dans un sac en
plastique refermable, puis remplissez-le d’alcool isopropylique a 99 %, en veillant a ce que les
piéces soient entierement immergées.

c. Placez le récipient secondaire dans le bain de I'unité a ultrasons et effectuez la sonication
pendant 2 minutes ou jusqu’a ce que la piece soit propre*.

* Lefficacité du lavage dépend de la taille et de la puissance de I'appareil a ultrasons. Les essais de
Formlabs ont été réalisés avec des appareils a ultrasons de 36 W/L ou plus.

SECHAGE

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

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

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

POST-POLYMERISATION
Placez les pieces imprimées dans une unité de post-polymérisation validée par Formlabs et
polymérisez-les pendant la durée requise.
1. Form Cure ou Form Cure L:
a. Polymérisez pendant 20 minutes a 60 °C
b. Laissez la Form Cure ou la Form Cure L refroidir jusqu’a température ambiante entre les cycles
de polymérisation.
2. FastCure:
a. Polymérisez pendant 5 minutes a I'intensité lumineuse 9
b. Laissez la Fast Cure refroidir pendant 10 minutes au minimum entre les cycles de polymérisation.

RETRAIT DES SUPPORTS ET POLISSAGE

1. Retirez les supports a I'aide d’un disque de coupe et d’une piece a main, d’'une pince coupante ou
d’autres outils de finition appropriés.

2. Au besoin, polissez les pieces imprimées avec des méthodes de polissage standard. Vérifiez bien
que le polissage du matériau imprimé convient a I'usage auquel il est destiné.

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

NETTOYAGE ET DESINFECTION

1. Les piéces peuvent étre nettoyées, désinfectées et stérilisées conformément aux protocoles du
site. Le fabricant est responsable de la validation des performances de la piéce en fonction des
exigences de I'application apres désinfection et/ou stérilisation. REMARQUE : si des désinfectants
a base d’alcool sont utilisés, ne pas laisser les pieces dans la solution alcoolisée pendant une
période prolongée.

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

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



La BioMed Durable Resin € un materiale USP di classe VI certificato a base di polimeri
fotopolimerizzabili. E progettata per la produzione additiva di parti semi-rigide, resistenti, trasparenti

e biocompatibili per uso medico destinate a contatti superficiali di lunga durata (piu di 30 giorni)

e per il contatto a breve termine con ossa e dentina esposti all’esterno (meno di 24 ore). Spetta agli
utenti verificare autonomamente I'idoneita del materiale stampato per I'impiego e lo scopo previsti.
Consulta questa guida alla produzione per conoscere le raccomandazioni e i requisiti in merito a
stampa, post-elaborazione e apparecchi, al fine di garantire I'uso corretto e sicuro di questo materiale.

Considerazioni specifiche sulla produzione

Le specifiche della BioMed Durable Resin sono state convalidate utilizzando I'hardware e i parametri
indicati di seguito. Al fine di garantire la conformita alle direttive di biocompatibilita, la convalida

¢ stata eseguita utilizzando un serbatoio resina, una piattaforma di stampa, un’unita di lavaggio

e un’attrezzatura di post-elaborazione dedicati, non usati con altre resine.

Hardware:

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

b. Accessori di stampa: piattaforma di stampa Formlabs, Stainless Steel Build Platform Formlabs,
Build Platform 2 Formlabs, Build Platform 2L Formlabs, serbatoi Formlabs

Software:
a. PreForm di Formlabs

Parametri di stampa:
a. Spessore dello strato: 100 um

Attrezzatura raccomandata per la post-elaborazione:

a. Accessori di lavorazione Formlabs: Form Auto

b. Unita di lavaggio convalidata Formlabs: Form Wash, Form Wash L, unita di lavaggio a ultrasuoni
c. Unita di polimerizzazione convalidata Formlabs: Form Cure, Form Cure L, Fast Cure

STAMPA

1. Agitazione della cartuccia: agita la cartuccia prima di ogni lavoro di stampa. Nel caso in cui la cartuccia
non sia stata agitata a sufficienza potrebbero verificarsi variazioni cromatiche ed errori di stampa.

2. Impostazione: inserisci la cartuccia di resina in una stampante 3D Formlabs compatibile.

3. Stampa:
a. Prepara un lavoro di stampa utilizzando il software PreForm. Importa il file STL della

parte desiderata.

Orienta e genera i supporti.

Invia il lavoro di stampa alla stampante.

d. Awvia la stampa selezionando il lavoro di stampa dall’apposito menu. Segui le istruzioni o le
finestre di dialogo visualizzate sullo schermo della stampante. La stampante completera la
stampa in modo automatico.

o

RIMOZIONE DELLE PARTI

Rimuovi la piattaforma di stampa dalla stampante. Per rimuovere le parti, inserisci 'apposito strumento
sotto la base della parte stampata e ruotalo. Usa la Build Platform 2 o la Build Platform 2L di Formlabs
per una rimozione semplice e senza strumenti. Per tecniche dettagliate, visita support.formlabs.com.

LAVAGGIO
Posiziona le parti stampate in un’unita di lavaggio convalidata da Formlabs con alcool isopropilico
al 99%.
1. Form Wash o Form Wash L:
a. Lavale per 10 minuti o finché non sono pulite.
b. Se le parti non risultano pulite dopo il lavaggio, sostituisci I'alcool isopropilico utilizzato nella
Form Wash o Form Wash L con solvente pulito.
2. Unita di lavaggio a ultrasuoni:
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NOTA: I'utilizzo di alcool isopropilico in un bagno a ultrasuoni presenta un rischio di incendio o
esplosione. Quando utilizzi un lavaggio a ultrasuoni, leggi e segui tutte le disposizioni di sicurezza
fornite dall’azienda produttrice.

a. Utilizza alcool isopropilico al 99% pulito in ogni lavaggio.

b. Posiziona le parti in un contenitore in plastica monouso secondario o in un sacchetto di
plastica richiudibile, quindi versa alcool isopropilico al 99% assicurandoti che le parti siano
completamente immerse.

c. Posiziona il contenitore secondario nel bagno d’acqua dell’unita a ultrasuoni e applica gli
ultrasuoni per due minuti o finché le parti non sono pulite.*

*Lefficacia del lavaggio dipende dalle dimensioni e dalla potenza dell’unita a ultrasuoni. | test di
Formlabs sono stati condotti con unita a ultrasuoni a una potenza di 36 W/L o superiore.

ASCIUGATURA

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

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

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

POLIMERIZZAZIONE POST-STAMPA
Posiziona le parti stampate in un’unita di polimerizzazione post-stampa convalidata da Formlabs ed
esegui la polimerizzazione per il tempo richiesto.
1. Form Cure o Form Cure L:
a. Polimerizza per 20 minuti a 60 °C.
b. Fai raffreddare I'unita Form Cure o Form Cure L fino a temperatura ambiente tra un ciclo di
polimerizzazione e il successivo.
2. Fast Cure:
a. Polimerizza per cinque minuti con intensita luminosa pari a 9.
b. Lascia raffreddare I'unita Fast Cure per almeno dieci minuti tra un ciclo di polimerizzazione
e il successivo.

RIMOZIONE DEI SUPPORTI E LUCIDATURA

1. Rimuovi i supporti utilizzando un disco da taglio e un manipolo, una tronchesina o altri strumenti
di finitura appropriati.

2. Se necessario, lucida le parti stampate usando i tipici metodi di lucidatura. Assicurati di verificare
autonomamente l'idoneita del materiale stampato e lucidato per I'impiego previsto.

3. Ispeziona le parti per individuare eventuali crepe. Scarta le parti se rilevi danni o crepe.

PULIZIA E DISINFEZIONE

1. Le parti possono essere pulite, disinfettate e sterilizzate secondo i protocolli dell'impianto. A
seguito della disinfezione e/o sterilizzazione, € responsabilita dell’azienda produttrice convalidare
le prestazioni delle parti in rapporto ai requisiti dell’applicazione. NOTA: se vengono utilizzati
disinfettanti a base di alcool, non lasciare le parti nella soluzione alcolica per un tempo prolungato.

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

PERICOLI, CONSERVAZIONE E SMALTIMENTO

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



La BioMed Clear Resin es un material fotopolimerizable certificado de clase VI USP disefiado para

la fabricacién aditiva de piezas médicas biocompatibles, translicidas, duraderas y semirrigidas para
estar en contacto con una superficie durante un plazo prolongado de tiempo (mds de 30 dias), asi
como para un contacto de corta duracién con comunicacién externa con el hueso y la dentina. Los
usuarios deberian verificar por su cuenta la idoneidad de los materiales impresos para su aplicacién
particular y para el propésito previsto. Esta gufa de fabricacién ofrece recomendaciones y requisitos
de equipamiento, impresién y posacabado para garantizar el uso correcto y seguro de este material.

Consideraciones especificas de fabricacién

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

Hardware:

a. Impresora 3D de Formlabs: Form 3B/3B+, Form 3BL

b. Accesorios de impresion: Build Platform de Formlabs, Stainless Steel Build Platform de Formlabs,
Build Platform 2 de Formlabs, Build Platform 2L de Formlabs, tanques de resina de Formlabs

Software:
a. PreForm de Formlabs

Parametros de impresion:
a. Grosor de capa: 100 pm

Equipo recomendado para el posacabado:

a. Accesorios de procesamiento de Formlabs: Form Auto

b. Unidad de lavado validada por Formlabs: Form Wash, Form Wash L, unidad de limpieza ultrasénica
c. Unidad de curado validada por Formlabs: Form Cure, Form Cure L, Fast Cure

IMPRESION
1. Agitado del cartucho: Agita el cartucho antes de cada trabajo de impresion. Pueden darse
divergencias en el color y fallos de impresién si no se agita el cartucho lo suficiente.
2. Preparacion: Inserta el cartucho de resina en una impresora 3D compatible de Formlabs.
3. Impresién:
a. Prepara una impresién utilizando el software PreForm. Importa el archivo STL de la pieza deseada.
b. Orienta y genera los soportes.
c. Envia tu proyecto a la impresora.
d. Inicia la impresion seleccionando un proyecto en el menu de impresion. Sigue las instrucciones
o los didlogos que aparezcan en la pantalla de la impresora. La impresora completara
autométicamente la impresién.

EXTRACCION DE LA PIEZA

Retira la base de impresion de la impresora. Para quitar las piezas de la base de impresion, coloca la
herramienta para retirar piezas debajo de la base de la pieza impresa y gira la herramienta. Se puede
utilizar la Build Platform 2 o la Build Platform 2L de Formlabs para asegurar una extraccion sencilla

y sin herramientas. Si deseas conocer las técnicas con detalle, visita support.formlabs.com.

LAVADO
Coloca las piezas impresas en una unidad de lavado validada por Formlabs con alcohol isopropilico
al 99 %.
1. Form Wash o Form Wash L:
a. Lava las piezas durante 10 minutos o hasta que estén limpias.
b. Silas piezas no parecen estar limpias después del lavado, considera reemplazar el alcohol
isopropilico usado de la Form Wash o Form Wash L por disolvente nuevo.
2. Unidad de limpieza ultrasénica:
NOTA: Utilizar alcohol isopropilico en un bafio ultrasénico presenta un riesgo de incendio o explosién.

'~
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Cuando utilices un bafio ultrasénico, lee y sigue todas las recomendaciones de seguridad del
fabricante del bafio ultrasénico.

a. Utiliza alcohol isopropilico al 99 % para cada limpieza.

b. Coloca las piezas en un recipiente de pléstico desechable secundario o en una bolsa de
pldstico con cierre resellable y, a continuacién, llénalo con alcohol isopropilico al 99 %,
asegurandote de que las piezas queden totalmente sumergidas.

c. Coloca el recipiente secundario en el bafio de agua de la unidad ultrasénica y somete las
piezas a ultrasonidos durante 2 minutos o hasta que estén limpias.*

*La eficacia del lavado depende del tamafio y la potencia de la unidad ultrasénica. Los ensayos
de Formlabs se realizaron con unidades ultrasénicas a 36 W/L o mds.

SECADO

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

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

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

POSCURADO
Coloca las piezas impresas en una unidad de poscurado validada por Formlabs y curalas durante el
tiempo necesario.
1. Form Cure o Form Cure L:
a. Realiza un curado durante 20 minutos a 60 °C
b. Deja que la Form Cure o la Form Cure L se enfrie hasta la temperatura ambiente entre ciclos
de curado.
2. Fast Cure:
a. Realiza un curado durante 5 minutos a intensidad de luz 9
b. Deja que la Fast Cure se enfrie durante al menos 10 minutos entre ciclos de curado.

RETIRADA Y PULIDO DE SOPORTES

1. Retira los soportes utilizando un disco de corte y una fresa de mano, alicates de corte u otras
herramientas de acabado adecuadas.

2. Sies necesario, pule las piezas impresas usando los métodos habituales. Asegurate de verificar
la idoneidad del material impreso pulido para el propdsito previsto.

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

LIMPIEZA Y DESINFECCION

1. Las piezas se pueden limpiar, desinfectar y esterilizar de acuerdo con los protocolos del
establecimiento. Es responsabilidad del fabricante validar el rendimiento de la pieza en funcién de los
requisitos de la aplicacion tras la desinfeccion y/o esterilizacion. NOTA: Si se utilizan desinfectantes
a base de alcohol, no dejes las piezas en la solucién alcohdlica durante un tiempo prolongado.

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

PELIGROS, ALMACENAMIENTO Y ELIMINACION

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



A BioMed Durable Resin é um material a base de polimeros fotopolimerizaveis, de classe VI,
certificado pelas normas USP, concebido para a producdo aditiva de pegas de qualidade médica,
biocompativeis, transparentes, durdveis e semi-rigidas para contacto de superficie de longo prazo
(mais de 30 dias), bem como para contacto de curto prazo com osso e dentina (menos de 24 horas).
Os utilizadores devem verificar, de forma independente, a adequagao dos materiais impressos a sua
aplicagdo especifica e ao fim a que se destinam. Este Guia do Fabricante fornece recomendacdes

e requisitos relativos ao equipamento, impressdo e pds-processamento para garantir a utilizagdo
correta e segura deste material.

Consideracoes especificas de fabrico

As especificagdes da BioMed Durable Resin foram validadas utilizando o hardware e os pardmetros
indicados abaixo. Para garantir a conformidade com a biocompatibilidade, a validagdo utilizou um
tanque de resina dedicado, uma plataforma de impressdo, uma unidade de lavagem e equipamento
de pds-processamento que ndo foram misturados com quaisquer outras resinas.

Hardware:

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

b. Acessérios de impressdo: plataforma de impressdo Formlabs, Stainless Stell Build Platform
da Formlabs, plataforma de impressao Formlabs 2, plataforma de impressdo Formlabs 2L,
tanques Formlabs

Software:
a. PreForm da Formlabs

Parametros de impressao:
a. Espessura da camada: 100 um

Equipamentos recomendados para pos-processamento:

a. Acessérios de processamento Formlabs: Form Auto

b. Equipamento de lavagem validado pela Formlabs: Form Wash, Form Wash L, Equipamento
de Lavagem de Ultrassons

c. Equipamento de cura validado pela Formlabs: Form Cure, Form Cure L, Fast Cure

IMPRESSAO
1. Agitar o cartucho: agitar o cartucho antes de cada trabalho de impressdo. Podem ocorrer
divergéncias de cor e falhas na impress&o se o cartucho nédo for bem agitado.
2. Configuracédo: insira o cartucho de resina numa impressora 3D Formlabs compativel.
3. Impressao:
a. Prepare uma impressdo usando o software PreForm. Importe ficheiro STL da pecga desejada.
b. Oriente e gira os suportes.
c. Envie o trabalho de impressdo para a impressora.
d. Comece a impressdo selecionando um trabalho de impressdo no menu de impressdo. Siga
quaisquer indica¢des ou didlogos mostrados no ecra da impressora. A impressora concluird
automaticamente a impressdo.

REMOCAO DE PECAS

Remova a plataforma de impressdo da impressora. Para remover pecas da plataforma de impresséo,
coloque a ferramenta de remocdo de pecas sob a base de pecas impressas e rode a ferramenta.

A Formlabs Build Platform 2 ou Build Platform 2L pode ser utilizada para uma remocéo facil e sem
ferramentas. Para técnicas detalhadas, consulte support.formlabs.com.

LAVAGEM
Colocar as pegas impressas num equipamento unidade de lavagem validado pela Formlabs com
alcool isopropilico a 99%.
1. Form Wash ou Form Wash L:
a. Lavar durante 10 minutos ou até estar limpo.
b. Se as pegas ndo parecerem limpas apos a lavagem, considere substituir o dlcool isopropilico
usado na Form Wash ou Form Wash L por solvente novo.

~
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2. Unidade de lavagem por ultrassons:

NOTA: a utilizagdo de alcool isopropilico num banho de ultrassons provoca risco de incéndio ou
explosdo. Quando utilizar uma lavagem por ultrassons, leia e siga todas as recomendacdes de
seguranca do fabricante da lavagem por ultrassons.

a. Utilizar dlcool isopropilico novo a 99% para cada lavagem.

b. Colocar as pegas num recipiente de pldstico descartével secunddrio ou num saco de pldstico
que possa voltar a ser fechado e encher com alcool isopropilico a 99%, assegurando que as
pecas ficam totalmente submersas.

c. Colocar o recipiente secunddrio no banho de &gua do equipamento de ultrassons e aplicar
ultrassons durante 2 minutos ou até estar limpo.*

"A eficdcia da lavagem depende do tamanho e da poténcia do equipamento de ultrassons. Os testes
da Formlabs foram realizados com unidades de ultrassons a 36 W/L ou mais.

SECAGEM

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

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

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

POS-CURA
Colocar as pegas impressas num equipamento de pds-cura validado pela Formlabs e curar durante o
tempo necessdrio.
1. Form Cure ou Form Cure L:
a. Cura durante 20 minutos a 60 °C
b. Deixar o equipamento Form Cure ou Form Cure L arrefecer até a temperatura ambiente entre os
ciclos de cura.
2. Cura rapida:
a. Cura durante 5 minutos a uma intensidade luminosa de 9
b. Deixar o equipamento Fast Cure arrefecer durante pelo menos 10 minutos entre os ciclos de cura.

REMOQAO DE SUPORTES E POLIMENTO
Remover os suportes utilizando um disco de corte e uma pega de mao, um alicate de corte ou
outras ferramentas de acabamento adequadas.

2. Se necessario, polir as pecas impressas usando os métodos de polimentos tradicionais. Verificar a
adequacdo dos materiais impressos polidos ao fim a que se destinam.

3. Inspecione as pecas para verificar se existem fendas. Descarte se forem detetados danos ou fendas.

LIMPEZA E DESINFECAO

1. As pegas podem ser limpas, desinfetadas e esterilizadas de acordo com os protocolos de instalagdo.
O fabricante é responsdvel pela validagdo do desempenho da peca, dependendo dos requisitos
da aplicagdo apds a desinfecdo e/ou esterilizacdo. NOTA: se forem utilizados desinfetantes a base
de alcool, ndo deixar pecas em solugdo alcodlica durante um longo periodo de tempo.

2. Apéds a limpeza e desinfecdo, inspecione a peca quanto a danos ou fissuras para garantir que a
integridade da pega concebida cumpre os requisitos de desempenho. Descarte se forem detetados
danos ou fendas.

PERIGOS, ARMAZENAMENTO E ELIMINACAO
1. Aresina curada ndo € perigosa e pode ser descartada como lixo comum.
2. Consulte a FDS para obter mais informagdes em support.formlabs.com.



BioMed Durable Resin is een USP klasse VI-gecertificeerd, licht-uithardend materiaal op polymeerbasis,
ontworpen voor de additieve vervaardiging van medische, biocompatibele, heldere, duurzame en
halfstijve onderdelen voor langdurig contact met het opperviak (meer dan 30 dagen) en extern
communicerend contact op korte termijn met bot en dentine (minder dan 24 uur). Gebruikers moeten
zelf controleren of de geprinte materialen geschikt zijn voor hun specifieke toepassing en het
beoogde doel. Deze productiegids geeft aanbevelingen voor apparatuur, afdrukken en nabewerking
en vereisten voor een correct en veilig gebruik van dit materiaal.

Specifieke productieoverwegingen

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

Hardware:

a. Formlabs 3D-printer: Form 3B/3B+, Form 3BL

b. Printaccessoires: Formlabs Build Platform, Formlabs Stainless Steel Build Platform,
Formlabs Build Platform 2, Formlabs Build Platform 2L, Formlabs Tanks

Software:
a. Formlabs PreForm

Printparameters:
a. Laagdikte: 100 pm

Aanbevolen nabewerkingsapparatuur:

a. Formlabs verwerkingsaccessoires: Vorm Auto

b. Formlabs gevalideerde wasunit: Form Wash, Form Wash L, Ultrasonic Wash Unit
c. Formlabs gevalideerde uithardingsunit: Form Cure, Form Cure L, Fast Cure

PRINTEN

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

2. Set up: Plaats de kunstharscartridge in een compatibele Formlabs 3D-printer.

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

STL-bestand voor het onderdeel.

b. Oriénteer en genereer ondersteuningen.

Stuur de printopdracht naar de printer.

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

ONDERDELEN VERWIJDEREN

Verwijder het bouwplatform van de printer. Om onderdelen van het bouwplatform te verwijderen, klemt
u het instrument voor het verwijderen van onderdelen onder het geprinte onderdeel en draait u het
gereedschap. Formlabs Build Platform 2 of Build Platform 2L kan worden gebruikt voor eenvoudige
verwijdering zonder gereedschap. Raadpleeg support.formlabs.com voor gedetailleerde technieken.

o

SPOELEN
Plaats de geprinte onderdelen in een door Formlabs gevalideerde wasunit met 99% isopropylalcohol.
1. Form Wash of Form Wash L:
a. Was 10 minuten of tot ze schoon zijn.
b. Als de onderdelen na het wassen niet schoon lijken, kunt u overwegen de gebruikte
isopropylalcohol in Form Wash of Form Wash L te vervangen door een vers oplosmiddel.
2. Ultrasone wasunit:
OPMERKING: Het gebruik van isopropylalcohol in een ultrasoon bad houdt een risico van brand of
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explosie in. Wanneer u een ultrasone wassing gebruikt, moet u alle veiligheidsaanbevelingen van de
fabrikant van de ultrasone wassing lezen en opvolgen.

a. Gebruik schone 99% isopropylalcohol voor elke wassing.

b. Plaats de onderdelen in een tweede plastic wegwerpcontainer of plastic hersluitbare zak en
vul deze met 99% isopropylalcohol, zodat de onderdelen volledig ondergedompeld zijn.

c. Plaats de secundaire container in het waterbad van de ultrasone eenheid en soniceer
gedurende 2 minuten of tot hij schoon is.*

*De wasefficiéntie hangt af van de grootte en het vermogen van de ultrasone unit. Formlabs testte
met ultrasone units bij 36 W/l of hoger.

DROGEN

1

Haal de onderdelen uit de isopropylalcohol en laat ze ten minste 30 minuten bij kamertemperatuur
aan de lucht drogen. OPMERKING: De droogtijd kan variéren afhankelijk van het ontwerp

van onderdelen en omgevingsomstandigheden. Laat onderdelen niet langer dan nodig in
isopropylalcohol zitten.

. Inspecteer de geprinte onderdelen om te controleren of deze schoon en droog zijn. Er mogen

geen resten oplosmiddel, overtollige vioeibare hars of residudeeltjes op het opperviak
achterblijven voordat met de volgende stappen wordt begonnen.

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

UITHARDEN
Plaats de geprinte onderdelen in een door Formlabs gevalideerde post-uithardingsunit en laat ze
gedurende de vereiste tijd uitharden.

1

OOForm Cure of Form Cure L:
a. Uitharden gedurende 20 minuten bij 60 °C
b. Laat de Form Cure of Form Cure L-unit tussen twee uithardingscycli afkoelen tot kamertemperatuur.

2. Snelle uitharding:

a. Uitharden gedurende 5 minuten bij lichtintensiteit 9
b. Laat de Fast Cure-unit tussen de uithardingscycli minstens 10 minuten afkoelen.

ONDERSTEUNING VERWIJDEREN & POLIJSTEN

1

Verwijder ondersteuningen met behulp van een snijschijf en handstuk, een snijtang of ander
geschikt afwerkingsgereedschap.

. Polijst indien nodig de geprinte onderdelen met de gebruikelijke polijstmethoden. Zorg ervoor dat

u de geschiktheid van het gepolijste geprinte materiaal controleert voor het beoogde doel.
Controleer de onderdelen op scheuren. Gooi een onderdeel weg indien er beschadigingen of
scheuren worden geconstateerd.

REINIGING EN DESINFECTIE

1

De onderdelen kunnen worden gereinigd, gedesinfecteerd en gesteriliseerd volgens de
aanwezige protocollen van de instelling. De fabrikant is verantwoordelijk voor de validatie van de
prestaties van het onderdeel, afhankelijk van de toepassingseisen na desinfectie en/of sterilisatie.
OPMERKING: Als ontsmettingsmiddelen op alcoholbasis worden gebruikt, laat de onderdelen dan
niet gedurende langere tijd in de alcoholoplossing liggen.

. Inspecteer het onderdeel na reiniging en desinfectie op schade of barsten om ervoor te zorgen dat

de integriteit van het ontworpen onderdeel voldoet aan de prestatie-eisen. Gooi een onderdeel weg
indien er beschadigingen of scheuren worden geconstateerd.

GEVAREN, OPSLAG EN VERWIJDERING

1

Uitgeharde kunsthars is ongevaarlijk en kan bij het normale afval worden weggegooid.

2. Zie SDS voor meer informatie op support.formlabs.com.



C.

BioMed Durable Resin er et lyshaerdende, polymerbaseret materiale, certificeret i USP-klasse VI,
der er beregnet til additiv fremstilling i medicinsk kvalitet af biokompatible, klare, holdbare og
halvstive dele til langvarig overfladekontakt (mere end 30 dage) samt eksternt kommunikerende
kortvarig knogle- og dentinkontakt (mindre end 24 timer). Det er brugerens opgave at sikre, at
det printede materiale er egnet til den specifikke anvendelse og det tilsigtede formal. Denne
fremstillingsvejledning indeholder anbefalinger og krav til udstyr, printning og efterbehandling
for at sikre korrekt og sikker brug af dette materiale.

Seerlige forhold i forbindelse med fremstilling

BioMed Durable Resins specifikationer er blevet valideret ved hjeelp af den hardware og de
parametre, der er angivet nedenfor. For at overholde biokompatibiliteten brugte valideringen en
dedikeret resintank, konstruktionsplatform, vaskeenhed og efterbehandlingsudstyr, som ikke blev
blandet med andre resiner.

Hardware:

a. Formlabs 3D-printer: Form 3B/3B+, Form 3BL

b. Printtilbeher: Formlabs Build Platform, Formlabs Stainless Steel Build Platform,
Formlabs Build Platform 2, Formlabs Build Platform 2L, Formlabs Tanks

Software:
a. Formlabs PreForm

Printparametre:
a. Lagtykkelse: 100 pm

Anbefalet efterbehandlingsudstyr:

a. Formlabs Processing tilbeher: Form Auto

b. Formlabs’ godkendte vaskestation: Form Wash, Form Wash L, Ultrasonic Wash Unit
c. Formlabs’ godkendte haerdningsstation: Form Cure, Form Cure L, Fast Cure

PRINTNING

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

2. Opseetning: Indseet resinpatronen i en kompatibel Formlabs 3D-printer.

3. Printning:

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

b. Tilpas retning, og generer stottestrukturer.

c. Send printjobbet til printeren.

d. Start printningen ved at veelge et printjob i printmenuen. Folg beskeder eller dialogbokse,
der vises pa printerskaermen. Printeren gennemforer automatisk printet.

UDTAGNING AF DELE

Fjern konstruktionsplatformen fra printeren. Delen fiernes fra konstruktionsplatformen ved at kile
udtagningsvaerktojet ind under den printede del og dreje veerktojet. Formlabs Build Platform 2 eller
Formlabs Build Platform 2L kan bruges til nem, udtagning uden vaerktej. Du kan finde udferlige
fremgangsmader pa support.formlabs.com.

VASK
Placer de printede dele i en Formlabs-valideret vaskeenhed med 99 % isopropylalkohol.
1. Form Wash eller Form Wash L:
a. Vask i 10 minutter, eller indtil det er rent.
b. Hvis delene ikke fremstar rene efter vask, anbefales det at udskifte den brugte
isopropylalkohol i Form Wash eller Form Wash L med nyt oplgsningsmiddel.
2. Ultrasonisk vaskeenhed:
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BEMZRK: Anvendelse af ultralydsbade med isopropylalkohol udger en risiko for brand eller
eksplosion. Nar du bruger en ultralydsvask, skal du leese og felge alle sikkerhedsanbefalinger fra
producenten af ultralydsvaskestationen.
a. Brug ren 99 % isopropylalkohol til hver vask.
b. Anbring delene i en anden engangsbeholder af plast eller en genlukkelig plastpose,
og fyld den med 99 % isopropylalkohol, sa delene er helt nedsaenket.
c. Anbring den anden beholder i ultralydsapparatets vandbad, og lydbehand! i 2 minutter,
eller indtil den er ren.*
*Vaskeeffektiviteten afhcenger af ultralydsapparatets storrelse og effekt. Formlabs test blev udfort
med ultralydsapparat ved 36 W/L eller hgjere.

TORRING

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

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

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

EFTERHZARDNING
Placer de printede dele i en Formlabs-valideret efterhaerdningsenhed, og heerd i den pakraevede tid.
1. Form Cure eller Form Cure L:
a. Heerdning i 20 minutter ved 60 °C
b. Lad Form Cure- eller Form Cure L-enheden kole ned til stuetemperatur mellem
haerdningscyklusserne.
2. Hurtig heerdning:
a. Heerdning i 5 minutter ved lysintensitet 9
b. Lad Fast Cure-enheden kgle af i mindst 10 minutter mellem haerdningscyklusserne.

FJERNELSE AF STOTTE OG POLERING

1. Fjern stottepunkterne ved hjeelp af en skeereskive og et skeerevaerktoj en skaeretang eller andet
egnet efterbehandlingsveerktaj.

2. Polér om nedvendigt de printede dele ved hjeelp af geengse poleringsmetoder. Serg for at kontrollere,
at det polerede, printede materiale er egnet til det tilsigtede formal.

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

RENGORING OG DESINFEKTION

1. Delene rengeres, desinficeres og steriliseres i overensstemmelse med virksomhedens
retningslinjer. Producenten er, afhaengigt af kravene til anvendelsen, ansvarlig for validering af
komponentens ydeevne efter desinfektion og/eller sterilisering. BEMARK: Hvis der anvendes
alkoholbaserede desinfektionsmidler, ma du ikke lade dele ligge i alkoholoplgsning i leengere tid.

2. Efter rengering og desinfektion inspiceres delen for skader eller revner for at sikre, at delen opfylder
kravene til ydeevne. Kassér delene, hvis der konstateres skader eller revner.

FARER, OPBEVARING OG BORTSKAFFELSE
1. Heerdet resin er ufarligt og kan bortskaffes som almindeligt affald.
2. Se SDS for flere oplysninger pa support.formlabs.com.



BioMed Durable Resin &r ett USP Class Vl-certifierat, ljushardbart polymerbaserat material som &r
avsett for additiv tillverkning av medicinska, biokompatibla, klara, hallbara och halvstyva objekt for
langvarig ytkontakt (mer &n 30 dagar) samt externt kommunicerande kortvarig kontakt med ben

och dentin (mindre &n 24 timmar). Anvandaren maste sjalv verifiera lampligheten hos det utskrivna
materialet for den aktuella tillampningen och det avsedda &ndamalet. Denna tillverkningsguide
innehaller rekommendationer och krav for utrustning, utskrift och efterbearbetning for att sakerstélla
korrekt och séker anvdndning av detta material.

Specifika 6vervaganden vid tillverkning

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

Maskinvara:

a. Formlabs 3D-skrivare: Form 3B/3B+, Form 3BL

b. Tillbehor fér utskrift: Formlabs Build Platform, Formlabs Stainless Steel Build Platform,
Formlabs Build Platform 2, Formlabs Build Platform 2L, Formlabs-tank

Programvara:
a. Formlabs PreForm

Utskriftsparametrar:
a. Skikttjocklek: 100 pum

Rekommenderad utrustning for efterbearbetning:

a. Formlabs-tillbehdr for bearbetning: Form Auto

b. Av Formlabs validerade tvattenheter: Form Wash, Form Wash L, Ultrasonic Wash Unit
c. Av Formlabs validerade hardningsenheter: Form Cure, Form Cure L, Fast Cure

UTSKRIFT
1. Skaka patronen: Skaka patronen fore varje utskrift. Om patronen inte skakas tillrackligt kan
fargavvikelser eller utskriftsfel intraffa.
2. Instéllning: For in hartspatronen i en kompatibel Formlabs 3D-skrivare.
3. Utskrift:
a. Forbered en utskrift med programvaran PreForm. Importera STL-filen fér 6nskat objekt.
b. Orientera och skapa stod.
c. Skicka utskriftsjobbet till skrivaren.
d. Starta utskriften genom att vélja en utskrift i utskriftsmenyn. Folj eventuella meddelanden eller
dialogfénster som visas pa skrivardisplayen. Skrivaren slutfor utskriften automatiskt.

BORTTAGNING AV OBJEKT

Ta bort byggplattformen fran skrivaren. For att ta bort objekt fran byggplattformen, kila fast verktyget

for borttagning av objekt under det utskrivna objektet och rotera verktyget. Formlabs Build Platform 2
eller Build Platform 2L kan anvandas for enkel, verktygsfri borttagning. For mer information om tekniker,
se support.formlabs.com.

TVATTA
Placera de utskrivna objekten i en Formlabs-validerad tvdttenhet med 99 % isopropylalkohol.
1. Form Wash eller Form Wash L:
a. Tvatta i 10 minuter eller tills det &r rent.
b. Om objekten inte ser rena ut efter tvattning bor du dvervédga att ersatta den anvanda
isopropylalkoholen i Form Wash eller Form Wash L med nytt I6sningsmedel.
2. Ultraljudstvatt:
OBS: Anvéandning av isopropylalkohol i ultraljudsbad medfor risk fér brand eller explosion. N&r du anvénder
en ultraljudstvatt ska du lasa och folja alla sékerhetsforeskrifter fran tillverkaren av ultraljudstvétten.
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a. Anvéand ren 99 % isopropylalkohol for varje tvatt.
b. Placera objekten i en sekundar engangsbehallare av plast eller en aterférslutningsbar plastpase
och fyll sedan pa med 99 % isopropylalkohol, och se till att objekten &r helt nedséankta.
c. Placera den sekundara behallaren i ultraljudsenhetens vattenbad och ultraljudsbehandla i
2 minuter eller tills den &r ren.*
*Tvdtteffektiviteten beror pd ultraljudsenhetens storlek och effekt. Formlabs tester utférdes med
ultraljudsenheter pd 36 W/L eller hégre.

TORKNING

1. Avlagsna objekten fran isopropylalkoholen och Iat dem lufttorka i rumstemperatur i minst
30 minuter. NOTERA: Torkningstiderna kan variera beroende pa objektens form och
omgivningsforhallanden. Lat inte objekten ligga i isopropylalkohol léngre an nédvandigt.

2. Kontrollera att de utskrivna objekten &r rena och torra. Inga rester av I6sningsmedel, 6verskott av
flytande harts eller restpartiklar far finnas kvar pa ytan nér du fortsédtter med efterféljande steg.

3. Om rester av I6sningsmedel fortfarande finns kvar, torka objekten langre. Om rester av harts
fortfarande syns ska objekten tvéattas tills de &r rena och torra.

EFTERHARDNING
Placera de utskrivna objekten i en Formlabs-validerad efterhdrdningsenhet och hérda under den tid
som kréavs.
1. Form Cure eller Form Cure L:

a. Hérdai 20 minuter vid 60 °C

b. L&t Form Cure- eller Form Cure L-enheten svalna till rumstemperatur mellan hardningscyklerna.
2. Snabbhérdning:

a. Hardning i 5 minuter vid ljusintensitet 9

b. Lat Fast Cure-enheten svalna i minst 10 minuter mellan hardningscyklerna.

BORTTAGNING OCH POLERING AV STOD

1. Ta bort stdden med hjalp av en kapskiva och ett handstycke, en kaptang eller andra lampliga
efterbehandlingsverktyg.

2. Polera vid behov de utskrivna objekten med vanliga poleringsmetoder. Kontrollera att de polerade
utskrivna materialen &r lampliga for det avsedda andamalet.

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

RENGORING OCH DESINFEKTION

1. Objekten kan rengdras, desinficeras och steriliseras i enlighet med anldggningens protokoll.
Tillverkaren &r ansvarig for validering av objektets prestanda beroende pa applikationskraven efter
desinfektion och/eller sterilisering. NOTERA: Om alkoholbaserade desinfektionsmedel anvands far
du inte ldmna objekt i alkohollésning under en langre tid.

2. Efter rengoring och desinfektion, inspektera objektet for skada eller sprickor for att sdkerstalla
att integriteten hos det slutliga objektet uppfyller prestandakraven. Kassera om skada eller
sprickor upptécks.

FAROR, FORVARING OCH KASSERING
1. Hardad harts &r ofarligt och kan kasseras som vanligt avfall.
2. Se SDS for mer information pa support.formlabs.com.



BioMed Durable Resin on USP Class VI:n mukainen, valokovettuva polymeeripohjainen materiaali,
joka on suunniteltu |adketieteellisten, bioyhteensopivien, kirkkaiden, kestavien ja puolijaykkien
osien lisddvaan valmistukseen pitkdaikaiseen pintakosketukseen (yli 30 paivaa) sekd ulkoisesti
kommunikoitavaan lyhytaikaiseen luu- ja hammasluukontaktiin (alle 24 tuntia). Kéyttgjien tulee

itsendisesti tarkistaa tulostettavien materiaalien soveltuvuus tiettyyn sovellukseen ja kayttotarkoitukseen.

Tasséd valmistusoppaassa annetaan laitteisto-, tulostus- ja jélkik&sittelysuosituksia ja -vaatimuksia
tdman materiaalin oikean ja turvallisen kayton varmistamiseksi.

Erityisia valmistukseen liittyvia huomioita

BioMed Druable Resin -hartsin tekniset tiedot on validoitu kdyttamallad alla mainittuja laitteistoja

ja parametreja. Bioyhteensopivuuden varmistamiseksi validointi tehtiin erilliselld hartsisailiolla,
rakennusalustalla, pesuyksikdlla ja jalkikasittelylaitteistolla, joita ei kdytetty muiden hartsien kanssa.

Laitteisto:

a. Formlabs-3D-tulostin: Form 3B/3B+, Form 3BL

b. Tulostustarvikkeet: Formlabs Build Platform, Formlabs Stainless Steel Build Platform,
Formlabs Build Platform 2, Formlabs Build Platform 2L, Formlabs-sailict

Ohjelmisto:
a. Formlabs PreForm

Tulostusparametrit:
a. Kerrospaksuus: 100 pm

Suositeltu jalkikasittelylaitteisto:

a. Formlabsin kasittelytarvikkeet: Form Auto

b. Formlabsin validoitu pesuyksikkd: Form Wash, Form Wash L, ultradani-pesuyksikkd
c. Formlabsin validoitu kovetusyksikko: Form Cure, Form Cure L, Fast Cure

TULOSTAMINEN
1. Ravista hartsipatruuna: Ravista patruuna ennen jokaista tulostusty6ta. Jos patruuna ei ravisteta
riittévasti, seurauksena voi olla varipoikkeamia ja tulostusvirheita.
2. Kokoonpano: Aseta hartsipatruuna yhteensopivaan Formlabs 3D-tulostimeen.
3. Tulostaminen:
a. Valmistele tulostusty® PreForm-ohjelmalla. Tuo halutun kappaleen STL-tiedosto.
b. Suuntaa ja luo tuet.
c. Lé&hetd tulostustyo tulostimeen.
d. Aloita tulostus valitsemalla tulostustyd tulostusvalikosta. Noudata tulostimen naytdssa naytettyjen
kehotteiden tai valintaikkunoiden ohjeita. Tulostin suorittaa tulostuksen automaattisesti.

KAPPALEEN IRROTTAMINEN

Poista rakennusalusta tulostimesta. Kun haluat poistaa kappaleita rakennusalustalta, vie kappaleen
poistotydkalu tulosteen alustan alle ja kierré tydkalua. Formlabs Build Platform 2- tai Build Platform 2L
-alustan avulla se voidaan poistaa helposti ja ilman tydkaluja. Katso yksityiskohtainen menetelma
osoitteessa support.formlabs.com.

PESU
Aseta tulostetut osat Formlabsin validoimaan pesuyksikkd6n, jossa on 99 % isopropyylialkoholia.
1. Form Wash tai Form Wash L:
a. Pese 10 minuutin ajan tai kunnes se on puhdas.
b. Jos osat eivat ndytd puhtailta pesun jélkeen, vaihda Form Wash- tai Form Wash L -pesureissa
kédytetty isopropyylialkoholi uuteen liuottimeen.
2. Ultrasonic Wash Unit:
HUOMAUTUS: Isopropyylialkoholin kdytto ultradanikylvysséa aiheuttaa tulipalo- tai rdjahdysvaaran. Kun
kaytat ultraddnipesua, lue ja noudata kaikkia ultrad@nipesun valmistajan antamia turvallisuussuosituksia.
a. Kaytd puhdasta 99 %:n isopropyylialkoholia jokaisessa pesussa.
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b.

Aseta kappaleet toissijaiseen kertakayttdiseen muovisailioon tai uudelleensuljettavaan
muovipussiin ja tdyta se 99 %:n isopropyylialkoholilla varmistaen, ettd kappaleet ovat tdysin
veden alla.

Aseta toissijainen s&ilié ultradénilaitteen vesihauteeseen ja sonikoi 2 minuutin ajan tai kunnes
kappale on puhdas.*

*Pesuteho riippuu ultraddnilaitteen koosta ja tehosta. Formlabsin testit suoritettiin ultraddnilaitteilla,
joiden teho oli véhintéén 36 W/L.

D. KUIVAUS

Poista kappaleet isopropyylialkoholista ja anna kuivua huoneldmpétilassa vadhintdan 30 minuutin
ajan. HUOMAA: Kuivumisaika voi vaihdella tulostetun kappaleen muotoilun ja ympériston
olosuhteiden mukaan. Al4 anna kappaleiden olla isopropyylialkoholissa kauemmin kuin on tarpeen.

1

. Tarkista tulostetut osat varmistaaksesi, ettd ne ovat puhtaat ja kuivat. Pinnalla ei saa olla liuottimen

jaamia, ylimaaraista nestemaisté hartsia tai jadnndshiukkasia ennen seuraaviin vaiheisiin siirtymista.

. Jos liuottimen jaamia on yha jéljelld, anna tulosteen kuivua pidempéaan. Jos ylimaaraista hartsia on

jaljelld, pese osat uudelleen kunnes ne ovat puhtaat ja anna niiden kuivua.

E. JALKIKOVETUS
Aseta tulostetut osat Formlabsin validoimaan jélkikovetusyksikkdon ja koveta vaaditun ajan.
Form Cure tai Form Cure L:

1

1

3.

a.

Koveta 20 minuuttia 60 °C:n lampd&tilassa

b. Anna Form Cure- tai Form Cure L -yksikon jadhtya huoneenlampotilaan kovettumisjaksojen valilla.
2. Fast Cure:

a.

Koveta 5 minuuttia valon intensiteetilld 9

b. Anna Fast Cure -yksikon jaahtya vahintaan 10 minuuttia kovettumisjaksojen valilla.

F. TUEN POISTO JA KIILLOTUS
Irrota tuet kdyttamalla leikkauslevyéd ja kdsikappaletta, leikkauspihtejé tai muita
sopivia viimeistelytydkaluja.

. Tarvittaessa Kiillota tulosteet normaaleilla kiillotusmenetelmilla. Varmista kiillotetun tulostetun

materiaalin soveltuvuus aiottuun kayttdtarkoitukseen.
Tarkista tulosteet murtumien varalta. Havitd kappale, jos siind on vaurioita tai murtumia.

G. PUHDISTUS JA DESINFIOINTI

Kappaleet voidaan puhdistaa, desinfioida ja steriloida laitoksen toimintaohjeiden mukaisesti.
Valmistaja on vastuussa kappaleen suorituskyvyn validoinnista desinfioinnin ja/tai steriloinnin
jalkeen sovelluksen vaatimusten mukaisesti. HUOMAA: Jos kaytetéan alkoholipohjaisia
desinfiointiaineita, &l& jata kappaleita alkoholiliuokseen pitkaksi aikaa.

1

. Tarkista kappale vaurioiden tai murtumien varalta puhdistuksen ja desinfioinnin jalkeen

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

H. VAARAT, SAILYTYS JA HAVITTAMINEN
Kovettunut hartsi ei ole vaarallista, ja se voidaan havittdd normaalina jatteena.
2. Katso lisdtietoja turvallisuustiedotteesta osoitteessa support.formlabs.com.
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Pryskyfice BioMed Durable Resin je materidl zalozeny na svétlem vytvrditelném polymeru s
certifikaci podle USP tfidy VI, ktery je navrzen pro aditivni vyrobu zdravotnickych, biokompatibilnich,
prihlednych, odolnych a polotuhych ¢asti pro dlouhodoby povrchovy kontakt (vice nez 30 dni) i pro
externi komunikaci pfi krdtkodobém kontaktu s kosti a dentinem (méné nez 24 hodin). Uzivatelé by
méli nezdvisle ovéfovat vhodnost vytisténych vyrobku k jejich konkrétnimu pouziti a zamyslenému
Ucelu. Doporuceni a pozadavky pro vybaventi, tisk a dal$i zpracovani pro zajisténi sprdvného a
bezpecného pouziti tohoto materidlu, naleznete v tomto priivodci vyrobou.

Konkrétni vyrobni aspekty
Specifikace pryskyfice BioMed Durable Resin byly ovéfeny pomoci nize uvedeného hardwaru a
parametrl. Z dlivodu spinéni pozadavk( na biokompatibilitu byla pryskyfice validovédna s vyhrazenou
nadrzi na pryskyfici, tiskovou platformou, Cistici stanici a zafizenim pro ndsledné zpracovani, které
nebyly smichany s Zadnou jinou pryskyfici.
Hardware:
a. 3D tiskdrna Formlabs: Form 3B/3B+, Form 3BL
b. Pfislusenstvi pro tisk: Formlabs Build Platform, Formlabs Stainless Steel Build Platform,

Formlabs Build Platform 2, Formlabs Build Platform 2L, Formlabs Tanks

Software:
a. Formlabs PreForm

Parametry tisku:
a. Tloustka vrstvy: 100 pm

Doporuc¢ené vybaveni nasledného zpracovani:

a. Pfislusenstvi pro zpracovani Formlabs: Form Auto

b. Ovéfena Cistici stanice Formlabs: Form Wash, Form Wash L, Ultrazvukova myci jednotka
c. Ovérené vytvrzovaci jednotky Formlabs: Form Cure, Form Cure L, Fast Cure

TISK

1. Protiepejte kazetu: Pfed kazdou tiskovou Ulohou kazetu protfepejte. V pfipadé nedostate¢ného
protiepani kazety mdze dojit k barevnym odchylkdm a chybam v tisku.

2. Nastaveni: Vlozte kazetu s pryskyfici do kompatibilni 3D tiskarny od spolec¢nosti Formlabs.

3. Tisk:
a. Pripravte tiskovou Ulohu pomoci programu PreForm. Importujte pozadovany soubor STL ¢&sti.
b. Nastavte orientaci podpor a vytvorte je.
c. Odeslete tiskovou ulohu do tiskarny.
d. Vyberte tiskovou tlohu z nabidky tisku a zahajte tisk. Postupujte podle pokynti nebo

dialogovych oken zobrazenych na obrazovce tiskarny. Tiskarna tisk dokonci automaticky.

ODSTRANOVANI CASTI

Vyjméte tiskovou platformu z tiskarny. Casti z tiskové platformy odstranite tak, ze zaklinite nastroj pro
odstraniovani ¢asti pod zékladovou desku vytisténé ¢asti a otocite ndstrojem. Formlabs Build Platform 2
nebo Build Platform 2L Ize pouzit pro snadné odstranéni bez pouziti néfadi. Podrobné techniky jsou
uvedeny na webovych strankach support.formlabs.com.

MYTI
Vlozte vytisténé dily do ovérené myci jednotky Formlabs s 99% isopropylalkoholem.
1. Form Wash nebo Form Wash L:
a. Myjte 10 minut nebo do umyti.
b. Pokud se ¢asti po umyti nezdaji byt zcela Cisté, zvazte vyménu pouzitého isopropylalkoholu ve
Form Wash nebo Form Wash L za Cerstvé rozpoustédIo.
2. Ultrazvukova myci jednotka:
POZNAMKA: Pouziti isopropylalkoholu v ultrazvukové lazni pfedstavuije riziko pozaru nebo vybuchu.
Pfi pouZiti ultrazvukové myci jednotky si pfectéte vSechna bezpec¢nostni doporuceni jejiho vyrobce a
dodrzujte je.

~
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a. Pri kazdém myti pouzijte Cisty 99% isopropylalkohol.
b. VloZte ¢asti do sekundarni jednordzové plastové nddoby nebo plastového uzaviratelného
sacku a poté je naplnte 99% izopropylalkoholem, aby byly ¢asti zcela ponofené.
c. Umistéte sekundarni nddobu do vodni [dzné ultrazvukové jednotky a sonikujte po dobu
2 minut nebo dokud neni ¢ista.*
*Ucinnost myti zdvisi na velikosti a vykonu ultrazvukové jednotky. Testy spole¢nosti Formlabs byly

provddény s ultrazvukovymi jednotkami o vykonu 36 W/L nebo vyssim.

SUSENI

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

2. Zkontrolujte vytisténé Césti a ujistéte se, ze jsou Cisté a suché. Pred provedenim nésledujicich
krokUd by na povrchu nemélo zlstat Zddné zbytkové rozpoustédlo, pfebyteénd kapalnd pryskyfice
nebo zbytkové ¢astice.

3. Pokud jsou pfitomny zbytky rozpoustédla, prodluzte dobu suseni. Pokud jsou viditelné zbytky
pryskyfice, znovu souc¢dsti omyvejte, az budou cisté a suché.

NASLEDNE VYTVRZENI
VloZte vytisténé ¢asti do jednotky pro nasledné vytvrzovéni ovérené spolecnosti Formlabs a nechte je
vytvrzovat po pozadovanou dobu.
1. Form Cure nebo Form Cure L:
a. Vytvrzovani po dobu 20 minut pfi 60 °C
b. Mezi jednotlivymi cykly vytvrzovani nechte zafizeni Form Cure nebo Form Cure L vychladnout na
pokojovou teplotu.
2. Rychlé vytvrzovani:
a. Vytvrzovani po dobu 5 minut pfi intenzité svétla 9
b. Mezi jednotlivymi cykly vytvrzovani nechte zafizeni Fast Cure alespor 10 minut vychladnout.

ODSTRANENI PODPER A LESTENI

1. Podpéry odstrante pomoci fezného kotouce a ru¢niho néstavce, fezacich klesti nebo jinych
vhodnych dokonc¢ovacich néstrojd.

2. V piipadé potieby vylestéte vytisténé ¢asti obvyklymi zplisoby lesténi. Ovéfte vhodnost
vylesténého vytisténého vyrobku pro zamysleny tcel.

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

CISTENI A DEZINFEKCE

1. Césti Ize ¢&istit, dezinfikovat a sterilizovat podle protokol(i platnych na pracovisti. Vyrobce je
odpovédny za validaci funkénosti ¢asti v zavislosti na pozadavcich aplikace po dezinfekci a/nebo
sterilizaci. POZNAMKA: Pokud se pouzivaji dezinfekéni prostiedky na bézi alkoholu, nenechavejte
¢ésti v alkoholovém roztoku delsi dobu.

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

NEBEZPECI, SKLADOVANI A LIKVIDACE
1. Vytvrzena pryskyfice neni nebezpecna a Ize ji likvidovat jako bézny odpad.
2. Dalsiinformace naleznete v bezpec¢nostnim listu na adrese support.formlabs.com.



A BioMed Durable Resin egy USP VI. osztdlyu tanusitvdnnyal rendelkezd, fényre keményedd polimer
alapu anyag, amelyet orvosi minéségu, bioldgiailag kompatibilis, atlatszé és félmerev alkatrészek
additiv gydrtdsara terveztek hosszu tavu (30 napndl hosszabb) fellileti érintkezéshez, valamint
csonton kivili, rovid tdva (24 6réndl rovidebb) csont és dentin érintkezéshez. A felhasznédloknak
ondlléan kell ellendriznitik, hogy a nyomtatott anyagok alkalmasak-e az adott alkalmazasi tertletiikre
és rendeltetésiikre. Ez a gydrtdsi Gtmutatd bemutatja a berendezésekre, nyomtatdsra és utdkezelésre

vonatkozé ajdnlasokat és kovetelményeket, hogy biztositsa az anyag helyes és biztonsédgos hasznélatét.

Specifikus gyartasi szempontok

A BioMed Durable Resin specifikdcidit az aldbbiakban megadott hardver és paraméterek hasznalataval
hitelesitették. A biokompatibilitdsi megfeleléség érdekében a hitelesités kilon mlgyantatartéllyal,
épitési platformmal, moséegységgel és utdkezel berendezéssel tortént, amelyeket nem kevertek
mas muiigyantékkal.

Hardver:

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

b. Nyomtatdsi kiegésziték: Formlabs Build Platform, Formlabs Stainless Steel Build Platform,
Formlabs Build Platform 2, Formlabs Build Platform 2L, Formlabs tartalyok

Szoftver:
a. Formlabs PreForm

Nyomtatasi paraméterek:
a. Rétegvastagsag: 100 um

Ajanlott utékezelé berendezések:

a. Formlabs munkafolyamati tartozékok: Form Auto

b. Formlabs &ltal hitelesitett moséegységek: Form Wash, Form Wash L, ultrahangos moséegység
c. Formlabs éltal hitelesitett polimerizacids egységek: Form Cure, Form Cure L, Fast Cure

NYOMTATAS

1. Razza fel a patront: Minden nyomtatasi feladat el6tt razza fel a patront. A patron elégtelen
felrdzasa szineltéréseket és nyomtatasi hibakat okozhat.

2. Uzembe helyezés: Helyezze be a mligyantapatront egy kompatibilis Formlabs 3D nyomtatéba.

3. Nyomtatas:
a. Készitse el6 a nyomtatést a PreForm szoftver segitségével. Importélja a nyomtatandé

munkadarab STL fajljat.

b. Tajolja a munkadarabot és generaljon tdmasztékokat.

Kildje el a nyomtatési feladatot a nyomtatora.

d. Nyomtatdshoz nyissa meg a nyomtatdsi meniit, és jel6lje ki a megfeleld fajlt. Kbvesse a
nyomtaté képernydjén megjelend utasitdsokat vagy parbeszédablakokat. A nyomtato
automatikusan elvégzi a nyomtatéast.

A MUNKADARAB ELTAVOLITASA

Tavolitsa el a nyomtatd nyomtatdsi platformjat. A munkadarabok nyomtatési platformrol valé
eltdvolitasdhoz rogzitse a munkadarab eltdvolité eszkozt a munkadarab alapja ald, és forditsa el az
eszkozt. A konnyd, szerszam nélkili eltédvolitdshoz haszndlhatd: Formlabs Build Platform 2 vagy
Build Platform 2L. Az eljards részletes leirdséért 1dsd a support.formlabs.com oldalt.

MOSAS
Helyezze a nyomtatott munkadarabokat egy Formlabs éaltal hitelesitett, 99%-os izopropil-alkoholt
tartalmazé moséegységbe.
1. Form Wash vagy Form Wash L:
a. Mossa 10 percig, vagy amig tiszta nem lesz.
b. Ha a munkadarabok a mosést kévetéen nem tlinnek tisztdnak, fontolja meg a Form Wash vagy
Form Wash L egységben [évé hasznélt izopropil-alkohol friss olddszerre vald cseréjét.
2. Ultrahangos mosodegység:

o
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MEGJEGYZES: Az izopropil-alkohol ultrahangos fiirdében valé hasznélata tliz- vagy
robbanasveszélyes. Ultrahangos mosé hasznalata esetén olvassa el és kdvesse az ultrahangos mosé
gyartéjanak 6sszes biztonsagi ajanldsat.

a. Minden moséshoz hasznéljon tiszta 99%-os izopropil-alkoholt.

b. Helyezze a munkadarabokat egy masodlagos, eldobhaté mianyag tartdlyba vagy
Ujrazdrhaté mianyag zacskéba, majd toltse fel 99%-os izopropil-alkohollal, biztositva, hogy a
munkadarabok teljesen elmeriiljenek.

c. Helyezze a masodlagos tartdlyt az ultrahangos készulék vizfurdéjébe, és szonikalja 2 percig
vagy addig, amig tiszta nem lesz.*

A mosds hatékonysdga az ultrahangos egység méretétdl €s teljesitményétdl fiigg. A Formlabs
vizsgdlatokat 36 W/L vagy anndl nagyobb teljesitménydi ultrahangos egységekkel végezték.

D. SZARITAS

1

Tavolitsa el a munkadarabokat az izopropil-alkoholbdl, és hagyja szobahémérsékletl levegén
legalabb 30 percig szaradni. MEGJEGYZES: A szaradasi idé a munkadarabok kialakitasatdl és a
kornyezeti feltételektdl fliggéen véltozhat. Ne hagyja a munkadarabokat a sziikségesnél hosszabb
ideig izopropil-alkoholban &lini.

Ellendrizze a nyomtatott munkadarabokat, hogy biztosan tisztéak és szérazak legyenek. A kdvetkezd
Iépések megkezdése elétt nem maradhat a fellileten oldészermaradvany, felesleges folyékony
gyanta vagy maradék részecske.

Ha még mindig van oldészermaradvany, szaritsa tovabb a munkadarabokat. Ha tovébbra is lathatok
mUigyantamaradvényok, mossa &t Ujra a munkadarabokat, amig tisztdk és szdrazak nem lesznek.

E. UTOPOLIMERIZACIO

Helyezze a nyomtatott munkadarabokat egy Formlabs altal hitelesitett utépolimerizaciés egységbe,
és polimerizélja azokat a kivant ideig.

1

Form Cure vagy Form Cure L:

a. Végezzen polimerizaciét 20 percig 60 °C-on

b. A polimerizécids ciklusok kdzott hagyja szobahémérsékletlire hiilni a Form Cure vagy
Form Cure L egységet.

2. Fast Cure:

a. Végezzen polimerizaciét 5 percig 9-es fényintenzitdson
b. Hagyja a Fast Cure késziléket legaldbb 10 percig hdlni a polimerizaciés ciklusok kozott.

F. TAMASZTEK ELTAVOLITASA ES POLIROZAS

1

Vagodkorong, mikromotor, vdgéfogd vagy mas megfeleld utdkezeld szerszam segitségével
tévolitsa el a tdmasztékokat.

Ha sziikséges, az altaldnosan haszndlt polirozasi médszerekkel polirozza a nyomtatott részeket.
Gydz8djon meg rdla, hogy a polirozott nyomtatott anyag alkalmas-e a kivant rendeltetési célra.
Vizsgélja meg, hogy a munkadarabokon nincsenek-e repedések. Ha barmilyen sériilést vagy
repedést észlel, dobja ki.

G. TISZTITAS ES FERTOTLENITES

1

A munkadarabok a létesitmény protokollja szerint tisztithatok, ferttlenithetdk és sterilizélhatdk.
A fertétlenités és/vagy sterilizalas utén a gyartd felelés a munkadarab teljesitményének
hitelesitéséért. MEGJEGYZES: Ha alkohol alapt fertétlenitészert hasznél, ne hagyja az
alkatrészeket hosszabb ideig az alkoholos oldatban.

Tisztitds és fertStlenités utdn ellendrizze, hogy nincsenek-e sariilések vagy repedések a
munkadarabon, és bizonyosodjon meg réla, hogy a munkadarab sértetlensége megfelel a
teljesitménykovetelményeknek. Ha barmilyen sériilést vagy repedést észlel, dobja ki.

H. VESZELYEK, TAROLAS ES ARTALMATLANITAS

1

A polimerizalt migyanta nem veszélyes és szokasos hulladékként kezelhetd.

2. Tovébbi informéacidkért 1dsd a biztonsagi adatlapot a support.formlabs.com oldalon.



H pntivn BioMed Durable Resin sival €éva motomoinuévo katd USP Class VI, puTookANpLUVOLEVO
UVAKO e BAON TTOAULEPH, OXESIACHEVO YIa THV TTPOCBETIKY KATACKELH 1ATPIKOL BadSpou,
BlooLUBATWY, SLIALYWY, AVBEKTIKWY KAl NUAKAUTTTWY HEPWV YIA HAKPOXPOVIA ETTAPHA HE TNV
emedvela (Mmeplocdtepo amd 30 NUEPEE), KABWGE KAl Yl Bpayxuxeovia emagn He Ta 00Td Kal

v oovtivn (MyoTEPO ammd 24 wpeg). Ot XPAOTEC TTPETEL va EMAANBsboLY aVEEAPTNTA TNV
KATAAMNAOGTNTA TWV EKTUTTWHEVWY LAIKWV YA KAOE EQAPUOYN Kal TIPORAETONEVN XPrion. AUTOG O
08NYOG KATAOKELNG TTAPAOCXEL TIG CLOTACELG KAl ATTALTAOELS YIA TOV EEOTTAIOHO, TNV EKTUTTWON KAl TN
UETayeVECTEPN EMEEEPYAOIA, WOTE VA SIACPANICTEL N CWOTH Kal APAAAG XPron auTtod TOL LAKOU.

E81kA KATaGKELAGTIKA {NTHHaTA

O mpodlaypageg tng BioMed Durable Resin £Xx0Lv EMKLPWOEL XPNOILOTTOWVVTAG TO LAIKO KAl TIG
TTAPAPETPOUG TTOU AVAPEPOVTAL TIAPAKATW. 1a TN CUPHOPPWON HE TN BlOCLURATOTNTA, YIa TNV
EMKLPWON XPNOILOTTOBNKE 181K 8€EaueVA pPNTivNG, TAATPOPUA KATACKELAG, Hovada MALONG Kal
€EOMAIONOG peTEMEEEPYaoiag Tou Sgv PBav o emaPr e AMEG PNTIVEG.

YAIOUIKO:

a. Exktunwtng 3D tng Formlabs: Form 3B/3B+, Form 3BL

b. AEsocoudp sktumwong: Formlabs Build Platform, Formlabs Stainless Steel Build Platform,
Formlabs Build Platform 2, Formlabs Build Platform 2L, Formlabs Tanks

NOYIGHIKO:

a. PreForm tng Formlabs

Mapapetpot eKTUTTWOoNG:

a. Maxog otpwong: 100 pm

TUVICTWHEVOCG EOTTAIOHOG LETAYEVESTEPNG sTTEEEpyaciag:

a. AEsooudp srnieEepyaoiag Formlabs: Form Auto

b. Motoroipévn améd tn Formlabs povada mibong: Form Wash, Form Wash L, Movdéa mAbong
E LTTEPAXOULG

c. Motomoinuévn amo tn Formlabs povada okAnpuvong: Form Cure, Form Cure L, Fast Cure

EKTYNQZH

1. AVAKIVAOTE TO pUGiyylo: AVAKIVEITE TO (PULOLYYLO TIPLV Ao KABE pyacia ekTOTIWOoNG. Evegxstal
VA TIPOKOWOLV XPWHATIKESG AMTOKAICEIG KAl AOTOXIEG EKTUTIWGONG, AV TO PLOLYYLIO SEV AvaKIVNOEel
EMAPKWG,.

2. Tomo®£tnon: TOMOBETAOTE TNV KACETA PNTIVNG o€ £vav oupBato 3D sktunwtr TnG Formlabs.

3. Ektumnwon:

a. lMpostodoTe pa epyacia eKTUTIWGONG, XPNOILOTIOWVTAG TO AOYIoUIKO PreForm. Elcaydyste
T0 apyxeio STL tou eMBLUNTOL HEPOUG.
b. MpooapudoTe TOV MPOCAVATOAIOHO KAl SNUIOLEYACTE oTnPiyHaTa.

STellTe TNV gpyaocia ekTOMWONG OTOV EKTUTTWTHA.

d. ZeKIVAOTE TNV EKTUTTWON, EMAEYOVTAG HIA £QYACIA EKTUTTIWONG ATTO TO HEVOL EKTUTIWONG.
AKOAOLBNOTE TIG 08NYiEC A Ta TTapdBupa SLaAdyoL TToL epgavidovtal oTnV 086vn Tou
eKTUTTWTH. O EKTUTTWTAG BA OAOKANPWOEL ALTOUATA TNV EKTUTIWON.

ADAIPEZH TEMAXIQN

APAIPECTE TNV MAATPOPUA KATACKELAG ATTO TOV EKTUMWTA. M VA APAIPECETE TEPAXIA ATTO TV
TIAQTPOPLA KATAOKELNG, OPNVWOTE TO EPYAAEI0 APAIPECNG TEUAXIWY KATW armod Tn BACN EKTLTTWHEVWV
Tepayiwv Kal TeploTtpeWTe To epyaheio. H Formlabs Build Platform 2 i n Build Platform 2L pmopei

Va XPNOLoTIoNBEl yia ELKOAN apaipson Xwpig epyaleia. Ma avaluTIKEG 08Nnyieg TEXVIKAG (pLONG,
smokePOeite Tn SiebBuvon support.formlabs.com.

MNAYZH

TOTIOBETAOTE TA EKTUTIWHEVA TEPAXIA OE WA TIIOTOTIOINKEVN amo tn Formlabs povada m\bong pe
LOOTTPOTTUAIKY) AAKOOAN 99%.

1. Form Wash rj Form Wash L:

o
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a. MAUvete yia 10 AsTTTA ) HEXPL VA KaBapiooLV.

b. Av Ta Tepdyia 8ev paivovtal Kabapd HETA TNV TTALON, EEETACTE TO EVEEXOUEVO va
QVTIKATAOTAOETE TN XPNOIUOTIOINKEV LOOTTPOTTUAIKA AAKOOAN oTo Form Wash 1| to
Form Wash L pe véo 81aAbTh.

2. Movdda mADoNG HE LTTEPAXOUG:

ZHMEIQZH: H xprion LooTTPOTTUAIKIG AAKOOANG O AOUTPO LTTEPHXWY EVEXEL KIVELVO TTUPKAYLAG 1
£€KPNENG. Katd tnv mAbon Ue LTEPAXOUG, S1aBACTE KAl AKOAOLOAROTE OAEG TIG CLUOTACELG ACPAAEiag
TOL KATAOKELAOTH TNG HOVASAG TTAVONG E LTTEPAXOUG.

a. XpnoluoTioleite KaBapn LOOTIPOTTUAIKA AAKOOAN 99% o€ KABE TTALON.

b. TormoBestroTe Ta TENAXIA O £va SeLTEPEVOV MAAOTIKO SOXEIO [IAG XPrONG N KId TIAQOTIKN
£MTavac@PPayl{OUEV 0akoLAA Kal, OTN CUVEXELQ, YEUOTE LE LIOOTIPOTTUAIKA AAKOOAN 99%
@povTiCovTtag Ta Tepayla va ivat mnpwgs Bublopgva.

c. ToroBsThoTe 10 SsuTEPELOV SOXEID0 OTO AOLTPO VEPOL TNG HOVASAG LTTEPAXWV KAl KAVTE
KATEPYAOIA HE LITEPAXOUG YIa 2 ASTTTA A HEXPL VA KaBapiosL.*

*H armoteAsouatikdtnta e mAvone sEaptdral amd To UEYEOOG Kal TNV I0XU TNEC HoVASAG UTTEPIXWV.
O1 Sokiugc NG Formlabs Sie€rnxBnoav ue povadsc urrepnxwv twv 36 W/L 1 rmeptoodtepo.

ZTEFNQMA

1. AQaIPECTE TA TEUAXLA ATTO TNV IGOTTPOTTUAIKY AAKOOAN Kal APAHOTE T VA OTEYVWOOLV CTOV
agpa os Beppokpacia dwpatiov yia tovAdyiotov 30 Asttd. EHMEIQZH: To xpoviko ildotnua
OTEYVWUATOG UIMOPEL va TTOKIAAEL avAAoya LE TOV OXESIAoHO TWV TEUAXIWY KAl TIG CLUVONKEG
TTEPIBANMOVTOC. MNV APAVETE Ta TEUAXIA VA TIAPAUEIVOLV HECA OTNV LOOTIPOTTUAIKA AAKOOAN yla
TTEPLOCOTEPO XPOVO amd oo Xpslalstal.

2. EAEYETE TA EKTLUTTWUEVA TEPAXLIA YIA VA SIACPANOETE OTL €ival KABapad Kal oTeyvA. Agv TIPETTEL
Va TAapapEvVoLV LMOASIUpATA SIAAUTR, TIEPIOOELA LYPAG PNTIVAG I CWHATISIA LITOAEIUUATWY OTNY
EMPAVELA TIPWV TTIPOXWPNAOETE 0TA EMOUEVA Bruata.

3. Edv umdpxouv akopa ToAsippata SIaAUTn, OTEYVWOTE TA TERAXLA YA TIEPIOCOTEPO XPOVO.

Edv sEakoAouBoULv va sivat opatd LITOAsiupaTa pnTivng, TALVETE Eavd Ta TERAXIA EWG OTOV
KaBapiooLy Kal OTEYVWOTE Td.

o

E. METAZKAHPYNZH
TOTOBETAOTE TA EKTLTIWHEVA EEAPTANATA OE i TIIOTOTToINUEVN aro tn Formlabs povdda peta-
OKANPLVONG Kal OKANPUVETE yid TOV araitoVUEVO XPOVo.
1. Form Cure rj Form Cure L:
a. TkAjpuvon ywa 20 Aemrtd otoug 60 °C
b. A@Rote tn povada Form Cure 1) Form Cure L va KpLWOEL o€ Bgppokpacia dwpatiov Hetagy
TWV KOKAWV OKAPUVONG.
2. Taxela okAnpuvon:
a. ZkAnpuvon yla 5 Asmtd os évtaon pwtdg 9
b. ApRoTe TN povdda taxeiag okAfpLVONG VA KPLWOEL yld TOLAAXIOTOV 10 ASTTTA HETAED TWV
KOKAWV OKARpLVONG,.

F. A®AIPEZH ZTHPIrMATQN KAI ZTIABQzZH

1. AQaIp£oTe TA OTNPIYHATA XPNOILOTIOWWVTAG §IoKO KOTNG Kat AaBida, KOTTApa f AN KATaAMnAa
epyaleia pwipiopartoc.

2. Av XP<laoTEl, OTIABWOTE TA EKTUTTWUEVA PEPN XPNOILOTIOVTAG TIG TUTTIKEG HEBOEOULG
oTiABwonNG. BeBawwBeite 6Tt £xeTe EMAANBEVLOEL TNV KATAANNAOTNTA TWV CTIABWHEVWY
EKTUTTWHEVWY LAIKWV YL TNV TTPOPRAETTIOUEVN XPRON TOLG,.

3. EAEYETE TA TEPAXIA YIA TUXOV PWYHEC. ATTOPPIPTE TA AV EVIOTTIOETE OTIOIASHTIOTE EVOEIEN
CNRIAg 1 TUXOV PWYHEG.



G. KAGAPIZMOZ KAl AMOAYMANZH

1. Ta eEaptApata pmopoLy va kabapidovtal, va amoALHAIVOVTAL KAl VA ArOCTEIPWVOVTAL COUPWVA
LE TA TIPWTOKOANA TNG EKACTOTE gykaTaoTaonc. O KATAOKELACTAG €ival LITELOLVOC Yla TV
EMKLPWON TNG ATOS00NE TOL EEAPTHKATOC AVAAOYA HE TIG ATTAITAOELG TNG EPAPHOYAG HETA
TNV aroAvpavon f/kat tnv arnootsipwon. ZHMEIQZH: EQv XpnotomolobvTal armoAVHAVTIKA
UE BACN TO AAKOOA, NV APRVETE Ta €EAPTANATA HECA OTO AAKOOAOUXO SIAALUA YIA HEYAAO
XPOVIKO 8laotnua.

2. MeTd ToV KaBapIopo Kat TV armoAbpavon eMOsWPAROTE TO TEUAXLO yia CNUIEG ) PWYHES, WOTE va
SIACPANOETE OTL I AKEPAIOTNTA TOL CXESIACUEVOL TEUAXIOL TIANPOL TIG ANAITACELG arodoong,.
AmoppiPTe TO €GV EVTOTIOETE OTOIABATIOTE EVEEIEN TNUIAG 1) TUXOV PWYHEG.

H. KINAYNOI, ATOGHKEYZH KAI A[TOPPIWH
1. H okAnpupevn pntivn 8gv ival emkivéuvn Kat prmopel va amopplpOsi padi ue ta ouvren amopinta.
2. Asite To AAA yIa TEPIOCOTEPEG TTANPOPOPIEG oTo support.formlabs.com.



Abhar polaiméirbhunaithe solas-inleasaithe deimhnithe d’Aicme VI USP is ea BioMed Durable Resin
ata deartha le haghaidh monaru suimitheach pairteanna bith-chomhoiritinacha, soiléire, marthanacha
agus leathdochta de ghrdd leighis le haghaidh teagmhdil fhadtéarmach dromchla (nios mé né 30 14)
chomh maith le teagmhdil ghearrthéarmach cndimhe agus déidin a chur in idl (nios 14 n& 24 uair an
chloig). Ba chéir d’dséaideoiri oiriinacht na n-dbhar phriontdilte maidir le hdséid agus leis an bhfeidhm
atd beartaithe leo a dhearbhl go neamhspleéch. Luafaidh an Treoir Déantlsaiochta seo moltai agus
riachtanais maidir le trealamh, priontdil agus iar-phréisedil lena chinntit go n-uséaidfear an t-dbhar mar
is cui agus go sabhdilte.

Saincheisteanna Déantlsaiochta

Rinneadh sonraiochtai BioMed Durable Resin a bhailiochtl ag baint Usdid as na crua-earrai agus na
paraiméadair atd |éirithe thios. | dtaca le comhliontacht bithchomhoiritinachta, dsaideadh umar roisin
tiomnaithe, ardan tégéla, aonad niochain agus trealamh iar-phréiseédla nédr meascadh le roisin ar bith eile.

Crua-earrai:

a. Printéir 3T Formlabs: Form 3B/3B+, Form 3BL

b. Oiridinti Priontala: Arddn Tégéla Formlabs, Ardan Tégéla Cruach Dosmalta Formlabs,
Ardén Tégéla Formlabs 2, Ardan Tégéla Formlabs 2L, Tancanna Formlabs

Bogearrai:
a. Réamhfhoirm Formlabs

Paraiméadair Phriontala:
a. Tius sraithe: 100 um

Trealamh lar-Phréisedla Molta:

a. Oiritinti Préisedla Formlabs: Form Auto

b. Aonad Niochdin Dearbhaithe de chuid Formlabs: Form Wash, Form Wash L, Aonad Niochéin Ultrsonach
c. Aonad Leasaithe Dearbhaithe de chuid Formlabs: Form Cure, Form Cure L, Fast Cure

PRIONTAIL

1. Croith an cartus: Croith an cartds roimh gach tasc priontala. D’fhéadfadh athruithe a bheith ar
dhathanna agus d’fhéadfadh teipeanna tarlt sa phriontéil mura gcroitear an cartis a dhéthain.

2. Socru: Cuir cartus roisin isteach i bprintéir comhoiriinach 3T Formlabs.

3. Priontail:
a. Ulimhaigh tasc priontéla ag baint Gsdid as bogearrai PreForm. lompértéil an phairt den

chomhad STL atd i gceist.

b. Treoshuigh agus cruthaigh tacai.

Seol an tasc priontéla chuig an bprintéir.

d. Cuir tus leis an bpriontdil tri thasc priontéla a roghnu én roghchldr priontdla. Lean aon leid né
aon dialdég a thaispedntar ar scéiledn an phrintéara. Cuirfidh an printéir an phriontail i gcrich
go huathoibrioch.

BAINT PAIRTE

Tég an t-ardan tégéla as an bprintéir. Chun pdirteanna a bhaint den ardén tégala, brdigh an uirlis
bainte pairte ata faoi rafta na pairte priontdilte agus rothlaigh an uirlis. Is féidir Ardan Togala Formlabs 2
né Ardén Tégéala Formlabs 2L a Gséid chun bith a bhaint go héasca gan uirlisi. Chun teicnici
mionsonraithe a fhail, téigh chuig support.formlabs.com.

NIOCHAN
Cuir na péirteanna priontdilte in aonad niochdin dearbhaithe Formlabs le hAlcél Iseapréipile 99%.
1. Form Wash né Form Wash L:
a. Nigh ar feadh 10 néiméad né go mbeidh sé glan.
b. Mura bhfuil cuma ghlan ar na péirteanna tar éis iad a ni, smaoinigh ar thuaslagéir dr a chur in ait
an Alcéil Iseaproipile Usdidte san Form Wash né Form Wash L.
2. Aonad Niochain Ultrasonach:

o
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NOTE: Is baol déitedin né pléasctha é Alcdl Iseaprdipile a Gsdid i ndamhach ultrasonach. Nuair a
Usaidtear niteoir ultrasonach, Iéigh agus cloigh leis na moltai sabhailteachta ar fad é dhéantdir an
niteora ultrasonaigh.
a. Usaid Alcdl Iseaprdipile 99% glan i ngach aon niochén.
b. Cuir na péirteanna i gcoimeddan tdnaisteach indilscartha né méla plaisteach ar féidir a athshéald;
ansin lion le hAlcdl Iseaprdipile, ag cinntit go bhfuil na pairteanna go hiomlén béite ann.
c. Cuir an coimeddén tdnaisteach i ndabhach uisce an aonaid ultrasonaigh agus déan sonnacht
air ar feadh 2 néiméad né go mbeidh sé glan.*
*Braitheann éifeachtulacht an niochdin ar mhéid agus ar chumhacht an aonaid ultrasonaigh.
Rinneadh tdstdil Formlabs ag baint dsdid as aonaid ultrasonacha 36 W/L nd nios airde.

TRIOMU

1. Tog na péirteanna amach as an Alcdl Iseaprdipile agus lig déibh triomd faoin aer ag teocht an
tseomra ar feadh 30 néiméad ar a laghad. NOTA: D’fhéadfadh difriocht a bheith san am a thégann
sé orthu triomu ag brath ar dhearadh na bpéirteanna agus ar na coinniollacha comhthimpeallacha.
N4 fag na péirteanna ar bogadh in Alcdl Iseaprdipile nios faide nd mar is ga.

2. Déan inidchadh ar na péirteanna priontdilte chun a chinntid go bhfuil na péirteanna glan agus tirim.
Nior chéir go mbeadh tuaslagdir iarmharach, roisin leachtach sa bhreis né iarmhar caithnini ar bith
fagtha ar an dromchla sular leanfar ar aghaidh leis na céimeanna ina dhiaidh sin.

3. Ma ta tuaslagoir iarmharach fés ann, triomaigh na pairteanna ar feadh tuilleadh ama. M4 té iarmhar
roisin fés le feiceail, nigh na péirteanna aris go mbeidh siad glan agus tirim.

IAR-LEASU
Cuir na pdirteanna priontedilte in aonad iar-leasaithe dearbhaithe Formlabs agus leasaigh ar feadh an
méid ama até de dhith.
1. Form Cure né Form Cure L:

a. Leasaigh ar feadh 20 néiméad ag 60 °C

b. Lig don aonad Form Cure né Form Cure L fuart go dti teocht an tseomra idir na ciogail leasaithe.
2. Leasu Tapa:

a. Leasaigh ar fead 5 néiméad ag Déine Solais 9

b. Lig don aonad Fast Cure fuaru ar feadh 10 néiméad ar a laghad idir na ciogail leasaithe.

TACA A BHAINT & SNASU

1. Bain na tacai ag baint Usdid as diosca gearrtha agus mir ldimhe, greamaire gearrtha, né uirlisi
bailchriche cui eile.

2. Mas g4, cuir snas ar na pairteanna priontailte tri ghndth-mhodhanna snasaithe. Bi cinnte oiritinacht
an &bhair phriontdilte shnasaithe maidir leis an bhfeidhm até beartaithe leis a dhearbhd.

3. Déan iniichadh ar phairteanna i gcomhair scoilteanna. Faigh réidh leo méa aimsitear aon damaiste
né scoilteanna.

GLANADH & DIGHALRU

1. Is féidir na pairteanna a ghlanadh, a dhighalrd agus a steirilii de réir phrétacail na hdise. Ta an
déantdir freagrach as feidhmiocht na pdirte a dhearbhu ag brath ar na riachtanais Uséidte tar éis
dighalrd agus/n6 steirili a dhéanamh uirthi. NOTE: M4 Usdidtear dighalrdin alcélbhunaithe, né fag
na pairteanna i dtuaslagdn alcoil ar feadh tréimhse fhada.

2. Tar éis glanadh agus dighalrd a dhéanamh, déan initichadh ar an bpdirt féachaint an bhfuil
aon damadiste nd scoilteanna chun a chinntit go gcomhlionann dearadh na pdirte riachtanais
feidhmiochta. Faigh réidh leo mé& aimsitear aon damaiste né scoilteanna.

GUAISEACHA, STORAIL & DIUSCAIRT
1. Nil contdirt ag baint le roisin leasaithe agus is féidir é a dhilscairt sa ghnathdhramhail.
2. Féach ar an SDS chun tuilleadh eolais a fhail ag support.formlabs.com.



0

BioMed Durable Resin este un material polimeric fotopolimerizabili, certificat USP clasa VI, conceput
pentru fabricarea aditiva a pieselor de uz medical, biocompatibile, transparente, rezistente si
semirigide pentru contactul cu suprafata pe termen lung (mai mult de 30 de zile), precum si pentru
contactul pe termen scurt cu osul si dentina (mai putin de 24 de ore) cu comunicare externa.
Utilizatorii ar trebui sa verifice in mod independent daca materialele imprimate sunt adecvate pentru
aplicarea si scopul preconizat specifice. Acest ghid de fabricatie va oferi recomandari si cerinte
privind echipamentul, imprimarea si post-prelucrarea pentru a va asigura ca utilizati acest material
intr-un mod corect si sigur.

Aspecte specifice privind fabricarea

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

Hardware:

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

b. Accesorii de imprimare: platforma de constructie Formlabs, platforma de constructie din otel
inoxidabil Formlabs, platforma de constructie Formlabs 2, platforma de constructie Formlabs 2L,
rezervoare Formlabs

Software:
a. Formlabs PreForm

Parametri de imprimare:
a. Grosimea stratului: 100 pm

Echipamente post-prelucrare recomandate:

a. Accesorii de prelucrare Formlabs: Form Auto

b. Unitate de spalare validata de Formlabs: Form Wash, Form Wash L, unitate de spalare cu ultrasunete
c. Unitate de polimerizare validata de Formlabs: Form Cure, Form Cure L, Fast Cure

IMPRIMARE
1. Agitati cartusul: agitati cartusul inainte de fiecare imprimare. Pot aparea modificari ale culorii sau
defecte de imprimare in cazul in care cartusul nu este agitat suficient.
2. Configurare: introduceti cartusul de rasind intr-o imprimantd 3D Formlabs compatibila.
3. Imprimare:
a. Pregatiti o lucrare de imprimare utilizand software-ul PreForm. Importati fisierul STL al piesei dorite.
Orientati si generati suporturile.
Trimiteti lucrarea de imprimare la imprimanta.
incepe;i imprimarea selectand o lucrare de imprimare din meniul de imprimare. Urmati
instructiunile sau casetele de dialog afisate pe ecranul imprimantei. Imprimanta va finaliza
automat imprimarea.

SCOATEREA PIESELOR

Tndepérta;i platforma de constructie de pe imprimanta. Pentru a scoate piesele de pe platforma de
constructie, introduceti instrumentul de indepartare a piesei sub stiva de piese imprimate si rotiti
instrumentul. Platforma de constructie Formlabs 2 sau platforma de constructie Formlabs 2L poate fi

ango

utilizata pentru o scoatere usoara, fara instrumente. Pentru tehnici detaliate, accesati support.formlabs.com.

SPALARE
Asezati piesele imprimate intr-o unitate de spalare validata de Formlabs cu alcool izopropilic 99%.
1. Form Wash sau Form Wash L:
a. Se spala timp de 10 minute sau pana cand este curata.
b. Daca piesele nu par curate dupd spélare, luati in considerare inlocuirea alcoolului izopropilic
utilizat in Form Wash sau Form Wash L cu un solvent proaspat.
2. Unitate de spalare cu ultrasunete:

v
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NOTA: utilizarea alcoolului izopropilic intr-o cuva ultrasonica prezinta risc de incendiu sau de explozie.
Atunci cand utilizati un aparat de spélare cu ultrasunete, cititi si urmati toate recomandarile de
siguranta ale producatorului.

a. Folositi alcool izopropilic 99% curat pentru fiecare spélare.

b. Asezati piesele intr-un recipient secundar de unica folosinta din plastic sau intr-o punga de
plastic resigilabild, apoi umpleti cu alcool izopropilic 99%, asigurandu-va ca piesele sunt
complet scufundate.

c. Asezati recipientul secundar in baia de apa a aparatului cu ultrasunete si supuneti sonicarii
timp de 2 minute sau pana cand este curat.*

*Eficacitatea spdldrii depinde de mdrimea si puterea unitdtii cu ultrasunete. Testele Formlabs au fost
efectuate cu unitdti cu ultrasunete la 36 W/L sau mai mult.

USCARE

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

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

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

ULTIMA POLIMERIZARE
Asezati piesele imprimate intr-o unitate pentru ultima polimerizare validata de Formlabs si polimerizati-
le pentru timpul necesar.
1. Form Cure sau Form Cure L:
a. Se polimerizeaza timp de 20 de minute la 60 °C
b. Lasati unitatea Form Cure sau Form Cure L s& se raceasca la temperatura camerei intre ciclurile
de polimerizare.
2. Polimerizare rapida:
a. Se polimerizeaza timp de 5 minute la Light Intensity 9 (intensitatea luminii 9)
b. Lasati unitatea Fast Cure sa se raceasca timp de cel putin 10 minute intre ciclurile de polimerizare.

SCOATEREA S| LUSTRUIREA SUPORTULUI

1. Scoateti suporturile folosind un disc de taiere si o piesa manuala, un cleste de taiat sau alte
instrumente de finisare adecvate.

2. Dacd este necesar, lustruiti piesele imprimate folosind metodele obisnuite de lustruire. Asigurati-va
ca ati verificat daca materialul imprimat lustruit este adecvat pentru scopul prevazut.

3. Inspectati piesele pentru a vedea daca existd fisuri. Aruncati-le dacd se detecteaza deteriordri
sau fisuri.

CURATARE S| DEZINFECTARE

1. Piesele pot fi curatate, dezinfectate si sterilizate in conformitate cu protocoalele unitétii.
Producatorul este responsabil pentru validarea performantei piesei in functie de cerintele pentru
aplicare dupa dezinfectare si/sau sterilizare. NOTA: daca se utilizeaza dezinfectanti pe baza de
alcool, nu lasati piesele in solutia de alcool pentru o perioada lunga de timp.

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

PERICOLE, DEPOZITARE S| ELIMINARE LA DESEURI

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



Smola BioMed Durable Resin je materijal na bazi polimera osmisljen za aditivhu proizvodnju
medicinskih, biokompatibilnih, prozirnih, trajnih i polukrutih dijelova za dugoro¢ni povrsinski kontakt
(dulji od 30 dana) s certifikatom USP razreda VI te za vanjsku komunikaciju kratkoro¢nog kontakta

s kosti i zubnom tvari (kraci od 24 sata). Korisnici bi morali zasebno potvrditi prikladnost ispisanih
materijala za svoju doti¢nu upotrebu i namijenjenu svrhu. Ove Upute za proizvodnju pruzit ¢e vam
preporuke i zahtjeve za opremu, ispis i naknadnu obradu koji se moraju ispuniti kako bi se osigurala
ispravna i sigurna upotreba ovog materijala.

Posebne napomene o proizvodnji

Specifikacije za smolu BioMed Durable Resin odobrene su pomodu hardvera i parametara navedenih
u nastavku. Kako bi sve bilo u skladu s propisima o biokompatibilnosti, tijekom postupka odobrenja
upotrebljavali su se poseban spremnik za smolu, plo¢a za ispis, posuda za ispiranje te oprema za
dodatnu obradu koji nisu bili pomijesani ni s kakvim drugim smolama.

Hardver:

a. 3D pisac¢ Formlabs: Form 3B/3B+, Form 3BL

b. Pribor za ispis: ploca za ispis Formlabs, ploca za ispis od plemenita ¢elika Formlabs,
ploca za ispis Formlabs 2, plo¢a za ispis Formlabs 2L, spremnici Formlabs

Softver:
a. Formlabs PerForm

Parametri za ispis:
a. Debljina sloja: 100 um

Preporucena oprema za dodatnu obradu:

a. Pribor za obradu Formlabs: Form Auto

b. Odobrena jedinica za pranje Formlabs: Form Wash, Form Wash L, ultrazvuc¢na jedinica za pranje
c. Odobrena jedinica za stvrdnjavanje Formlabs: Form Cure, Form Cure L, brzo otvrdnjivanje

ISPIS

1. Protresite spremnik smole: Protresite spremnik smole prije svakog postupka ispisa. Ako se
spremnik smole ne protrese dovoljno, moze doci do odstupanja u boji i nepravilnih ispisa.

2. Postavljanje: Umetnite spremnik smole u kompatibilni 3D pisa¢ Formlabs.

3. Ispis:
a. Pripremite postupak ispisa s pomocu softvera PreForm. Uvezite datoteku STL za zeljeni dio.
b. Usmijerite i generirajte potpornje.
c. Posaljite postupak ispisa na pisac.
d. Zapocnite ispis odabirom postupka ispisa iz izbornika za ispis. Slijedite sve skoc¢ne prozore ili

dijaloske okvire prikazane na ekranu pisaca. Pisa¢ ¢e automatski dovrsiti ispis.

UKLANJANJE DIJELA

Uklonite plocu za ispis iz pisac¢a. Da biste uklonili dijelove s ploce za ispis, uglavite alat za uklanjanje
dijelova ispod tijela ispisanog dijela i rotirajte alat. Za jednostavno uklanjanje bez alata moze se
upotrebljavati plo¢a za ispis Formlabs 2 ili plo¢a za ispis 2L. Za detaljne tehnicke upute posjetite
support.formlabs.com.

ISPIRANJE
Postavite ispisane dijelove u jedinicu za pranje koju je odobrilo drustvo Formlabs, a koja sadrzi
99 %-tni izopropilni alkohol.
1. Form Wash ili Form Wash L:
a. Perite 10 minuta ili dok ne budu ¢isti.
b. Ako se dijelovi ne doimaju ¢istima nakon pranja, razmotrite zamjenu rabljenog izopropilnog
alkohola u jedinici Form Wash ili Form Wash L svjezim otapalom.
2. Jedinica za ultrazvuéno pranje:
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NAPOMENA: Upotreba izopropilnog alkohola u ultrazvuénoj kupelji predstavlja opasnost od pozara
ili eksplozije. Tijekom upotrebe jedinice za ultrazvu¢no pranje procitajte i slijedite sve sigurnosne
preporuke proizvodaca jedinice za ultrazvuc¢no pranje.
a. Za svako pranje upotrebljavajte Cisti 99 %-tni izopropilni alkohol.
b. Postavite dijelove u sekundarne plasti¢ne spremnike koji se mogu odloZiti ili plasti¢ne vrecice
s moguc¢no$céu ponovnog zatvaranja, a zatim ih napunite 99 %-tnim izopropilnim alkoholom i
pazite na to da dijelovi budu u cijelosti uronjeni.
c. Postavite sekundarni spremnik u vodenu kupelj u jedinici za ultrazvu¢no pranje i Cistite
ultrazvu¢nim u¢inkom 2 minute ili dok ne bude ¢ist.*
*Djelotvornost pranja ovisi o velicini i snazi ultrazvucne jedinice. Ispitivanje drustva Formlabs
provedeno je upotrebom ultrazvucnih jedinica pri vrijednosti od 36 W/L ili visoj.

SUSENJE

1. Uklonite dijelove iz izopropilnog alkohola i ostavite ih da se najmanje 30 minuta suse na zraku pri
sobnoj temperaturi. NAPOMENA: Trajanje suSenja moze se razlikovati ovisno o izvedbi dijelova i
uvjetima okoline. Nemojte dopustiti da dijelovi budu uronjeni u izopropilni alkohol dulje nego $to
je potrebno.

2. Provjerite ispisane dijelove kako biste osigurali da su dijelovi Cisti i suhi. Na povrSini ne bi smjeli
ostati ostatci otapala, prekomjerna tekuc¢a smola ni ostatci Cestica prije prelaska na sljedece korake.

3. Ako i dalje postoje ostatci otapala, dulje susite dijelove. Ako su ostatci smole i dalje vidljivi,
ponovno perite dijelove dok ne budu disti i suhi.

DODATNO OTVRDNJIVANJE
Postavite ispisane dijelove u jedinicu za dodatno otvrdnjivanje koju je odobrilo drustvo Formlabs i
otvrdnjujte ih tijekom potrebnog razdoblja.
1. Form Cure ili Form Cure L:
a. otvrdnjujte 20 minuta pri 60 °C
b. Ostavite jedinicu Form Cure ili Form Cure L da se hladi na sobnoj temperaturi izmedu ciklusa
otvrdnjivanja.
2. Brzo otvrdnjivanje:
a. otvrdnjujte 5 minuta uz jacinu svjetla 9
b. Ostavite jedinicu za brzo otvrdnjivanje da se hladi najmanje 10 minuta izmedu ciklusa otvrdnjivanja.

UKLANJANUJE | POLIRANJE POTPORNJA

1. Uklonite potpornje upotrebom reznog diska i ru¢nog dijela, klijesta za rezanje ili drugih prikladnih
alata za zavrénu obradu.

2. Ako je potrebno, ispolirajte ispisane dijelove primjenom uobicajenih metoda poliranja. U svakom
slu¢aju provjerite prikladnost ispoliranog ispisanog materijala za predvidenu svrhu.

3. Provjerite imaju li dijelovi pukotine. Ako uocite bilo kakva oStec¢enja ili pukotine, odlozite proizvod.

CISCENJE | DEZINFEKCIJA

1. Dijelovi se mogu Cistiti, dezinficirati i sterilizirati u skladu s postupcima koje su odredile nadlezne
ustanove. Proizvodac je nadlezan za provjeru valjanosti ucinkovitosti dijela ovisno o zahtjevima
za primjenu nakon dezinfekcije i/ili sterilizacije. NAPOMENA: Ako se upotrebljavaju sredstva za
dezinfekciju na bazi alkohola, nemojte ostavljati dijelove dulje vrijeme u alkoholnoj otopini.

2. Nakon cisc¢enja i dezinfekcije provjerite ima li dio ostecenja ili pukotine kako biste osigurali da
integritet dizajniranog dijela bude u skladu sa zahtjevima u pogledu ucinkovitosti. Ako uocite bilo
kakva ostecenja ili pukotine, odlozite proizvod.

OPASNOSTI, POHRANJIVANJE | ODLAGANJE
1. Otvrdnuta smola nije opasna i moze se odloziti u standardni otpad.
2. Pogledajte STS za vise informacija na support.formlabs.com.
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BioMed Durable Resin huwa materjal ¢ertifikat bhala USP Class VI imsejjes fuq il-polimeri i jinxef
bid-dawl u li tfassal biex jintuza ghall-holgien ta’ oggetti semi-rigidi li jinbnew saff saff li jkunu
bijokompatibbli, trasparenti u li anki jekk imissu ta’ sikwit ma’ u¢uh ohra, jibgghu tajbin ghal tul ta’
zmien (ghal iktar minn 30 jum). ll-materjal jista’ jintuza wkoll biex jghaqgad I-ghadam mad-dentina ghal
zmien gasir (ingas minn 24 siegha). Kull min juza dal-prodott ghandu jiccekkja sew jekk il-materjal hux
addattat ghall-iskop u I-uzu li jixtieq jaghmel minnu. Fil-Gwida ghall-Manifatturi se ssib is-suggerimenti
dwar l-apparat, I-istampar u l-ipprocessar ahhari u r-rekwiziti mehtiega biex dal-materjal jintuza kif
suppost u b’mod sigur.

Qejsien Partikolari ghall-Manifattura
Il-gejsien ta’ BioMed Durable Resin gew validati bit-taghmir u I-paramenti miktuba hawn taht. Biex
nikkonfermaw li ghandu I-htigijiet tal-bijokompatibbilta kollha, ghall-validazzjoni uzajna tank tar-raza,
pjattaforma tal-oggetti, hassiela u apparat ghall-ipprocessar ahhari apposta li ma thalltu ma’ ebda raza ohra.
Taghmir:
a. Formlabs 3D Printer: Form 3B/3B+, Form 3BL
b. Accessorji tal-Printer: Formlabs Build Platform, Formlabs Stainless Steel Build Platform,

Formlabs Build Platform 2, Formlabs Build Platform 2L, Formlabs Tanks

Softwer:
a. Formlabs PreForm

Parametri tal-istampar:
a. Fxuna tas-Saff: 100um

Apparat ghall-lpprocessar Ahhari Suggerit:

a. Accessorji ghall-lpprocessar ta’ Formlabs: Form Auto

b. Hassiela Validata minn Formlabs: Form Wash, Form Wash L, Ultrasonic Wash Unit
c. Taghmir ghat-Tnixxif Validat minn Formlsb: Form Cure, Form Cure L, Fast Cure

STAMPAR

1. Hezzez l-istoc¢¢: Hezzez l-istocce kull darba li tkun se tistampa xi haga. Jekk I-istoc¢ ma jigix
mhezzez bizzejjed, I-ilwien jafu ma johorgux sew u/jew il-process tal-istampar jaf ma jirnexxix.

2. Thejjija: Dahhal stoc¢ bir-raza fi printer Formlabs 3D kompatibbli.

3. Stampar:
a. Uza s-softwer PreForm biex thejji x-xoghol |i ghandu jigi stampat. Dahhal il-fajl STL ghall-oggett 3D

li tixtieq tistampa.

b. Qieghed u ohloq l-appoggi.

Ibghat ix-xoghol lill-printer.

d. Ibda stampa billi taghzel ix-xoghol ghall-istampar mill-menu tal-istampar. Imxi mal-istruzzjonijiet u
aghmel l-ghazliet li jistghu jintwerew fuq l-iskrin tal-printer. l-printer se jistampa kollox awtomatikament.

o

TNEHHIJA TAL-OGGETTI 3D

Nehhi I-pjattaforma tal-oggetti mill-printer. Biex tnehhi l-oggetti 3D mill-pjattaforma tal-oggetti, dahhal il-
kunjard ghat-tnehhij tal-oggetti 3D taht l-oggett 3D stampat u dawwar |I-ghodda. Formlabs Build Platform 2
jew Build Platform 2L jistghu jintuzaw biex tnehhi l-oggett malajr u minghajr ghodda. Ghal tekniki iktar
dettaljati zur support.formlabs.com.

. HASIL

Qieghed l-oggetti 3D stampati f'hassiela validata minn Formlabs bi Spirtu Izopropilku f’kon¢entrazzjoni
ta’ 99%.
1. Form Wash jew Form Wash L:
a. Ansel ghal 10 minuti jew sakemm jindaf.
b. Jekk l-oggett 3D ma jkunx jidher li tnaddaf wara li tahslu, nissuggerulek tibdel I-Ispirtu
1zopropilku f’"Form Wasl jew Form Wash L ghal wiehed frisk.
2. Hassiela Ultrasonika:

ILTVIN



ZOMM F'MOHHOK: Hemm riskju ta’ nar jew spluzjoni meta tuza I-Ispirtu Izopropilku f’hassiela
ultrasonika. Meta tkun se tuza hassiela ultrasonika, aqra u imxi mal-istruzzjonijiet tas-sigurta kollha li
jkun tak il-manifattur tal-hassiela ultrasonika.
a. Uza Spirtu Izopropilku nadif f’konc¢entrazzjoni ta’ 99% ghal kull hasla.
b. Qieghed l-oggetti f’kontenitur tal-plastik li jintuza darba jew f’borza tal-plastik li tista’ terga’
l-oggetti 3D jkunu mghottija kollha.
c. Qieghed il-kontenitur sekondarju fil-hassiela ultraskonika u haddem il-hassiela ghal 2 minuti
jew sakemm l-oggett jindaf.*
*L-efficjenza tal-hasla tiddependi mid-daqs u s-sahha tal-hassiela ultrasonika. ll-hassiela uzati minn
Formlabs ghall-provi taghha kienu kollha ta’ mill-inqgas 36 W/L.

D. TNIXXIF

1. Nehhi l-oggetti 3D mill-Ispirtu Izopropilku u hallihom jinxfu wahidhom ghal mill-ingas 30 minuta.
ZOMM F’'MORHOK: II-hin mehtieg biex jinxfu jiddependi mill-ambjent tal-madwar u mit-tfassil tal-
oggett innifsu. Thallix l-oggetti fl-Ispirtu 1zopropilku iktar milli mehtieg.

2. l¢cekkja l-oggetti 3D biex tara li huma nodfa u nixfin. Qabel tghaddi ghall-passi li jmiss, m’ghandu
jkun fadal I-ebda fdalijiet tas-solvent, rezina likwida zejda jew fdalijiet ohra fuq I-ucuh.

3. Jekk ikun ghad hemm xi fdalijiet tas-solvent, halli I-oggetti 3D jinxfu iktar fit-tul. Jekk ikun ghad
hemm xi fdalijiet tar-rezina, erga’ ahsel l-oggetti 3D sakemm jindafu u jinxfu.

E. WARA T-TNIXXIF
Qieghed l-oggetti 3D stampati f'taghmir ghat-tnixxif validat minn Formlabs u nixxifhom ghall-hin mehtieg.
1. Form Cure jew Form Cure L:
a. Nixxef ghal 20 minuta ftemperatura ta’ 60°C
b. Halli t-taghmir Form Cure jew Form Cure L jibred ghat-temperatura tal-kamra bejn sessjoni ta’
tnixxif u ohra.
2. Tnixxifa ta’ Malajr:
a. Nixxef ghal 5 minuti b’Intensita tad-Dawl ta’ Livell 9
b. Halli t-taghmir ghat-Tnixxifa ta’ Malajr jibdew ghal mill-ingas 10 minuti bejn sessjoni ta’ tnixxif
u ohra.

F. TNEHHIJA TAL-APPOGG U ILLOSTRAR
1. Nehhi l-appoggi b’diska tal-qtugh u turbina tas-snien, plier tas-snien jew ghodod ghall-ipproc¢essar
ahhari ohra apposta.
2. Jekk ikun jehtieglek taghmel hekk, illostra I-oggetti 3D stampati bit-tekniki tal-illostrar tas-soltu.
Ara li I-materjal stampat li tkun illostrajt ikun addattat ghall-iskop li behsiebek tuzah ghalih.
3. Aralil-oggett 3D ma jkunx ixxaggag. Armih jekk issib xi hsara jew xqug.

G. TINDIF U DIZINFEZZJONI
1. Tista’ tnaddaf, tiddizinfetta u tisterilizza l-oggetti skont ir-regoli tal-facilita. ll-manifattur huwa
responsabbli biex wara d-dizinfezzjoni u/jew l-isterilizzazzjoni jiccekkja li I-oggett 3D huwa addattat
ghall-iskop li ghalih se jintuza. ZOMM FPMOHHOK: Jekk tuza dizinfettanti tal-alkohol, thallix
l-oggett 3D fit-tahlita tal-alkohol ghal tul ta’ hin.
2. Wara t-tindif u d-dizinfezzjoni, i¢¢ekkja li I-oggett ma jkunx fih hsarat jew xquq biex tizgura li I-oggett li
tkun fassalt ikun jista’ jaqdi l-iskopijiet mekkanici tieghu. Armih jekk issib xi hsara jew xqug.

H. PERIKLI, HAZNA U RIMI
1. Ir-raza mnixxfa mhix perikoluza u tista’ tintrema mal-bqjija taz-zibel.
2. Ghal iktar informazzjoni aqra s-Safety Data Sheet billi zzur support.formlabs.com.
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BioMed Durable Resin ir USP VI klases sertificéts, uz gaisma ciet&josu poliméru bazes veidots
materials, kas paredzets medicinisku, biosaderigu, caurspidigu, izturigu un pusstingru dalu aditivai
razosanai, kas paredzétas ilgstoSam saskarei ar virsmu (vairak neka 30 dienas), ka arT aré&jai
Tslaicigai saskarei ar kauliem un dentinu (mazak neka 24 stundas). Lietotajiem patstavigi japarbauda
drukato materialu piemeérotiba konkrétajam lietojumam un paredzetajam meérkim. éajé razosanas
rokasgramata ir sniegti ieteikumi un prasibas attieciba uz aprikojumu, drukasanu un pécapstradi,

lai nodrosinatu pareizu un drosu &1 materiala izmantoSanu.

~
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Ipasi razo$anas apsvérumi

BioMed Durable Resin specifikacijas ir apstiprinatas, izmantojot talak noradrto aparatiru un
parametrus. Lai nodro$inatu atbilstibu biosaderibas prasibam, validacija tika izmantota Tpasa sveku
tvertne, veidoSanas platforma, mazgasanas iekarta un pécapstrades aprikojums, kas netika sajaukti ar
citiem svekiem.

Aparatura:

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

b. Drukas piederumi: Formlabs Build Platform, Formlabs Stainless Steel Build Platform,
Formlabs Build Platform 2, Formlabs Build Platform 2L, Formlabs Tanks

Programmatura:
a. Formlabs PreForm

Drukasanas parametri:
a. Slana biezums: 100 pm

leteicamais pécapstrades aprikojums:

a. Formlabs apstrades piederumi: Form Auto

b. Formlabs valideta mazgasanas iekarta: Form Wash, Form Wash L, Ultrasonic Wash Unit
c. Formlabs validéta cietinaSanas iekarta: Form Cure, Form Cure L, Fast Cure

DRUKASANA

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

2. Uzstadisana: levietojiet sveku kartridzu saderiga Formlabs 3D printerT.

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

STL failu.

b. Orientgjiet un izveidojiet balstus.

Nosdtiet drukasanas uzdevumu uz printeri.

d. Saciet drukasanu, drukasanas izvélné izvéloties drukasanas uzdevumu. Izpildiet visus printera
ekrana paraditos noradijumus vai dialoglodzinus. Printeris automatiski pabeigs drukasanu.

DALU NONEMSANA

Nonemiet veido8anas platformu no printera. Lai nonemtu dalas no veido$anas platformas, ievietojiet
dalu nonemsanas riku zem drukatas dalas plosta un pagrieziet riku. Formlabs Build Platform 2 vai
Build Platform 2L var izmantot &rtai nonemsanai bez instrumentiem. Sikaku informaciju par metodeém
skatiet vietné support.formlabs.com.

o

. MAZGASANA

levietojiet izdrukatas dalas Formlabs validéta mazgasanas iekarta ar 99 % izopropilspirtu.
1. Form Wash vai Form Wash L:
a. Mazgajiet 10 minttes vai mazgajiet, ldz dalas ir firas.
b. Ja péc mazgasanas dalas neskiet tiras, apsveriet iesp&ju aizstat izopropilspirtu Form Wash vai
Form Wash L ar svaigu $Kidinataju.
2. Ultraskanas mazgasanas iekarta:
PIEZIME: Izopropilspirta izmanto$ana ultraskanas vanna rada ugunsgréka vai eksplozijas risku.



G.

H.

Lietojot ultraskanas mazgasanas iekartu, izlasiet un ieverojiet visus ultraskanas mazgadanas iekartas
razotaja droSibas ieteikumus.

a. Katrai mazgasanas reizei izmantojiet firu 99 % izopropilspirtu.

b. levietojiet dalas sekundara vienreizlietojama plastmasas trauka vai atkartoti aizverama
plastmasas maisina, péc tam piepildiet ar 99 % izopropilspirtu, nodrosinot, ka dalas ir
pilniba iegremdétas.

c. levietojiet sekundaro trauku ultraskanas iekartas Gdens vanna un apstradajiet ar ultraskanu
2 minGtes vai idz tirbai.*

*Mazgasanas efektivitate ir atkariga no ultraskanas iekartas lieluma un jaudas. Formlabs testéSana
tika veikta ar ultraskanas iekartam ar 36 W/L vai lielaku jaudu.

ZAVESANA

1

Iznemiet dalas no izopropilspirta un atstajiet vismaz 30 minites noZit istabas temperatira.

PIEZIME: Zav&sanas laiks var atkirties atkariba no dalu konstrukcijas un apkartgjas vides
apstakliem. Nelaujiet dalam atrasties izopropilspirta ilgak, neka nepieciesams.

2. Parbaudiet izdrukatas dalas, lai parliecinatos, ka tas ir tiras un sausas. Pirms turpmako darbibu
veikSanas uz virsmas nedrikst palikt Skidinataja parpalikumi, Skidro sveku parpalikumi vai
parpalikumu dalinas.

3. Ja skidinataja parpalikumi vél ir saglabajusies, zavéjiet dalas ilgak. Ja joprojam ir redzami sveku
parpalikumi, vélreiz nomazgajiet dalas, lidz tas ir firas un sausas.

PEC CIETINASANAS

levietojiet izdrukatas dalas Formlabs validéta péccietinaSanas iekarta un atstajiet tas sacietét
nepiecieSamo laika periodu.

1

2.

Form Cure vai Form Cure L:

a. Cietinasana 20 minites 60 °C temperattra

b. Starp cietinasanas cikliem laujiet Form Cure vai Form Cure L atdzist l[dz istabas temperatirai.
Atra cietina$ana:

a. Cietiniet 5 minttes ar gaismas intensitati 9

b. Starp cietinaSanas cikliem |aujiet Fast Cure iekartai atdzist vismaz 10 minates.

BALSTA NONEMSANA UN PULESANA

1

3.

Nonemiet balstus, izmantojot grieSanas disku un rokas instrumentu, grieSanas knaibles vai citus
piemérotus apstrades instrumentus.

. Ja nepiecieSams, puléjiet izdrukatas dalas, izmantojot ierastas pulésanas metodes. Parliecinieties,

vai pulétais izdrukatais materials ir piemeérots paredzétajam merkim.
Parbaudiet, vai dalas nav radusas plaisas. lzmetiet, ja tiek konstatéti bojajumi vai plaisas.

TIRISANA UN DEZINFEKCIJA

1

Dalas var tirit, dezinficét un sterilizét saskana ar iestades protokoliem. Razotajs ir atbildigs par
dalas veiktspéjas validaciju atkariba no lietoSanas prasibam péc dezinfekcijas un/vai sterilizacijas.
PIEZIME: Ja tiek izmantoti dezinfekcijas fidzekli uz spirta bazes, neatstajiet dalas spirta $kiduma

uz ilgu laiku.

Pé&c fifisanas un dezinfekcijas parbaudiet, vai dala nav bojata vai ieplaisajusi, lai parliecinatos, ka
projektéetas dalas integritate atbilst veiktsp&jas prasibam. Izmetiet, ja tiek konstatéti bojajumi vai plaisas.

APDRAUDEJUMI, GLABASANA UN IZNICINASANA

1

2.

Cietinatie sveki nav bistami un tos var izmest ka parastos atkritumus.
Plasaku informaciju skatit SDS vietné support.formlabs.com.



BioMed Durable Resin yra USP VI klasés sertifikuota, Sviesoje kietéjanti polimero medziaga, skirta
papildomai gaminti medicininés klasés, biologiSkai suderinamus, skaidrias, patvarias ir pusiau
standzias dalis, skirtas ilgalaikiam kontaktui su pavir§iumi (daugiau kaip 30 dienu) ir iSoriniam
trumpalaikiam kontaktui su kaulu ir dentinu (maZziau kaip 24 val.). Naudotojai turéty savarankiskai
patikrinti spausdintos medziagos tinkamuma konkreciam taikymui ir numatytai paskirciai. Siame
gamybos vadove bus pateiktos jrangos, spausdinimo ir tolesnio apdorojimo rekomendacijos bei
reikalavimai, siekiant uztikrinti teisinga ir saugy Sios medziagos naudojima.

Specialtis gamybos aspektai
BioMed Durable Resin dervos specifikacijos buvo patvirtintos naudojant toliau nurodyta technine

jranga ir parametrus. Siekiant uztikrinti biologinio suderinamumo atitiktj, patvirtinant buvo naudojama
speciali dervos talpa, konstravimo platforma, plovimo jrenginys ir tolesnio apdorojimo jranga, kuriose

nebuvo naudojama jokia kita derva.

Techniné jranga:

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

b. Spausdinimo priedai: Formlabs Build platforma, Formlabs Stainless Steel Build platforma,
Formlabs Build 2 platforma, Formlabs Build 2L platforma, Formlabs Tanks

Programiné jranga:
a. Formlabs PreForm

Spausdinimo parametrai:
a. Sluoksnio storis: 100 um

Rekomenduojama tolesnio apdorojimo jranga:

a. Formlabs apdorojimo priedai: automatiné forma

b. Formlabs patvirtintas plovimo jrenginys: Form Wash, Form Wash L, Ultrasonic Wash Unit
c. Formlabs patvirtintas kietéjimo jrenginys: Form Cure, Form Cure L, Fast Cure

SPAUSDINIMAS

1. Sukratykite kasete: pries kiekvieng spausdinimo uzduotj sukratykite kasete. Nepakankamai
sukracius kasete, gali atsirasti spalvy nuokrypiy ir spausdinimo sutrikimy.

2. Nustatykite: |dékite dervos kasete j suderinamg Formlabs 3D spausdintuva.

3. Spausdinimas:
a. Paruoskite spausdinimo uzduotj naudodami ,,PreForm“ programine jranga. Importuokite

norimos dalies STL faila.

b. Orientuokite ir generuokite atramas.

Siyskite spausdinimo uzduotj j spausdintuva.

d. Pradékite spausdinti pasirinkdami spausdinimo uzduotj i$ spausdinimo meniu. Vykdykite
visus spausdintuvo ekrane ar dialogo lange rodomus raginimus. Spausdintuvas automatiskai
uzbaigs spausdinima.

DALIES PASALINIMAS

Pasalinkite kdrimo platforma i§ spausdintuvo. Norédami nuimti dalis nuo karimo platformos, daliy
iSémimo jrankj jkiskite po atspausdinta dalimi ir pasukite jrankj. Formlabs Build 2 platforma arba

o

Formlabs Build 2L platforma galima paprastai iSimti nenaudojant jokiy jrankiy. ISsamesnés informacijos

apie metodus rasite svetainéje support.formlabs.com.

PLOVIMAS
Atspausdintas dalis jdékite j Formlabs patvirtintg plovimo jrenginj su 99 % izopropilo alkoholiu.
1. Form Wash arba Form Wash L:
a. Plaukite 10 minutes arba kol bus $varios.
b. Jei po plovimo dalys neatrodo Svarios, pakeiskite panaudotg izopropilo alkoholj plovimo
formos arba plovimo formos L tirpikliu.
2. Ultragarsinis plovimo jrenginys:
PASTABA: naudojant izopropilo alkoholj ultragarso vonioje kyla gaisro arba sprogimo pavojus.
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Naudodami ultragarso plovima, perskaitykite ir laikykités visy ultragarso plovyklos gamintojo
saugos rekomendacijy.
a. Kiekvieno plovimo metu naudokite Svary 99 % izopropilo alkoholj.
b. Sudékite dalis j antrinj vienkartinj plastikinj inda arba plastikinj uzdaroma maiselj ir uzpilkite
99 % izopropilo alkoholiu, kad dalys baty visiSkai panardintos.
c. |dékite antrinj inda j ultragarso jrenginio vandens vonele ir 2 minutes sonikuokite arba tol,
kol jis bus $varus .*
*Plovimo veiksmingumas priklauso nuo ultragarso jrenginio dydZio ir galios. Formlabs bandymai buvo
atliekami su ultragarso jrenginiais, kuriy galia 36 W/L arba didesné.

DZIOVINIMAS

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

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

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

PO KIETINIMO PROCEDUROS
|dékite atspausdintas dalis j Formlabs patvirtinta jrenginj po kietinimo ir kietinkite reikiama laika.
1. Form Cure arba Form Cure L:
a. Kietinti 20 minuciy 60 °C temperattroje
b. Tarp kietinimo cikly leiskite kietinimo formos arba kietinimo formos L jrenginiui atvésti iki
kambario temperatros.
2. Greitas kietinimas:
a. 5 minutes kietinti su 9 Sviesos intensyvumu
b. Tarp kietinimo cikly leiskite greito kietinimo jrenginiui atvésti bent 10 minuciy.

ATRAMU PASALINIMAS IR POLIRAVIMAS
Atramas pasalinkite naudodami pjovimo diska ir rankinj antgalj, pjovimo znyples arba kitus
tinkamus apdailos jrankius.

2. Jeireikia, poliruokite atspausdintas dalis naudodami jprastus poliravimo metodus. Butinai patikrinkite
poliruotos spausdintos medziagos tinkamuma numatytam tikslui.

3. Apziurékite, ar dalyse néra jtrukimu. Jei yra pazeidimy ar jtrikimy, iSmeskite.

VALYMAS IR DEZINFEKAVIMAS

1. Dalys gali bti valomos, dezinfekuojamos ir sterilizuojamos pagal jstaigos protokolus. Gamintojas
yra atsakingas uz dalies veikimo patvirtinima, atsizvelgiant j naudojimo reikalavimus po
dezinfekcijos ir (arba) sterilizavimo. PASTABA: jei naudojamos alkoholio turinc¢ios dezinfekavimo
priemonés, nepalikite daliy alkoholio tirpale per ilgai.

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

PAVOJAI, LAIKYMAS IR UTILIZAVIMAS
1. Sukietéjusi derva yra nepavojinga ir gali bUti iSmesta kaip jprastos atliekos.
2. Daugiau informacijos rasite SDS adresu support.formlabs.com.



BioMed Durable Resin on USP klassi VI sertifitseeritud, valguskdvenev polimeeripdhine materjal,
mis on m&eldud meditsiiniliste, bioloogiliselt sobituvate, ldbipaistvate, vastupidavate ja pooljdikade
detailide lisandite tootmiseks, mis on mdeldud nii pikaajaliseks pinnakontaktiks (rohkem kui

30 péeva) kui ka luhiajaliseks véliseks luu ja dentiini Gihenduse kontaktiks (vahem kui 24 tundi).
Kasutajad peaksid iseseisvalt kontrollima prinditud materjalide sobivust oma konkreetse rakenduse
ja kavandatud eesmargi jaoks. Kéesolev tootmisjuhend annab soovitusi ja sisaldab ndudeid materjali
dige ning ohutu kasutamise tagamiseks seadmete, printimise ja jareltdéotlusele osas.

Konkreetsed valmistamisega seotud kaalutlused

BioMed Durable Resin tehniline kirjeldus on valideeritud allpool esitatud riistvara ja parameetrite abil.
Bioloogilise Uhilduvuse tagamiseks kasutati valideerimisel spetsiaalset vaigupaaki, ehitusplatvormi,
pesemisseadet ja jarelto6tlusseadmeid, mis ei puutunud kokku teiste vaikudega.

Riistvara:

a. Formlabs 3D-printer: Form 3B/3B+, Form 3BL

b. Prinditarvikud: Formlabsi ehitusplatvorm, Formlabsi roostevabast terasest ehitusplatvorm,
Formlabsi ehitusplatvorm 2, Formlabsi ehitusplatvorm 2L, Formlabs mahutid

Tarkvara:
a. Formlabs PreForm

Printimise parameetrid:
a. Kihi paksus: 100 um

Soovitatud jarelt66tlusseadmed:

a. Formlabsi tootlemise tarvikud: Form Auto

b. Formlabsi valideeritud pesemisseade: Form Wash, Form Wash L, Ultrasonic Wash Unit
c. Formlabsi valideeritud jareltootlusseade: Form Cure, Form Cure L, Fast Cure

PRINTIMINE

1. Kassetti raputamine: Raputage kassetti enne iga printimistodd. Kui kassetti ei raputata piisavalt,
voivad tekkida varvide kdrvalekalded ja printimisvigastused.

2. Ulesseadmine: Paigaldage vaigukassett tihilduvasse Formlabs 3D-printerisse.

3. Printimine:
a. Valmistage printimistoo ette, kasutades PreForm tarkvara. Importige soovitud detaili STL-fail.
b. Suunistage ja looge toed.
c. Saatke printimistd6 printerisse.
d. Alustage printimist, valides printimismendust printimist66. Jargige k&iki printeri ekraanil

kuvatavaid juhiseid vdi dialooge. Printer I6petab printimise automaatselt.

DETAILI EEMALDAMINE

Eemaldage ehitusplatvorm printerist. Detailide konstruktsiooniplatvorm eemaldamiseks kinnitage
kiiluga detailide eemaldamise t&6riist prinditud detaili platvormi alla ja podrake tooriista. Formlabs
Build Platform 2 v&i Build Platform 2L v&ib kasutada lihtsaks, tooriistavabaks eemaldamiseks.
Uksikasjalikud tehnikad leiate aadressilt support.formlabs.com.

PESU
Asetage prinditud detailid Formlabs-i valideeritud pesemissseadmesse 99% isopropiiilalkoholiga.
1. Form Wash voi Form Wash L:
a. Peske 10 minutit v&i kuni need on puhtad
b. Kui detailid ei tundu pérast pesemist puhtad, kaaluge kasutatud isopropiilalkoholi asendamist
vérske lahustiga Form Wash voi Form Wash L tarvikus.
2. Ultrasonic Wash Unit
MARKUS: Isopropiiiilalkoholi kasutamine ultrahelivannis tekitab tule- v&i plahvatusohu. Ultrahelipesuri
kasutamisel lugege ja jargige koiki tarviku tootja ohutusndudeid.
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a. Kasutage igaks pesuks puhast 99% isoproptllalkoholi.

b. Asetage detailid sekundaarsesse Uihekordselt kasutatavasse plastkonteinerisse voi
taassuletavasse kilekotti ja taitke see 99% isopropulalkoholiga, tagades, et detailid oleksid
taielikult vedeliku sees.

c. Asetage sekundaarne konteiner ultrahelipesuri vesivanni ja tdddelge ultraheliga 2 minutit v3i
kuni konteiner on puhas.*

*Pesemise tohusus séltub ultraheliseadme suurusest ja véimsusest. Formlabs testid viidi IGbi
ultraheliseadmetega, mille véimsus oli 36 W/L véi kérgem.

KUIVATAMINE

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

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

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

JARELTOOTLUS PARAST KOVENEMIST
Asetage prinditud detailid Formlabs-i valideeritud jarelkbvenemise seadmesse ja tdddelge neid
ndutava aja jooksul.
1. Form Cure v&i Form Cure L:

a. Kuivatada 20 minutit 60 °C juures

b. Laske Form Cure v&i Form Cure L seadmel kdvastumistsiiklite vahel toatemperatuurini jahtuda.
2. Fast Cure:

a. Toddelge 5 minutit valgustugevusel 9

b. Laske Fast Care seadmel kévenemistsiiklite vahel vahemalt 10 minutit jahtuda.

TOE EEMALDAMINE JA POLEERIMINE
1. Eemaldage toed I8ikeketta ja kasiinstrumendi, Idiketangide v&i muude sobivate viimistlusvahendite abil.
2. Vajaduse korral poleerige trikitud osad tavaliste poleerimismeetoditega. Kontrollige kindlasti,
kas poleeritud triikitud materjal sobib ettendhtud otstarbeks.
3. Kontrollige detaile vdimalike mdrade suhtes. Mistahes kahjustuse v3i mora avastamisel, visake
detail minema.

PUHASTAMINE JA DESINFITSEERIMINE

1. Osad v&ib puhastada, desinfitseerida ja steriliseerida vastavalt asutuse protokollidele. Tootja
vastutab osa toimivuse valideerimise eest séltuvalt rakenduse nBuetest parast desinfitseerimist
ja/véi steriliseerimist. MARKUS: Kui kasutatakse alkoholipdhiseid desinfitseerimisvahendeid,
arge jatke osi pikemaks ajaks alkoholilahusesse.

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

OHUD, LADUSTAMINE JA KORVALDAMINE

1. Kovenenud vaik ei ole ohtlik ja selle v3ib kdrvaldada olmejdatmena.
2. Ohutuskaartide lisateave on saadaval aadressil support.formlabs.com.



Zivica BioMed Durable Resin je material na baze svetlom vytvrdzovatelného polyméru certifikovany
podla USP triedy VI, uréeny na aditivhu vyrobu lekdrskych, biokompatibilnych, &irych, odolnych a
polotuhych dielov na dlhodoby kontakt s povrchom (viac ako 30 dni), ako aj na externd komunikaciu
pri krdtkodobom kontakte s kostou a dentinom (menej ako 24 hodin). Pouzivatelia by mali nezavisle
overovat vhodnost vytlacenych vyrobkov na ich konkrétne pouzitie a zamyslany Gcel. V tomto
sprievodcovi vyrobou su uvedené odporucania a poziadavky tykajlice sa zariadenia, tlace a
nésledného spracovania, aby sa zabezpecilo spravne a bezpecné pouzivanie tohto materiélu.

Specifické vyrobné aspekty

Specifikacie Zivice BioMed Durable Resin boli overené pomocou nizéie uvedeného hardvéru a parametrov.
Na ucely splnenia poziadaviek na biokompatibilitu bolo vykonané overenie s vyhradenou nédrzou na

Zivicu, stavebnou podlozZkou, Cistiacou stanicou a zariadenim na nasledné spracovanie, ktoré neboli v
kontakte so ziadnou inou zivicou.

1. Hardvér:
a. 3D tlaciaren Formlabs: Form 3B/3B+, Form 3BL
b. Prislusenstvo pre tlac: Formlabs Build Platform, Formlabs Stainless Steel Build Platform,
Formlabs Build Platform 2, Formlabs Build Platform 2L, Formlabs Tanks
2. Softvér:
a. Formlabs PreForm
3. Parametre tlace:
a. Hruabka vrstvy: 100 um
4. Odporicané zariadenia na nasledné spracovanie:
a. Prislusenstvo Formlabs na spracovanie: Form Auto
b. Cistiaca stanica overena spolo¢nostou Formlabs: Form Wash, Form Wash L, ultrazvukova
Cistiaca stanica
c. Vytvrdzovacia stanica overend spolo¢nostou Formlabs: Form Cure, Form Cure L, Fast Cure
A. TLAC
1. Potraste kazetu: pred kazdou tlacovou Ulohou potraste kazetu. Pri nedostato¢nom potraseni
kazety moze dojst k farebnym odchylkam a poruchdm tlace.
2. Nastavenie: Vlozte kazetu so zivicou do kompatibilnej 3D tlac¢iarne Formlabs.
3. Tlac:
a. Pripravte tlacovu Ulohu pomocou softvéru PreForm. Importujte pozadovany subor STL.
b. Nastavte orientaciu a vygenerujte podpery.
c. Odoslite tla¢ovu Ulohu do tlaciarne.
d. Spustite tla¢ vyberom tlacovej tlohy z ponuky tlace. Postupujte podla vsetkych vyziev alebo
dialégovych okien zobrazenych na obrazovke tlaciarne. Tlaciarer dokonci tla¢ automaticky.
B. ODSTRANENIE DIELU
Odstrénte stavebnu podlozku z tladiarne. Ak chcete odstranit diely zo stavebnej podlozky, upevnite
néstroj na odstrdnenie dielov pod vytlacenud medzivrstvu dielu a otécajte néstrojom. Na jednoduché
odstrdnenie bez pouzitia ndstrojov mozno pouzit Formlabs Build Platform 2 alebo Build Platform 2L.
Podrobné postupy najdete na strdnke support.formlabs.com.
C. CISTENIE

Umiestnite vytlacené diely do Cistiacej stanice overenej spolo¢nostou Formlabs s 99 % izopropylalkoholom.
1. Form Wash alebo Form Wash L:
a. Umyvajte 10 mindt alebo kym nebudu cisté.
b. Ak sa diely po vycisteni nezdaju Cisté, zvazte vymenu pouzitého izopropylalkoholu v stanici
Form Wash alebo Form Wash L za Cerstvy roztok.
2. Ultrazvukova Cistiaca stanica:

~
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POZNAMKA: Pouzivanie izopropylalkoholu v ultrazvukovom ¢isti¢i predstavuje riziko poZiaru alebo
vybuchu. Pri pouzivani ultrazvukového Cisti¢a si precitajte a dodrziavajte vSetky bezpecnostné
odporucania jeho vyrobcu.

a. Prikazdom cisteni pouzite Cisty 99 % izopropylalkohol.

b. Umiestnite diely do sekundérnej jednorazovej plastovej nddoby alebo plastového uzatvératelného
vrecka a potom ich napliite 99 % izopropylalkoholom tak, aby boli diely Upine ponorené.

c. Umiestnite sekunddrnu nddobu do vodného kulpela v ultrazvukovom Ccisti¢i a aplikujte
ultrazvukové vibracie 2 minuty alebo kym nebudu diely Cisté.*

* Ucinnost Cistenia zdvisi od velkosti a vykonu ultrazvukovej stanice. Testovanie spolo¢nosti Formlabs
bolo uskutocnené s ultrazvukovymi jednotkami s vykonom 36 W/l alebo vyssim.

D. SUSENIE

1

Vyberte diely z izopropylalkoholu a nechajte ich schndt pri izbovej teplote aspor 30 mindt.
POZNAMKA: Cas schnutia sa moze Ii$it v zavislosti od konstrukcie dielov a okolitych podmienok.
Nenechavajte diely v izopropylalkohole dlhsie, ako je potrebné.

. Skontrolujte, ¢i su vytlacené diely Cisté a suché. Pred pokracovanim v dalSich krokoch by na povrchu

nemali zostat zvy$ky roztoku, prebyto¢né tekutd zivica ani zvysky inych Castic.
Ak su zvysky roztoku stéle pritomné, suste diely dlhSie. Ak su zvysky Zivice stéle viditelné, vycistite
diely znovu, kym nebudu cisté a suché.

E. NASLEDNE VYTVRDZOVANIE
Umiestnite vytlacené diely do stanice na dodatoéné vytvrdzovanie overenej spolo¢nostou Formlabs a
vytvrdzujte ich poZzadovany ¢as.

1

Form Cure alebo Form Cure L:

a. Vytvrdzovanie 20 minut pri 60 °C

b. Medzi vytvrdzovacimi cyklami nechajte stanicu Form Cure alebo Form Cure L vychladnut na
izbovu teplotu.

2. Rychle vytvrdzovanie:

a. Vytvrdzujte 5 minat pri intenzite svetla 9
b. Medzi jednotlivymi vytvrdzovacimi cyklami nechajte stanicu Fast Cure vychladndt aspori 10 mindt.

F. ODSTRANENIE PODPERY A LESTENIE

1

Podpery odstrante pomocou rezacieho kottc¢a, dentélnej ndsady, Stipacich kliesti alebo inych
vhodnych néastrojov na dokoncovanie.

.V pripade potreby vylestite vytlacené diely obvyklymi spésobmi lestenia. Overte vhodnost

vylesteného vytla¢eného vyrobku na zamyslany Gcel.
Skontrolujte, ¢i na dieloch nie su praskliny. Ak zistite akékolvek poskodenie alebo praskliny,
diel vyhodte.

G. CISTENIE A DEZINFEKCIA

1

Pri &isteni, dezinfiekcii a sterilizacii dielov je potrebné postupovat podla protokolov pracoviska.
Vyrobca je zodpovedny za overenie funk¢nosti dielu podla poziadaviek na aplikéciu po dezinfekcii
alebo sterilizacii. POZNAMKA: Ak sa pouzivaju dezinfekéné prostriedky na baze alkoholu,
nenechdvajte diely v alkoholovom roztoku dlhsi cas.

. Po vycisteni a dezinfekcii skontrolujte, ¢i diel nie je poskodeny alebo prasknuty, aby ste sa uistili,

e celistvost navrhnutého dielu spifia poziadavky na funkénost. Ak zistite akékolvek poskodenie
alebo praskliny, diel vyhodte.

H. NEBEZPECENSTVA, SKLADOVANIE A LIKVIDACIA

1

Vytvrdnutd Zivica nie je nebezpeénd a mdze byt zlikvidovand ako bezny odpad.

2. Viac informdcii ndjdete v karte bezpecnostnych Udajov na support.formlabs.com.



BioMed Durable Resin je material na osnovi polimeroy, ki se utrjuje s svetlobo in ima certifikat USP
razreda VI, namenjen za aditivno proizvodnjo medicinskih, biokompatibilnih, prozornih, trajnih in
poltrdnih delov za dolgorocni stik s povrsino (vec¢ kot 30 dni) ter zunanjo komunikacijo v kratkotrajnem
stiku s kostjo in dentinom (manj kot 24 ur). Uporabniki morajo neodvisno preveriti ustreznost
natisnjenega gradiva za svojo posebno uporabo in predvideni namen. V tem priro¢niku za izdelavo
so navedena priporocila in zahteve glede opreme, tiskanja in naknadne obdelave, da se zagotovi
pravilna in varna uporaba tega materiala.

Posebni proizvodni dejavniki

Specifikacije BioMed Durable Resin so bile potrjene z uporabo spodaj navedene strojne opreme

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

Strojna oprema:

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

b. Dodatki za tiskanje: Formlabs Build Platform, Stainless Steel Build Platform, Formlabs Build Platform 2,
Formlabs Build Platform 2L, Formlabs Tanks

Programska oprema:
a. Formlabs PreForm

Parametri tiskanja:
a. Debelina plasti: 100 um

Priporoc¢ena oprema za naknadno obdelavo:

a. Formlabsov pribor za obdelavo: Form Auto

b. Formlabsova potrjena enota za pranje: Form Wash, Form Wash L, ultrazvo¢na enota za pranje
c. Formlabs potrjena enota za utrjevanje: Form Cure, Form Cure L, Fast Cure

TISKANJE

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

2. Nastavitev: Vstavite kartuso s smolo v zdruzljiv 3D-tiskalnik Formlabs.

3. Tiskanje:
a. S programsko opremo PreForm pripravite nalogo tiskanja. Uvozite datoteko STL Zelenega dela.
b. Usmerite in ustvarite podpore.
c. Posljite nalogo tiskanja v tiskalnik.
d. Tiskanje zacnite tako, da v meniju za tiskanje izberete nalogo tiskanja. Upostevajte vse pozive

in pogovorna okna, prikazane na zaslonu tiskalnika. Tiskalnik bo samodejno dokoncal tiskanje.

ODSTRANJEVANJE DELOV

S tiskalnika odstranite izdelovalno platformo. Ce Zelite odstraniti dele z izdelovalne platforme,

orodje za odstranjevanje delov zataknite pod plos¢ad natisnjenega dela in ga zavrtite. Za enostavno
odstranjevanje brez orodja lahko uporabite Formlabs Build Platform 2 ali Build Platform 2L. Za podrobne
tehnike obiscite spletno mesto support.formlabs.com.

PRANJE
Natisnjene dele postavite v enoto za pranje z 99-odstotnim izopropilnim alkoholom, ki jo je potrdila
druzba Formlabs.
1. Form Wash ali Form Wash L:

a. Perite jih 10 minut ali dokler niso Cisti.

b. Ce deli po pranju niso Cisti, zamenjajte uporabljeni izopropilni alkohol v Form Wash ali

Form Wash L s svezim topilom.

2. Ultrazvoc¢na pralna enota:

i
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OPOMBA: Uporaba izopropilnega alkohola v ultrazvocni kopeli predstavlja nevarnost pozara ali
eksplozije. Pri uporabi ultrazvo¢nega pranja preberite in upostevajte vsa varnostna priporocila
proizvajalca ultrazvo¢nega pranja.

a. Za vsako pranje uporabite Cist 99-odstotni izopropilni alkohol.

b. Dele polozite v sekundarno plasti¢no posodo za enkratno uporabo ali plasti¢no vrecko, ki jo
je mogoce ponovno zapreti, nato pa jih napolnite z 99-odstotnim izopropilnim alkoholom in
poskrbite, da so deli popolnoma potopljeni.

c. Sekundarno posodo postavite v vodno kopel ultrazvo¢ne enote in jo sonicirajte 2 minuti ali
dokler ni Cista.*

*Ucinkovitost pranja je odvisna od velikosti in moci ultrazvocne enote. Formlabsovo preskusanje je
bilo opravijeno z ultrazvocnimi enotami pri 36 W/l ali vec.

L. SUSENJE

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

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

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

M. NAKNADNO UTRJEVANJE
Natisnjene dele postavite v enoto za naknadno utrjevanje, ki jo je potrdila druzba Formlabs,
in jih utrjujte zahtevani cas.
1. Form Cure ali Form Cure L:
a. Utrjujte 20 minut pri 60 °C
b. Pocakajte, da se enota Form Cure ali Form Cure L med cikli utrjevanja ohladi na
sobno temperaturo.
2. Hitro utrjevanje:
a. Utrjevanje 5 minut pri jakosti svetlobe 9
b. Pocakajte, da se enota za hitro utrjevanje med cikli utrjevanja ohladi za vsaj 10 minut.

N. ODSTRANJEVANJE PODPORE IN POLIRANJE
1. Podpore odstranite z rezalnim diskom in ro¢nim nastavkom, rezalnimi kles¢ami ali drugimi
ustreznimi orodji za dodelavo.
2. Po potrebi natisnjene dele polirajte z obicajnimi metodami poliranja. Prepricajte se, da je polirani
tiskani material primeren za predvideni namen.
3. Na delih preverite morebitne razpoke. Ce odkrijete pokodbe ali razpoke, del zavrzite.

0. CISCENJE IN RAZKUZEVANJE
1. Deli se lahko odistijo, razkuzijo in sterilizirajo v skladu s protokoli ustanove. Proizvajalec je odgovoren
za potrditev delovanja dela glede na zahteve uporabe po razkuzevanju in/ali sterilizaciji. OPOMBA:
Ce uporabljate razkuzila na osnovi alkohola, delov ne puséaijte v alkoholni raztopini dlje ¢asa.
2. Po cisc¢enju in razkuzevanju preverite, ali je del poskodovan ali razpokan, da zagotovite,
da celovitost zasnovanega dela izpolnjuje zahteve glede zmogljivosti. Ce odkrijete poskodbe
ali razpoke, del zavrzite.

P. NEVARNOSTI, SKLADISCENJE IN ODSTRANJEVANJE

1. Utrjena smola ni nevarna in se lahko odstrani kot obic¢ajni odpadki.
2. Zavec informacij glejte varnostni list na support.formlabs.com.



BioMed Durable Resin jest materiatem na bazie polimeréw Swiattoutwardzalnych stuzacym do
obrébki przyrostowej czesci medycznych, biokompatybilnych, przezroczystych i pétsztywnych,
przeznaczonych do dtugotrwatego kontaktu z powierzchniag (ponad 30 dni), a takze do zewnetrznego,
krotkotrwatego kontaktu z koscig i zebing (ponizej 24 godzin). Materiat ma certyfikat zgodnosci z USP
Klasa VI. Uzytkownicy powinni samodzielnie zweryfikowac przydatno$¢ wydrukowanych materiatéw
do konkretnego zastosowania i zamierzonego celu. Niniejszy przewodnik produkcyjny zawiera
zalecenia i wymagania dotyczace sprzetu, drukowania i obrébki poprocesowej w celu zapewnienia
prawidtowego i bezpiecznego uzytkowania tego materiatu.

Szczegolne uwagi dotyczace produkcji

Specyfikacja BioMed Durable Resin zostata zweryfikowana przy uzyciu sprzetu i parametrow

wyszczegdlnionych ponizej. W celu zapewnienia zgodnosci w zakresie biokompatybilnosci podczas

weryfikacji zastosowano specjalny zbiornik na zywice, platforme robocza, urzgdzenia do mycia oraz

sprzet do obrébki poprocesowej, ktére nie miaty kontaktu z zadnymi innymi zywicami.

Sprzet:

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

b. Akcesoria do drukowania: platforma robocza Formlabs, platforma robocza ze stali nierdzewnej
Formlabs, platforma robocza Formlabs 2, platforma robocza Formlabs 2L, zbiorniki Formlabs

Oprogramowanie:
a. Formlabs PreForm

Parametry druku:
a. Grubos¢ warstwy: 100 pm

Zalecany sprzet do obrébki poprocesowej wydrukow:

a. Akcesoria do przetwarzania Formlabs: Form Auto

b. Urzadzenia myjgce zatwierdzone przez Formlabs: Form Wash, Form Wash L, ultradzwiekowe
urzadzenie myjace

c. Urzadzenia do utwardzania zatwierdzone przez Formlabs: Form Cure, Form Cure L, Fast Cure

DRUKOWANIE

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

2. Przygotowanie: W16z kartridz z zywicg do kompatybilnej drukarki 3D Formlabs.

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

dla pozadanej czesci.

b. Okresl orientacje podpor i wygeneryj je.

Przeslij zadanie drukowania do drukarki.

d. Aby rozpoczaé drukowanie, wybierz zadanie drukowania z menu drukowania. Postepuj
zgodnie z podpowiedziami lub oknami dialogowymi wyswietlanymi na ekranie drukarki.
Drukarka wykona wydruk automatycznie.

WYJMOWANIE CZESCI

Wyjmij z drukarki platforme robocza. Aby wyjac czesci z platformy roboczej, podwaz wydrukowang
czes$¢ narzedziem do wyjmowania wydrukéw i obré¢ narzedzie. Platforma robocza Formlabs 2 lub
Platforma robocza 2L moga by¢ uzywane do tatwego wyjmowania czesci bez uzycia narzedzi.
Bardziej szczegétowy opis poszczegdlnych technik mozna znaleZ¢ na witrynie support.formlabs.com.

MYCIE
Umies¢ wydrukowane czesci w zatwierdzonym przez Formlabs urzadzeniu do mycia z alkoholem
izopropylowym o stezeniu 99%.
1. Form Wash lub Form Wash L:
a. Ptukac przez 10 minut lub do momentu wyczyszczenia.
b. Jesli czesci nie wygladajg na czyste po umyciu, rozwaz wymiane zuzytego alkoholu
izopropylowego w Form Wash lub Form Wash L swiezym rozpuszczalnikiem.

o
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2. Ultradzwiekowe urzadzenie do mycia:

UWAGA: Uzywanie alkoholu izopropylowego w kapieli ultradZzwiekowej stwarza zagrozenie pozarem
lub wybuchem. Podczas korzystania z urzadzenia do mycia ultradZwiekowego nalezy przeczytaé
wszystkie zalecenia dotyczace bezpieczenstwa wydane przez producenta urzadzenia do mycia
ultradZwiekowego i przestrzegac ich.

a. Do kazdego mycia uzywac czystego alkoholu izopropylowego o stezeniu 99%.

b. Umies¢ czesci w dodatkowym plastikowym pojemniku jednorazowego uzytku lub w
plastikowej szczelnie zamykanej torbie, a nastepnie napetnij alkoholem izopropylowym o
stezeniu 99% i upewnij sie, ze czesci sg catkowicie zanurzone.

c. Umiesci¢ dodatkowy pojemnik w kapieli wodnej w urzadzeniu do mycia ultradZzwiekowego i
poddawaj dziataniu ultradZwiekdw przez 2 minuty lub do momentu wyczyszczenia.*

*Skutecznosc¢ mycia zalezy od wielkosci i mocy urzgdzenia ultradZwiekowego. Testy Formlabs
przeprowadzono z uzyciem jednostek ultradzwiekowych o mocy 36 W/L lub wiekszej.

SUSZENIE

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

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

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

UTWARDZANIE PO DRUKOWANIU
Umies$¢ wydrukowane czesci w zatwierdzonym przez Formlabs urzadzeniu do utwardzania i utwardzaj
przez wymagany czas.
1. Form Cure lub Form Cure L:
a. Utwardzaj przez 20 minut w temperaturze 60°C
b. Poczekaj, az urzadzenie Form Cure lub Form Cure L ostygnie do temperatury pokojowej
pomiedzy cyklami utwardzania.
2. Szybkie utwardzanie:
a. Utwardzaj przez 5 minut przy intensywnosci $wiatta 9
b. Pozostaw urzadzenie Fast Cure do ostygniecia na co najmniej 10 minut pomiedzy cyklami utwardzania.

USUWANIE PODPOR | POLEROWANIE

1. Usun podpory za pomoca tarczy tnacej i rekojesci, szczypiec lub innych odpowiednich narzedzi do
wykanczania powierzchni.

2. W razie potrzeby wypoleruj wydrukowane czesci przy uzyciu typowych metod polerowania.
Upewnij sie, ze wypolerowany wydrukowany materiat jest odpowiedni do zamierzonego celu.

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

CZYSZCZENIE | DEZYNFEKCJA

1. Czesci moga byc¢ czyszczone, dezynfekowane i sterylizowane zgodnie z protokotami zaktadu.
Producent jest odpowiedzialny za walidacje funkcjonowania czesci w zaleznosci od wymagan
jego zastosowania po dezynfekgji i/lub sterylizacji. UWAGA: w przypadku stosowania srodkéw
dezynfekujacych na bazie alkoholu nie pozostawiaj czesci w roztworze alkoholu przez dtuzszy czas.

2. Po czyszczeniu i dezynfekgji sprawdz czes¢ pod katem uszkodzen lub peknieé, aby zapewnic, ze
integralno$¢ zaprojektowanej czesci spetnia wymagania eksploatacyjne. Wyrzué czesci, na ktérych
wykryjesz jakiekolwiek uszkodzenia lub pekniecia.

ZAGROZENIA, PRZECHOWYWANIE | UTYLIZACJA

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



Cmonata BioMed Durable Resin npeacraBnsasa ceptuduumpan no USP Class VI maTtepuan,

6a3unpaH Ha BTBbPASBALL Ce NONNMEP CbC CBETIMHHA aKTMBaLMA, NpeAHa3HaYeH 3a aAuTUBHOTO
NPOU3BOACTBO Ha BMOCBHBMECTUMM NPO3PaYHN, N3APBX/IMBY U NOMYTBBPAM HacTU OT MEAULMHCKM
KNac 3a AbNroCPOYEH KOHTAKT C NOBBbPXHOCT (Haa 30 AHKM), KAKTO M 3@ KOHTaKT Ha KOCT U AEHTUH

C BbHLWHW enemMeHTH (nof 24 yaca). MNoTtpebutenute TpsséBa CaMOCTOATENHO Aa NPOBEPAT
NPUrogHOCTTa Ha oTrnevyaTaHuTe MaTepmani 3a TAXHOTO KOHKPETHO MPUIOXEHME U NpeaHasHavyeHmne.
ToBa PbKoBOACTBO 3@ NPOM3BOACTBO NPEAOCTaBA NPENOPbBKN U USUCKBaHWNA 3a 060pyaABaHETO,
neyata v nocneaBallaTa o6paboTka, 3a Aa Ce rapaHT1pa npaBwiHaTa n 6esonacHa ynotpeba Ha
TO3M MaTepwuan.

CneuuncduryHmn NnponsBoACTBEHU CbOGPaXeHUsA
Cneundukaumute Ha cmonata BioMed Durable Resin ca BanuanpaHu c nomoLLTa Ha xapayepa u
napameTpwuTe, MOCOYEeHM No-[o/y. 3a Aa ce NoaabpXa 6MOCEBMECTUMOCTTA, 3@ BaNnaMpaHeTo ca
M3MON3BaHW CrieLmaneH KOHTeHep 3a cMona, nnatopma 3a usrpaxgaHe, yCTpOMCTBO 3a MU3MUBaHe
1 obopyaBaHe 3a nocneagalla o6paboTka, KOUTO HE Ca CMECEHU C APYrn CMONU.
Xapayep:
a. 3D npuHTtep Ha Formlabs: Form 3B/3B+, Form 3BL
b. Akcecoapwu 3a neuar: nnatdopmute 3a nsrpaxpane Ha Formlabs Build Platform,

Stainless Steel Build Platform, Build Platform 2, Build Platform 2L, koHTeliHepuTe Ha Formlabs
Codryep:
a. Formlabs PreForm
MNMapameTpu Ha nevartaHe:
a. [ebenuHa Ha cnosi: 100 pm

MpenopbunTennHo o6opyaBaHe 3a nocneasalla ob6paboTka:

a. Akcecoapwu 3a o6paboTka Ha Formlabs: Form Auto

b. Banugupanu ot Formlabs ycTpoiictBa 3a nammaHe: Form Wash, Form Wash L, ynTpa3sBykoBo
YCTPOICTBO 3@ U3MMBaHe

c. Banugupanu ot Formlabs ycTpoiictBa 3a BTBbpasBaHe: Form Cure, Form Cure L, Fast Cure

MNEYAT

1. PasknarteTte kacetarta: Pa3knaTeTte KaceTaTa npean BCAKa 3a4ava 3a neyat. BbamoxHo e ga
Bb3HMKHAT OTK/IOHEHUA B LiBETa M rPELLKMN NP oTneYyaTBaHeTo, ako KaceTaTta He € pasknaTeHa
[0CTaTbyHO.

2. MopgrotoBka: MocTaBeTe KaceTa cbC cMona B cbBMecTuM 3D npuHTep Ha Formlabs.

3. Mewvar:

a. [MoproTBeTe 3agavara 3a nevat cbe codryepa PreForm. MmnopTtupaiite xenaHaTta 4act

Ha STL chaiina.

Perynupaiite opneHTauusaTta n reHepupaiite noanopu.

M3npaTeTe 3agayaTa 3a neyat KbM NpuHTEPA.

d. 3anouHeTe neyaTaHeTo, KaTO M3b6epeTe 3aaya 3a nNeyaT oT MeHIOTO 3a neyart. Cnepagalite
BCUYKM NOAKAHW UM AMANoroBmn NPO30pLN, MOKa3aHN Ha ekpaHa Ha npuHTepa. MNpuHTepsLT
aBTOMAaTMYHO LLie 3aBbPLUN OTNeYaTBaHeTo.

OTCTPAHABAHE HA YACT

M3BapeTe nnatcopmara 3a M3rpaxaaHe oT NpuHTepa. 3a Aa OTCTpaHUTe YacTu oT nnaTgopmara 3a
n3rpaxpaaHe, 3aKMHETE NHCTPYMEHTa 3a OTCTPaHABaHe Ha YacTu NoA n/1oTa Ha oTnevartaHaTta YacT
1 3aBbpTETE MHCTPYMeHTa. [NnaTcopmara 3a narpaxaaHe Ha Formlabs Build Platform 2 nnn Build
Platform 2L moxe Aa ce n3nonsea 3a NeCHO OTCTPaHsABaHe 6€3 MHCTPYMEHTW. 3a NOAPOOHN TEXHNKN
BX. support.formlabs.com.

o
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MocTtaBeTe oTneyaTaHUTE YacTn BbB BanuampaHo ot Formlabs ycTpoiicTBo 3a nsmmuBaHe ¢ 99%
N30MpPONWIOB ankoxon.

1

Form Wash nnn Form Wash L:

a. Muwiite B npoabmkeHune Ha 10 MUHYTW UM AOKATO Ce MOYUCTU.

b. Ako 4acTuTe He usrnexaart YUCTu cnef U3MMBaHe, MOXeTe fa 3aMeHWTe U3Non3BaHng
nsonponunos ankoxon BbB Form Wash nnm Form Wash L ¢ npeceH pastBoputen.

2. YNTpa3sBYyKOBO YCTPOWCTBO 3a U3MUBAHE:

3ABEJIEXKKA: N3non3BaHeTo Ha M30NponuIoB afikoxo/ B y/ITpa3BykKoBa BaHa nNpeacTaBisaBa puck
OT Noxap unun ekcrniosus. Korato nsnonssare ynTpasByKOBO YCTPOWCTBO 3@ U3MMBAHE, NpoyeTeTe 1
cnepfBaiTe BCUYKM NPEnopbKM 3a 6€30MacHOCT OT NPOU3BOANTENS HA YNTPAa3BYKOBOTO YCTPONCTBO
3a M3MUBaAHe.

a. W3nonseawTte unct 99% M3onponunioB ankoxosn 3a BCAKO N3MUBAHE.

b. TNocTtaBeTe yacTMTe B CTPAHWYEH MIACcTMacoB KOHTEHEp 3a eAHOKpaTHa ynotpeba unm
nnactMacoBa TOpOMYKa, KOATO MOXe [a ce 3aTBaps NOBTOPHO, c/ief KOeTo HanbHeTe ¢ 99%
M30MpPOoMnMIOB ankoxosl, KaTo ce yBepuTe, 4e HacTuTe ca Hanb/IHO NMOTOMEHU.

c. TMocTtaBeTe CTPaHWYHNA KOHTEiHEp BbB BaHaTa 3a y/NTPa3BYKOBOTO M3MMBAHE U MUiiTe C
YyCTPa3ByK B MPOAB/IKEHNE HA 2 MUHYTU UM AOKATO Ce NOYnCTW.

*E¢hMKQCHOCTTA HO U3MMBAHETO 3ABUCH OT PA3MEPA U MOLYHOCTTA HA Y/ITPA3BYKOBOTO YCTPOMCTBO.
Tecrosete Ha Formlabs ca npoBegeHu ¢ ynTpassykosu ycTpoiictea ¢ 36 W/L nm no-Bncoku CToAHOCTH.

D. CYLWEHE

1

M3BageTe yactute OT M30MPONWUIOBUSA a/TIKOXO/ M OCTaBeTe Aa M3CbXHAT Ha CTaliHa TemnepaTtypa
3a mnHumyM 30 muHyTn. BABEJIEXKKA: BpemeTo 3a cylieHe Moxe Aa Bapvpa B 3aBUCMMOCT OT
AnsaiiHa Ha YacTuTe 1 yCnoBusATa Ha okoHaTa cpefa. He ocTaBssaiite YactuTte da npectossar B
N30MPONMIOB anIKoXON MO-ABb/ITO OT HEO6XOANMOTO.

lMpoBepeTe oTneyaTaHUTE YacTu, 3a Aa ce yBepuTe, Ye ca YncTu 1 cyxu. Mpeam ga npogbixute
CbC CiefBalluTe CThMNKK Ce yBepeTe, Ye Ha NOBbPXHOCTTa HAMa ocTaTbyeH pa3TBoOpUTEN,
M3/ULLHA TeYHa CMOMa UK OCTaTbYHM YacTULM.

AKO BCe olLe MMa OCTaTbYeH PasTBOPUTEN, 3CyLLeTe YacTuTe No-AbAro. AKO octaTbLuUTe OT
CMona BCe ole ca BUAMMU, U3MUITE YacTUTe [OKATO CTaHaT YUCTU U CYXN.

E. MOCNEABALLO BTBbPAOABAHE
[NocTaBeTe oTnevaTaHUTe YacTn BbB BanMampaHo ot Formlabs ycTpoiicTtBo 3a nocnegsawo
BTBbPASBaHE 1 BTBbpAABaiTE B NPOAB/IKEHNE Ha HYXXHOTO BPEME.

1

2.

Form Cure unu Form Cure L:

a. BrBbpasBaiite Ha 60°C B npoab/keHne Ha 20 MUH.

b. OcraBere ycTpoiictBoTo Form Cure nnun Form Cure L aa ce oxnagm Ao craiiHa TemnepaTtypa
MeXay LMKIUTe Ha BTBbpAsiBaHe.

Fast Cure:

a. BtBbpasBaiiTe B Npoab/IXeHME Ha 5 MUHYTU MPU MHTEH3MBHOCT Ha CBET/IMHaTa 9

b. OcraBeTe ypeaa 3a 6bp30 BTBbpAABaHe Fast Cure ga ce oxnaam B NpoaAb/IKEHNE Ha NOHe
10 MMHYTU MeXAY UMKIMTE Ha BTBbpAsiIBaHe.

F. OTCTPAHABAHE HA NOANOPUTE U NOJIMPAHE

1

2.

OTcTpaHeTe NoAnopuTe C NOMOLLTA Ha PeXeLl, ANCK U HaKpPaHUK, PeXeLLUW KeLum unm apyrm
NoAXOASILLM UHCTPYMEHTM 38 AOBBPLUMTENHN PaboTH.

AKO e Heo6xoanMo, NoNnpaKTe oTneyaTtaHMTE YacTu Cbo6pPa3HO OOMYaNHUTE METOAM 3a
nonvpaHe. YBepeTte ce, 4ye NpoBEPWIN NPUroAHOCTTa Ha NO/IMPaHUTE oTnevaTaHn matepuany 3a
npeaesuaeHata uen.

MpoBepeTe yacTuTe 3a NyKHaTUHW. MI3XBbpeTe YacTuTe, ako OTKpUETE KakBUTO 1 Aa ca noBpeamn
WY NYKHATUHKW MO TAX.



G. MNOYNCTBAHE U OAESNHDEKLUNA

1. Yactute moraT ga ce no4mcTBar, Ae3nHpeKUmnpaT u CTeEPUNN3NpPaT Cbr1acHO NPOTOKONTE
Ha yupexaeHueTo. [Npon3BoanTENSAT € OTFOBOPEH 3a BaniManpaHeTo Ha hyHKLMOHANHOCTTa
Ha YacTuTe B 3aBUCMMOCT OT U3UCKBAHWUATA 3@ NPUIOXEHUe cnep Ae3nHbekumns n/mnu
ctepunusaumns. SABEJIEXKKA: Ako ce 13non3Bat Ae3MH(EKTaHTM Ha ankoxo/iHa OCHOBA, He
oCTaBsAWTe YacTUTE B aNIKOXOMHWS Pa3TBOP 3a NPOABL/IKUTE/THO BPEME.

2. Cnep nounctBaHe v fiesnHdekLmMs NnpoBepeTe YacTTa 3a NOBPEeAN UK NyKHaTUHK, 3a Aa ce
yBepuTe, Ye Lef1oCTTa Ha NpoeKTMpaHaTa YacT OTroBapsi Ha U3MCKBaHUSATa 3@ (OYHKLIMOHANHOCT.
M3xBBpneTe yactute, ako OTKPUETE KaKBUTO M fa ca NOBPeAn Un MyKHATUHM MO TAX.

H. ONACHOCTWU, CbXPAHEHUWE U NU3XBBPJ1AHE
1. BrtBbpAeHaTa cMOna He € onacHa 1 MOXe Aa Ce U3XBbP/A KaTo OOMKHOBEH OTNaabK.
2. 3anoBeye nHthopmaums npoyetete MHhopMaLMOHHMSA MCT 3a 6€30MacHOCT Ha aapec
support.formlabs.com.
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