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Manufacturer:
pro3dure medical GmbH
Am Burgberg 13 · 58642 Iserlohn, Germany
Phone: +49 (0)2374 920050-0 · Fax +49 (0)2374 920050-50
Distributor (US):
pro3dure medical LLC
9825 Valley View Road · Eden Praire, MN 55344
Phone: 952-426-1928 · Fax: 952-681-7515
info@pro3dure.com · www.pro3dure.com · Made in Germany

Generative Resin
GR-14.1 denture    

PL

Instrukcja używania · Lietošanas pamācība  
Naudojimo instrukcija · Brugsanvisning
Bruksanvisning

Informacje do zamówień/
Pasūtīšanas informācija/
Užsakymo informacija/ 
Bestillingsinformationer/
Beställningsinformation:

Właściwości fi zyczne*/
Fizikālās īpašības*/ 
Fizikinės savybės*/ 
Fysiske egenskaber*/
Fysikaliska egenskaper*:

* Dane uzyskane podczas badań reprezentatywnej próbki materiału, przeprowadzonych w ramach kontroli jakości. / * Šie dati ir iegūti no testa parauga mērījumiem, kas tika noteikti kā daļa no kvalitātes nodrošināšanas. / * Šie duomenys 
gauti atlikus reprezentacinio mėginio matavimus, kurie buvo apskaičiuoti taikant mūsų kokybės užtikrinimo sistemą. / * Disse data stammer fra målinger af en repræsentativ prøve, og er blevet konstateret i forbindelse med vores 
kvalitetssikring. / * Dessa uppgifter härstammar från mätningar av ett representativt prov, vilka beräknades inom ramen för vår kvalitetssäkring.

** Zgodnie z wewnętrznymi specyfi kacjami w zakresie projektu i wymagań / ** Atbilstoši iekšējā dizaina un prasību specifi kācijām / ** Pagal vidinius dizaino ir techninius nurodymus / ** Iht. interne design- og kravspecifi kationer / 
** Enligt interna design- och kravspecifi kationer

printodent® GR-14.1 denture

   Twardość w skali Shore’a D/ 
 Cietība pēc Šora D/
 Kietumas pagal Šorą D/ 
 Shore-hårdhed D/
 Shore-hårdhet D
 (ISO 7619-1): 

> 80**

  Wytrzymałość na zginanie/ 
 Lieces izturība/
 Stiprumo riba lenkiant/ 
 Bøjemodul/ 
 Böjhållfasthet 

MPa (ISO 20795-1): 
 ≥ 65**

  Moduł sprężystości przy zginaniu/ 
 Lieces modulis/
 Lenkimo modulis/ 
 Módulo de fl exión/
 Böjmodul
 MPa (ISO 20795-1): 
 ≥ 2000**

  Nasiąkliwość/ 
 Ūdens absorbcija/
 Vandens absorbcija/ 
 Vandoptagelse/ 
 Vattenabsorption
 µg/mm3 (ISO 20795-1): 
 < 32

  Rozpuszczalność/ 
 Šķīdība/ 
 Tirpumas/ 
 Opløselighed/ 
 Löslighet
 µg/mm3 (ISO 20795-1): 
 < 1,6

Ostrzeżenie
Uzmanību!
Dėmesio
Pas på

Observera

Trzymać z dala od światła słonecznego.
Sargāt no saules stariem.

Laikykite atokiau nuo saulės spindulių.
Holdes borte fra sollys.
Utsätt inte för solljus.

Zajrzyj do instrukcji używania.
Ievērot lietošanas pamācību.

Vadovaukitės naudojimo instrukcija.
Overhold brugsanvisningen.

Följ bruksanvisningen.

Rx only     

QTY: 1EA

Nie używać, jeżeli opakowanie jest uszkodzone.
Neizmantot, ja ir bojāts iepakojums.
Nenaudokite, jei pakuotė pažeista.

Må ikke anvendes, når pakken er beskadiget.
Får ej användas om förpackningen är skadad.

Tą stroną do góry.
Šajā lpp. uz augšu.

Šia puse į viršų.
Denne side opad.
Denna sida uppåt.

Dopuszczalna temperatura
Temperatūras robeža

Temperatūros riba
Temperaturgrænse
Temperaturgräns

Użyć do daty
Derīguma termiņš

Galiojimo data
Holdbarhedsdato
Hållbarhetsdatum

Kod partii
Partijas numurs
Partijos numeris
Batchnummer
Partinummer

Numer katalogowy
Kataloga numurs
Katalogo numeris
Katalognummer
Katalognummer

Data produkcji
Izgatavošanas datums

Pagaminimo data
Produktionsdato

Tillverkningsdatum

Wyrób medyczny
Medicīniska ierīce

Medicinos priemonė
Medicinsk udstyr
Medicinteknisk 

produkt

1. 6.

4.

5. 10.

2. 7.

3. 8.

3D

0044

9.

printodent® GR-14.1 denture

1 kg:
 ≤ 405 nm

pomarańczowo-różowe/
oranžs-rozā/
oranžinė - rožinė/
orange-pink/
orange-rosa
REF: D1001302

jasnoróżowe/
gaiši rozā/
šviesiai rožinė/
lys-pink/
ljust rosa
REF: D1001303

ciemnoróżowe/
tumši rozā/
tamsiai rožinė/
mørk-pink/
mörkt rosa 
REF: D1001304

1. Wskazania
printodent® GR-14.1 denture  fi rmy pro3dure, to utwardzane światłem 
tworzywo polimeryzowane przeznaczone do stosowania w połączeniu z po-
zaustnymi urządzeniami do utwardzania za pomocą światła. printodent® GR-
14.1 denture jest polecane do wytwarzania i naprawy zdejmowanych protez peł-
nych i częściowych oraz płyt bazowych w technologii wytwarzania addytywnego.

2. Przeciwwskazania
printodent® GR-14.1 denture jest przeciwwskazany ...
1. ... u pacjentów ze stwierdzoną alergią na jeden ze składników wyrobu.
2. ... w przypadku bezpośredniego kontaktu wewnątrzustnego materiału, 
który nie został utwardzony lub tylko częściowo utwardzony.
3. ... w każdym przypadku nie uwzględnionym we wskazaniach (patrz powyżej).

3. Wymagania
Format pliku
STL (patrz geometryczne ustawienia wstępne dla CAD)

Wyposażenie sprzętowe (druk 3D):
ASIGA · 2/19-21 Bourke Road, Alexandria, NSW 2015, Australia

Structo Pte Ltd · 60 Mac Pherson Road, #06-08A, The Siemens Centre, Singapur (348615) 

MIICRAFT · 27 Queen St. East Suite 1401 Toronto, Ontario M5C 2M6, Kanada 

DAZZ3D · Rm K-2F, Building A, No. 9 Zhongshanyuan Rd., Shenzhen, China 518052

Wyposażenie sprzętowe (utwardzanie ostateczne):
pro3dure medical (CD-1, CD-2) · Am Burgberg 13, D-58642 Iserlohn, Niemcy

Structo Pte Ltd · 60 Mac Pherson Road, #06-08A, The Siemens Centre, Singapur (348615) 

NK Optik (Otofl ash G171) · Isarstraße 2, 82065 Baierbrunn, Niemcy

Prusa Research a.s. (Prusa CW1) · Partyzánská 188/7a, 170 00 Praha 7, Republika Czeska

Środek adhezyjny do mocowania zębów protetycznych w podstawie protezy:
VITA Zahnfabrik H. Rauter GmbH & Co. KG ·  Spitalgasse 3, D-79713 Bad Säckingen, Niemcy

4. Materiał
printodent® GR-14.1 denture składa się z funkcjonalnych żywic akrylowych 
(metakrylowych), środków inicjujących, barwników i stabilizatorów.

5. Wytyczne dot. geometrii
Mostek językowy  ≥ 2,5 mm (szczęka / żuchwa)
Podniebienny/językowy ≥ 3,0 mm (szczęka / ≥ 2,5 (żuchwa)
Twarzowy/policzkowy  ≥ 2,5 mm (szczęka / żuchwa) 

6. Parametry materiału
Głębokość naświetlania kontrolowana przez czas ekspozycji
≥ 50 μm (4 mils)
≥ 100 μm (5 mils)     

7. Proces wytwarzania (rys. 1-10, strona 1)

1. Przygotować dane (CAD & dane konstrukcyjne).
2. Wybrać parametry procesu (typ konstrukcji itp.).
3.  Przenieść przygotowane dane do drukarki 3D.
4.  Przygotować druk 3D - wstrząsnąć butelką.
5.  Napełnić zbiornik na żywicę drukarki 3D.
6.  Wytworzyć elementy.
7.   Wyczyścić elementy (przy użyciu alkoholu izopropylowego ≥ 97 % lub 

porównywalnego środka czyszczącego) w myjce ultradźwiękowej lub 
podobnym urządzeniu przez ok. 4 min. - zalecane czyszczenie wstępne).

8.   Osuszyć elementy (przy użyciu sprężonego powietrza, do całkowitego usu-
nięcia pozostałości alkoholu izopropylowego lub porównywalnego środka 
czyszczącego).

9.   Przeprowadzić utwardzanie ostateczne (10 min.): zalecana atmosfera gazu 
obojętnego (stosować odpowiednie urządzenia do polimeryzacji światłem).

10. Wykończyć elementy.

8. Przyklejanie zębów protetycznych 
W przypadku korzystania z drukowanych zębów protetycznych - więcej 
informacji podanych jest w dodatkowej instrukcji użytkowania printodent®

GR-17.1 temporary lt. W celu uzyskania optymalnej przyczepności zębów 
protezy do obiektu stomatologicznego może być konieczne uszorstkowie-
nie powierzchni protezy i zastosowanie odpowiedniego środka adhezyjne-
go. Przed użyciem należy sprawdzić przydatność środka adhezyjnego lub  
kleju. VITA VIONIC® BOND polecany jest jako środek adhezyjny. Podczas 
wytwarzania protez należy starannie  przestrzegać powszechnie stosowa-
nych technologii i etapów pracy dentystycznej. Należy postępować zgodnie z 
instrukcjami i wskazówkami odpowiednich dostawców.

9. Informacje dla użytkownika
Przestrzegać wytycznych producenta oprogramowania w zakresie ustawień pa-
rametrów i zaleceń konstrukcyjnych. Przestrzegać wytycznych producenta wy-
posażenia sprzętowego w zakresie ustawień parametrów i zaleceń dotyczących 
druku oraz utwardzania ostatecznego. Aby uniknąć niekorzystnego wpływu na 
jakość materiału, nie należy pod żadnym pozorem wystawiać płynnego materiału 
na działanie promieniowania. Odstępstwa od opisanego procesu wytwarzania 
lub warunków przechowywania mogą prowadzić do odchyleń w zakresie właści-
wości mechanicznych i optycznych materiału. Podczas przetwarzania materiału 
stosować środki ochrony indywidualnej. 
Uwaga: Żywice polimerowe są odporne na środki chemiczne - unikać zanie-
czyszczenia odzieży! Unikać kontaktu ze skórą i oczami! W razie przypadkowe-
go kontaktu przepłukać obfi cie pod bieżącą wodą, w razie potrzeby skonsultować 
się z lekarzem. Kod partii oraz data ważności są podane na każdym opakowaniu 
materiału. W przypadku reklamacji należy zawsze wskazać kod partii wyrobu. 
Nie należy używać wyrobu po upływie daty ważności. Zawartość opakowania/
pojemnik należy unieszkodliwić zgodnie z obowiązującymi przepisami.

10. Informacje dotyczące zagrożeń 
Działa drażniąco na skórę. Może powodować reakcję alergiczną skóry. Dzia-
ła drażniąco na oczy. Może powodować podrażnienie dróg oddechowych.

Znak CE
CE marķējums

CE ženklas
CE-mærke
CE-tecken
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1. Indikācijas
printodent® GR-14.1 denture no “pro3dure” ir ar gaismu cietināms polimerizējams 
materiāls, kas paredzēts izmantošanai kombinācijā ar ekstraorālām gaismas cieti-
nāšanas ierīcēm. printodent® GR-14.1 denture ir indicēts izņemamu pilnu un da-
ļēju protēžu izgatavošanai un labošanai, kā arī pamatplašu aditīvai izgatavošanai.

2. Kontrindikācijas
printodent® GR-14.1 denture izmantošana ir kontrindicēta ārstēšanā …
1. ... ja ir zināms, ka pacientam ir alerģija pret kādu no sastāvdaļām.
2. ... ja ir tiešs intraorāls kontakts ar nesacietējušu vai daļēji sacietējušu materiālu.
3. ... attiecībā uz katru lietošanas gadījumu, kas nav indikācijas daļa (skat. augstāk).

3. Prasības
Datnes formāts
STL (skat. ģeometriskos priekšiestatījumus CAD)

Aparatūra (3D druka):
ASIGA · 2/19-21 Bourke Road, Alexandria, NSW 2015, Austrālija
Structo Pte Ltd · 60 Mac Pherson Road, #06-08A, The Siemens Centre, Singapūra (348615) 
MIICRAFT · 27 Queen St. East Suite 1401 Toronto, Ontario M5C 2M6, Kanāda 
DAZZ3D · Rm K-2F, Building A, No. 9 Zhongshanyuan Rd., Shenzhen, Ķīna 518052

Aparatūra (pēc sacietēšanas):
pro3dure medical (CD-1, CD-2) · Am Burgberg 13, D-58642 Iserlohn, Vācija
Structo Pte Ltd · 60 Mac Pherson Road, #06-08A, The Siemens Centre, Singapūra (348615) 
NK Optik (Otoflash G171) · Isarstraße 2, 82065 Baierbrunn, Vācija
Prusa Research a.s. (Prusa CW1) · Partyzánská 188/7a, 170 00 Praha 7, Čehija

Saistviela mākslīgo zobu stiprināšanai pamatplatē:
VITA Zahnfabrik H. Rauter GmbH & Co. KG ·  Spitalgasse 3, D-79713 Bad Säckingen, Vācija

4. Materiāls
printodent® GR-14.1 denture sastāv no funkcionāliem (met)akrilāta sveķiem, 
iniciatoriem, krāsvielām un stabilizatoriem.

5. Ģeometrisks iepriekšējs iestatījums
lingvālais tilts	 ≥ 2,5 mm (augšžoklis / apakšžoklis) 
palatināls/lingvāls	 ≥ 3,0 mm (augšžoklis / ≥ 2,5 (apakšžoklis)
faciāls/bukāls	 ≥ 2,5 mm (augšžoklis / apakšžoklis) 

6. Materiāla parametri
Starojuma dziļums tiek kontrolēts ar gaismošanas laiku
≥ 50 μm (4 mils)
≥ 100 μm (5 mils)          

	  7. Izgatavošanas process (1.–10. attēls, 1. lpp.)
	 1. 	 Sagatavojiet datus(CAD un konstrukcijas sagatavošana).
	 2. 	 Izvēlieties procesa parametrus (konstrukcijas stils utt.).
	 3. 	 Pārsūtiet sagatavotos datus uz 3D printeri.
	 4. 	 Sagatavojiet 3D drukāšanu – sakratiet pudeli.
	 5. 	 Uzpildiet 3D printera sveķu tvertni.
	 6. 	 Izgatavojiet detaļas.
	 7. 	 Aptuveni 4 minūtes tīriet detaļas (ar IPA ≥ 97 % vai līdzvērtīgu 
		  tīrīšanas līdzekli) ultraskaņas vannā vai 
		  līdzvērtīgā ierīcē (ieteicama priekštīrīšana).
	 8. 	 Nožāvējiet detaļas (ar saspiestu gaisu, līdz ir notīrīti visi IPA 
		  vai līdzvērtīga tīrīšanas līdzekļa atlikumi).
	 9. 	 Secīga cietēšana (10 min.): ieteicama inerta atmosfēra 
		  (izmantojiet piemērotu erīci cietināšanai ar gaismu).
	 10. 	 Pabeidziet detaļu izgatavošanu.

8. Mākslīgo zobu uzlīmēšana   
Izmantojot drukātus mākslīgos zobus, sīkāku informāciju skat. papildu lietoša-
nas instrukcijā printodent® GR-17.1 temporary lt. Lai panāktu mākslīgo zobu 
optimālu saķeri ar zobārstniecības objektu, iespējams, ka protēzes virsmu ir ne-
pieciešams padarīt raupju un izmantot piemērotu saistvielu. Pirms lietošanas pār-
baudāma saistvielas vai adhezīva piemērotība. Iesakām izmantot VITA VIONIC® 
BOND saistvielu. Izgatavojot liekos zobus, rūpīgi ievērojamas aktuālās tehniskās 
metodes un zobtehnikas darba soļi. Aicinām ņemt vērā attiecīgo piedāvātāju ins-
trukcijas un norādes.

9. Norāde
Attiecībā uz parametru iestatījumiem un dizaina ieteikumiem ievērojiet prog-
rammatūras izgatavotāja sniegtos norādījumus. Attiecībā uz parametru iestatī-
jumiem/drukāšanas un secīgas cietināšanas ieteikumiem ievērojiet aparatūras 
izgatavotāja sniegtos norādījumus. Lai novērstu kaitējošu ietekmi uz materiāla 
kvalitāti, nekādā gadījumā šķidros materiālus nepakļaujiet starojumam. Jebkādas 
atkāpes no izklāstītajiem ražošanas procesiem vai uzglabāšanas nosacījumiem 
var radīt atšķirīgas materiāla mehāniskās un optiskās īpašības. Apstrādes laikā 
lietojiet individuālos aizsarglīdzekļus. 
Uzmanību! Polimerizēti sveķi ir izturīgi pret ķīmiskajām vielām, tāpēc gādājiet, 
lai tie nenokļūst uz apģērba. Nodrošiniet, lai nenotiek saskare ar ādu un acīm. Ja 
rodas nejauša saskare, noskalojiet ar pietiekamu daudzumu ūdens un nepiecie-
šamības gadījumā sazinieties ar ārstu. Uz katra materiāla iepakojuma ir norādīts 
partijas numurs un derīguma termiņš. Reklamācijas gadījumā vienmēr norādiet 
izstrādājuma partijas numuru. Neizmantojiet izstrādājumu, ja ir beidzies tā derī-
gums. Utilizējiet saturu/tvertni atbilstoši noteiktajiem priekšrakstiem.

10. Bīstamības norādījumi 
Izraisa ādas karinājumus. Var izraisīt alerģiskas reakcijas uz ādas. Izraisa nopiet-
nu kairinājumu acīs. Var kairināt elpceļus.

1. Indikationer
printodent® GR-14.1 denture fra pro3dure er et lyshærdende, polymeriserbart plastma-
teriale, som er beregnet til anvendelse i forbindelse med ekstraoralt lyshærdningsudstyr. 
printodent® GR-14.1 denture er indikeret til fremstilling og reparation af udtagelige fuld- 
og delproteser samt basisplader med additiv fremstilling. .

2. Kontraindikationer
printodent® GR-14.1 denture behandlinger er kontraindicerede ...
1. ... hvis man er bekendt med, at en patient er allergisk over for et af indholdsstofferne.
2. ... ved direkte intraoral kontakt med materiale, som ikke eller kun delvist er hærdet.
3. ... til enhver anvendelse, der ikke er del af indikationen (se foroven).

3. Krav
Filformat
STL (se geometriske forindstillinger til CAD)

Hardware (3d-print):
ASIGA · 2/19-21 Bourke Road, Alexandria, NSW 2015, Australien
Structo Pte Ltd · 60 Mac Pherson Road, #06-08A, The Siemens Centre, Singapore (348615) 
MIICRAFT · 27 Queen St. East Suite 1401 Toronto, Ontario M5C 2M6, Canada 
DAZZ3D · Rm K-2F, Building A, No. 9 Zhongshanyuan Rd., Shenzhen, Kina 518052

Hardware (efterhærdning):
pro3dure medical (CD-1, CD-2) · Am Burgberg 13, D-58642 Iserlohn, Tyskland
Structo Pte Ltd · 60 Mac Pherson Road, #06-08A, The Siemens Centre, Singapore (348615) 
NK Optik (Otoflash G171) · Isarstraße 2, 82065 Baierbrunn, Tyskland
Prusa Research a.s. (Prusa CW1) · Partyzánská 188/7a, 170 00 Praha 7, Tjekkiet

Bindemiddel til fastgørelse af protesetænder i protesebasen:
VITA Zahnfabrik H. Rauter GmbH & Co. KG ·  Spitalgasse 3, D-79713 Bad Säckingen, Tyskland

4. Materiale
printodent® GR-14.1 denture består af funktionelle (meth)-akrylatharpikser, initiatorer, 
farvestoffer og stabilisatorer.

5. Geometriske angivelser
Lingual bro	 ≥ 2,5 mm (overkæbe / underkæbe)
Palatinal/lingual	 ≥ 3,0 mm (overkæbe / ≥ 2,5 (underkæbe)
Facial/bukkal	 ≥ 2,5 mm (overkæbe / underkæbe)  

6. Materiale-parametre
Strålingsdybden kan styres vha. belysningstiden
≥ 50 μm (4 mils)
≥ 100 μm (5 mils)            

	  7. Produktionsproces (ill. 1-10, side 1)
	 1. 	 Forbered data (CAD og konstruktionsforberedelse).
	 2. 	 Vælg procesparametrene (build-style osv.).
	 3. 	 Overfør de forberedte data til 3D-printeren.
	 4. 	 Forbered 3D-print - ryst flasken.
	 5. 	 Fyld 3D-printerens harpikstank.
	 6. 	 Byg delene.
	 7. 	� Rengør delene (med IPA ≥ 97 % eller et tilsvarende rengøringsmiddel) 

ca. 4 min. i et ultralydsbad eller et tilsvarende udstyr - forrensning 
anbefales). 

	 8. 	� Tør delene (med trykluft, indtil der ikke længere er rester fra IPA eller et 
tilsvarende rengøringsmiddel). 		

	 9. 	 Efterhærdning (10 min.): inaktiv atmosfære anbefales 
		  (anvend egnede lyshærdningsenheder).
	 10. 	 Færdiggør delene.

8. Påklæbning af protesetænder 
Ved anvendelse af trykte protesetænder – se separat brugsanvisning til printodent® GR-17.1 
temporary lt for yderligere oplysninger. For at opnå en optimal vedhæftning af protesetæn-
derne på tandlægeobjektet kan det være nødvendigt at kradse protesens overflade op og 
at anvende et egnet bindemiddel. Et bindemiddels eller et adhæsivs egnethed skal testes 
forud for anvendelsen. Som bindemiddel anbefales VITA VIONIC® BOND. Ved fremstilling 
af protesen skal de almindelige teknikker og tandtekniske fremgangsmåder nøje overhol-
des. Vær venligst opmærksom på anvisninger og henvisninger fra de pågældende udbydere.

9. Henvisning
Følg anvisningerne fra softwarefabrikanten med hensyn til parameterindstillinger og kon-
struktionsanbefalinger. Følg anvisningerne fra hardwarefabrikanten med hensyn til para-
meterindstillinger samt tryk- og efterhærdningsanbefalinger. For at undgå ufordelagtige 
påvirkninger af materialekvaliteten må du under ingen omstændigheder udsætte det flyden-
de materiale for bestråling. Afvigelser fra de beskrevne produktionsprocesser eller opbeva-
ringsbetingelser kan medføre afvigende mekaniske eller optiske egenskaber for materialet. 
Sørg for at bære personligt sikkerhedsudstyr under bearbejdningen. 
Pas på: polymeriserede harpikser er kemisk bestandige - undgå pletter på tøjet! Undgå 
kontakt med hud og øjne! Ved utilsigtet kontakt skylles med tilstrækkeligt rindende vand, 
og lægen kontaktes eventuelt. Batchnummeret og min. holdbarhedsdatoen er angivet på 
enhver materialepakning. Ved reklamationer skal du altid angive produktets batchnummer. 
Anvend ikke produktet efter udløbet af min. holdbarhedsdatoen. Bortskaf indholdet/behol-
deren iht. myndighedernes forskrifter.

10. Risikosætninger 
Forårsager hudirritation. Kan forårsage allergisk hudreaktion. Forårsager alvorlig øjenirrita-
tion. Kan forårsage irritation af luftvejene.

1. Indikacijos
„pro3dure“ gamintojo „printodent® GR-14.1 denture“ yra šviesoje kietėjantis polime-
rizuojantis plastikas, naudojamas kartu su ekstraoraliniais kietinančiais šviesos prietai-
sais. „printodent® GR-14.1 denture“ skirtas išimamiems pilniems ir daliniams dantų 
protezams bei bazinėms plokštelėms gaminti ir taisyti adityvinės gamybos būdu. 

2. Kontraindikacijos
Gydymas naudojant „printodent® GR-14.1 denture“ yra kontraindikuotinas ...
1. ... jei žinoma, kad pacientas yra alergiškas kuriai nors iš sudedamųjų medžiagų.
2. ... jei yra tiesioginis intraoralinis kontaktas su nesukietėjusia arba tik iš 
dalies sukietėjusia medžiaga.
3. ... bet kokiai taikymo sričiai, kuri nėra indikacijos dalis (žr. pirmiau).

3. Reikalavimai
Failo formatas
STL (žr. geometrinius išankstinius nustatymus, skirtus CAD)  

Aparatinė įranga (3D spausdinimas):
ASIGA · 2/19-21 Bourke Road, Alexandria, NSW 2015, Australija
Structo Pte Ltd · 60 Mac Pherson Road, #06-08A, The Siemens Centre, Singapūras (348615) 
MIICRAFT · 27 Queen St. East Suite 1401 Toronto, Ontario M5C 2M6, Kanada 
DAZZ3D · Rm K-2F, Building A, No. 9 Zhongshanyuan Rd., Shenzhen, Kinija 518052

Aparatinė įranga (po kietėjimo):
pro3dure medical (CD-1, CD-2) · Am Burgberg 13, D-58642 Iserlohn, Vokietija
Structo Pte Ltd · 60 Mac Pherson Road, #06-08A, The Siemens Centre, Singapūras (348615) 
NK Optik (Otoflash G171) · Isarstraße 2, 82065 Baierbrunn, Vokietija
Prusa Research a.s. (Prusa CW1) · Partyzánská 188/7a, 170 00 Praha 7, Čekija

Klijuojamoji medžiaga, skirta dantų protezams tvirtinti prie protezo pagrindo:
VITA Zahnfabrik H. Rauter GmbH & Co. KG ·  Spitalgasse 3, D-79713 Bad Säckingen, Vokietija

4. Medžiaga
„printodent® GR-14.1 denture“ sudaro funkcinės (meti)akrilato dervos, iniciato-
riai, dažikliai ir stabilizatoriai.

5. Geometriniai parametrai
Lingvalinis tiltelis	 ≥ 2,5 mm (viršutinis žandikaulis / apatinis žandikaulis)
Gomurinis / lingvalinis	 ≥ 3,0 mm (viršutinis žandikaulis / ≥ 2,5 (apatinis žandikaulis)
Veido / žando	 ≥ 2,5 mm (viršutinis žandikaulis / apatinis žandikaulis)     

6. Medžiagos parametrai
Spinduliuotės gylis reguliuojamas pagal ekspozicijos laiką
≥ 50 μm (4 mils)
≥ 100 μm (5 mils)       

	  7. Gamybos procesas (1–10 pav., 1 psl.)
	 1. 	 Duomenų parengimas (CAD ir pasirengimas gamybai).
	 2. 	 Pasirinkite technologinius parametrus (konstrukcijos stilių ir pan.).
	 3. 	 Paruoštus duomenis perkelkite į 3D spausdintuvą.
	 4. 	 Pasirengimas 3D spausdinimui – papurtykite butelį.
	 5. 	 Pripildykite 3D spausdintuvo dervos talpyklą.
	 6. 	 Gaminkite dalis.
	 7. 	� Valykite dalis (su IPA ≥ 97 % arba lygiaverčiu valikliu) apie 

4 min. ultragarso vonelėje arba lygiaverčiame prietaise – 
rekomenduojamas pirminis valymas).

	 8. 	 Dalis nusausinkite (suspaustu oru, kol neliks IPA arba 
		  lygiaverčio valiklio likučių).
	 9. 	� Papildomas kietinimas (10 min.): rekomenduojama inertinė 

atmosfera (naudokite tinkamas kietinimo lempas).
	 10. 	 Užbaikite gaminti dalis.

8. Dantų protezų klijavimas 
Naudojant atspausdintus dantų protezus – daugiau informacijos rasite papildo-
moje „printodent® GR-17.1 temporary lt“ naudojimo instrukcijoje. Norint pasiekti 
optimalų dantų protezo sukibimą su dantų objektu, gali prireikti šiurkštinti protezo 
paviršių ir naudoti tinkamą klijavimo priemonę. Prieš naudojant klijavimo priemo-
nę ar klijus, reikia patikrinti jų tinkamumą. Kaip klijavimo priemonę rekomenduo-
jama naudoti „VITA VIONIC® BOND“. Gaminant dantų protezą, reikia atidžiai 
laikytis įprastinės technikos ir dantų technikos darbo etapų. Laikykitės atitinkamų 
tiekėjų nurodymų ir pastabų.

9. Pastaba
Laikykitės programinės įrangos gamintojo nurodymų, susijusių su parametrų nu-
statymu ir rekomendacijomis konstrukcijai. Laikykitės aparatinės įrangos gamin-
tojo nurodymų, susijusių su parametrų nustatymu / rekomendacijomis spausdini-
mui ir papildomam kietinimui. Kad išvengtumėte neigiamo poveikio medžiagos 
kokybei, skystą medžiagą saugokite nuo spinduliuotės. Nesilaikant aprašyto ga-
mybos proceso arba laikymo sąlygų, gali skirtis mechaninės ir optinės medžiagos 
savybės. Apdirbimo proceso metu pasirūpinkite asmens apsaugos priemonėmis. 
Dėmesio: polimerizuotos dervos yra chemiškai atsparios – venkite dėmių ant 
drabužių! Saugokitės, kad nepatektų ant odos ir į akis! Įvykus netyčiniam sąly-
čiui, praplaukite dideliu kiekiu vandens ir prireikus pasikonsultuokite su gydytoju. 
Partijos numeris ir galiojimo data nurodyti ant kiekvienos medžiagos pakuotės. 
Pateikdami pretenzijas visada nurodykite produkto partijos numerį. Nenaudokite 
priemonės pasibaigus jos galiojimui. Turinį / talpyklą utilizuokite laikydamiesi nu-
statytų valdžios institucijų reikalavimų.

10. Nurodymai dėl pavojų 
Dirgina odą. Gali sukelti alergines odos reakcijas. Smarkiai dirgina akis. Gali dir-
ginti kvėpavimo takus.

1. Indikationer
printodent® GR-14.1 denture från pro3dure är ett ljushärdande polymeriserbart plastma-
terial, som är avsett för användning tillsammans med extraorala ljushärdare. printodent® 
GR-14.1 denture är avsedd för framställning och reparation av uttagbara hel- och delpro-
teser liksom basplattor genom additiv tillverkning.

2. Kontraindikationer
printodent® GR-14.1 denture försörjningar är kontraindikerade ...
1. ... vid kännedom om att en patient är allergisk mot något av innehållet.
2. ... vid direkt intraoral kontakt med ej eller endast delvis genomhärdat material.
3. ... för alla användningar som inte ingår i indikationen (se ovan).

3. Krav
Filformat
STL (se geometriska förinställningar för CAD) 

Hårdvara (3d-utskrivning):
ASIGA · 2/19-21 Bourke Road, Alexandria, NSW 2015, Australien
Structo Pte Ltd · 60 Mac Pherson Road, #06-08A, The Siemens Centre, Singapore (348615) 
MIICRAFT · 27 Queen St. East Suite 1401 Toronto, Ontario M5C 2M6, Kanada 
DAZZ3D · Rm K-2F, Building A, No. 9 Zhongshanyuan Rd., Shenzhen, Kina 518052

Hårdvara (efter härdning):
pro3dure medical (CD-1, CD-2) · Am Burgberg 13, D-58642 Iserlohn, Tyskland
Structo Pte Ltd · 60 Mac Pherson Road, #06-08A, The Siemens Centre, Singapore (348615) 
NK Optik (Otoflash G171) · Isarstraße 2, 82065 Baierbrunn, Tyskland
Prusa Research a.s. (Prusa CW1) · Partyzánská 188/7a, 170 00 Praha 7, Tjeckien

Vidhäftningsmedel för att fästa proteständer i protesen:
VITA Zahnfabrik H. Rauter GmbH & Co. KG ·  Spitalgasse 3, D-79713 Bad Säckingen, Tyskland

4. Material
printodent® GR-14.1 denture består av funktionella (met)akrylathartser, initiatorer, 
färgämnen och stabilisatorer.

5. Geometriska förhållanden
Lingual brygga	 ≥ 2,5 mm (överkäke / underkäke)
Palatinal/lingual	 ≥ 3,0 mm (överkäke / ≥ 2,5 (underkäke)
Facial/buckal	 ≥ 2,5 mm (överkäke / underkäke)

6. Materialparametrar
Strålningsdjupet kan styras via exponeringstiden
≥ 50 μm (4 mils)
≥ 100 μm (5 mils)            

	  7. Tillverkningsprocess (bild 1–10, sidan 1)
	 1. 	 Förbered datan (CAD och konstruktionsförberedelse).
	 2. 	 Välj processparametrar (modellstil etc.).
	 3. 	 Överför den förberedda datan till 3D-skrivaren.
	 4. 	 Förbered 3D-trycket – skaka flaskan.
	 5. 	 Fyll på 3D-skrivarens hartstank.
	 6. 	 Konstruera delarna.
	 7. 	� Rengör delarna (med IPA ≥ 97 % eller likvärdigt rengöringsmedel)
		  i ca 4 min. i ett ultraljudsbad eller likvärdig apparat – förrengöring 
		  rekommenderas). 
	 8. 	 Torka delarna (med tryckluft, tills inga rester av IPA eller 
		  likvärdigt rengöringsmedel finns kvar).
	 9. 	 Efterhärdning (10 min.): inert atmosfär rekommenderas 
		  (använd lämpliga ljushärdningsapparater).
	 10. 	 Färdigställ delarna.

8. Klistring av proteständer 
Vid användning av tryckta proteständer – se den extra bruksanvisningen printodent® 
GR-17.1 temporary lt för ytterligare information. För att uppnå en optimal adhesion av 
proteständerna på det dentala objektet kan det vara nödvändigt att rugga upp protesens 
yta och använda ett lämpligt vidhäftningsmedel. Ett vidhäftningsmedels eller adhesivs 
lämplighet måste kontrolleras före användningen. Som vidhäftningsmedel rekommenderas 
VITA VIONIC® BOND. Vid framställningen av protesen måste aktuell teknik och tandtekniska 
arbetssteg iakttas. Följ motsvarande leverantörs anvisningar och tips.

9. Information
Följ anvisningarna från programvarutillverkaren rörande parameterinställningar och kon-
struktionsrekommendationer. Följ anvisningarna från hårdvarutillverkaren rörande para-
meterinställningar/tryck- och efterhärdningsrekommendationer. För att undvika negativa 
effekter på materialkvaliteten får det flytande materialet aldrig utsättas för bestrålning. 
Avvikelser från de beskrivna tillverkningsförfarandena eller förvaringsvillkoren kan leda till 
avvikande mekaniska och optiska egenskaper hos materialet. Använd personlig skyddsut-
rustning vid hanteringen. 
Observera: Polymeriserade hartser är kemiskt beständiga – undvik fläckar på kläder! Undvik 
kontakt med hud och ögon! Efter oavsiktlig kontakt, skölj ordentligt med rinnande vatten 
och kontakta läkare vid behov. Partinummer och hållbarhetsdatum anges på alla förpack-
ningar till materialet. Ange alltid produktens partinummer vid reklamationer. Använd inte 
produkten efter att hållbarhetsdatumet har gått ut. Avfallshantera innehållet/behållarna 
enligt myndigheternas föreskrifter.

10. Faroanvisningar 
Irriterar huden. Kan orsaka allergisk hudreaktion. Orsakar allvarlig ögonirritation. Kan orsaka 
irritation i luftvägarna.


