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Instructions for use dima

Only for use by dental professionals.

1. Intended purpose
Photopolymer for the fabrication of residue-free, dental moldings
for casting and pressing processes.
1.1 Indications
Fabrication of castable and pressable dental moldings:
- bridges up to five pontics
- crowns, copings, inlays, onlays, veneers
- model casting
1.2 Contraindications
Not for use in the mouth.
1.3 Potential side effects
This product or one of its components may in particular
cases cause hypersensitive reactions. If suspected,
information on the ingredients can be obtained from
the manufacturer.

2, Product features

2.1 Package sizes/Delivery forms
1,000 g bottle

2.2 Supplies
For use with:
- 3D printer, e.g. cara Print 4.0 pro or cara Print 4.0
- Cleaning devices, e.g. cara Print Clean or ultrasonic bath
- Light polymerization device, e.g. cara Print LEDcure or

HiLite Power 3D

2.3 Composition

(Meth)acrylate-containing monomers, photo initiators, dyes

3. Product application

Printing

a. Shake vigorously in the original container for five minutes
before use.
Note: Inadequate shaking may result in color variations and
printing errors.

. Print the objects according to the instruction manual supplied
with the 3D printer.

. Pre-clean the printed objects for one minute in Isopropanol

using the appropriate supplies (see ltem 2.2).

Thoroughly remove remaining liquids using compressed air.

Repeat step ¢ using pure Isopropanol for one minute.

Note:

- The objects should not remain in the Isopropanol for more
than two minutes, otherwise they will be damaged.

- After cleaning, make sure the printed objects are dry and free
from solvent residues.
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f. Place the printed object for final polymerization in the photo
polymerization unit according to the table below.
Note: The final properties depend on the adherence to the
recommended post-curing process.
We recommend using cara Print LEDcure or HiLite Power 3D
light curing unit.

Materials Cast ruby
Pre-cleaning 1 min
Post-cleaning 1 min

(fresh rinse)

 HiLite power 3D 2 x 1,5 min
(1x top, 1x bottom)

o cara Print LEDcure in accordance with
the exposure program

Post-curing

Casting

a. Immediately sprue and invest the printed objects.

b. Sprue the printed objects according to the established casting
technique.

Note: Too many objects per muffle increase the risk of cracks
and muffle fractures. We do not recommend using wetting
agents.

The print objects burn out in the speed process. For the casting
process, we recommend Kulzer investment materials (see the table).
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d. Casting & pressing recommendations table for dental alloys and
ceramics:

’ Non-precious | Precious | Pressable
Materials metal metal | ceramics
C&B =
Recommended Heravest Oy / Heravest | Heravest
investment materials Model casting Saphir Press

= Heravest M p

Print +

Setting temperature (°C) 900 700 850
Heating-up rate (°C/min) 91010 91010 -
Final temperature (°C) 950/ 980 700 850
Holding time (min) 90 90 60
Extension of the holding
time in the case of
several muffles in the +10/muffle | +10/muffle | +10/muffle
oven (min)
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Solo para el uso por parte de profesionales de la odontologia
o protésicos dentales.

1. Finalidad de uso
Fotopolimero para la fabricacion de estructuras dentales calcinables
libres de residuos para procedimientos de inyeccion y colado.
1.1 Indicaciones
Fabricacion de estructuras dentales de inyeccion y colado:
- Puentes de hasta 5 piezas
- Coronas, fundas, inlays, onlays y carillas
- Colado de modelos
1.2 Contraindicaciones
No utilizar en la boca.
1.3 Posibles efectos secundarios
En casos aislados, este producto o sus componentes pueden
causar reacciones de hipersensibilidad. En caso de duda,
puede solicitar informacion sobre los componentes al
fabricante.

2. Caracteristicas del producto
2.1 Medidas del embalaje/Formatos de entrega
Botella de 1000 ¢
2.2 Accesorios
Para el uso con:
- Impresoras 3D, p. €j. cara Print 4.0 pro o cara Print 4.0
- Dispositivos de limpieza, p. ej. cara Print Clean o bafio de
ultrasonidos
- Dispositivo de polimerizacion luminica, p. ej. cara Print LEDcure
o HiLite Power 3D
2.3 Composicion
Mondmero con (meta)acrilato, fotoiniciadores, colorantes

3. Aplicacion del producto
Impresion
a. Antes de utilizar agitar el producto enérgicamente durante
5 minutos en el recipiente original.
Observacion: Si no se agita suficientemente pueden producirse
errores de impresion y variaciones de color.
b. Imprimir los objetos de acuerdo con el manual de instrucciones
de la impresora 3D.
¢. Hacer una primera limpieza de los objetos durante 1 minuto en
isopropanol, con los accesorios adecuados (véase el punto 2.2).
. Enjuagar a fondo el liquido adherido a las superficies con aire a presion.
. Repetir el paso ¢ con isopropanol puro durante 1 minuto.
Observacion:
- Los objetos no deben estar sumergidos en isopropanol
durante méas de 2 minutos, ya que podrian dafarse.
- Una vez terminada la limpieza debe comprobarse que los
objetos impresos estan secos y sin restos de disolvente.
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f. Para la polimerizacion subsiguiente volver a exponer el objeto
en el dispositivo de polimerizacion luminica de acuerdo con los
valores de la tabla.

Observacion: Las caracteristicas del producto final dependen del
proceso de curado posterior recomendado. Recomendamos utilizar
el dispositivo de polimerizacion luminica cara Print LEDcure o
HiLite Power 3D.

Material Cast ruby
Limpieza previa | 1 min
Limpieza posterior
(enjuagar en 1 min

solucion fresca)

o HiLite power 3D 2 x 1,5 min
(1x anverso, 1x reverso)

e cara Print LEDcure segun el programa
de exposicion

Curado posterior

Colado

a. Colocar los bebederos y revestir inmediatamente los objetos de
impresion.

b. Colocar los bebederos en los objetos de impresién de acuerdo
con la técnica de colado establecida.
Observacion: Si hay demasiados objetos en la mufla aumentara
el riesgo de desgarros y fracturas de la mufla. Es recomendable
no utilizar reductores de tension superficial.

¢. Calcinar los objetos de impresion en procedimiento rapido. Para
el colado recomendamos utilizar composites de revestimiento
Kulzer (véase la tabla).

d. Tabla de productos de inyeccién y colado recomendados para
cerdmicas y aleaciones dentales:

I Metal no Metal | Cerdmica
Materia precioso precioso | inyectada
C&B =

Composites de Heravest Onyx /
revestimiento Colado de Hse;a\{]?rst Hf,rr:‘é?t
recomendados modelos = P

Heravest M Print +
Temperatura de
aplicacion (°C) 900 700 850
indice de
calentamiento (°C/min) 9-10 9-10 -
Temperatura final (°C) 950 /980 700 850
Tiempo de
conservacion (min) % 90 60
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Somente para utilizagao por dentistas/técnicos dentais.

1. Utilizacao prevista
Resina fotopolimerizavel para a produgao de trabalhos, para pro-
cedimentos de fundigdo e de prensagem, sem deixar residuos.
1.1 Indicagdes
Producéo de trabalhos odontoldgicos fundiveis e prensaveis:
- Proteses de até 5 elementos
- Coroas, inlays, onlays, facetas
- Prétese parcial removivel
1.2 Contraindicacbes
N&o indicado para uso na boca.
1.3 Possiveis efeitos colaterais
Em casos isolados este produto ou algum de seus
componentes pode provocar reacdes de hipersensibilidade.
Em caso de suspeita, pode-se obter informacdes sobre os
ingredients com o fabricante.

2. Caracteristicas do produto
2.1 Tamanho da embalagem/apresentacéo do produto
Frasco de 1000 g
2.2 Acessorios
Para utilizar com:
- impressora 3D, por exemplo, cara Print 4.0 pro ou
cara Print 4.0
- equipamentos de limpeza, por exemplo, cara Print Clean
ou banho de ultrassom
- aparelho de fotopolimerizagéo, por exemplo, cara Print LEDcure
ou HiLite Power 3D
2.3 Composigao
Mondmeros contendo (meta)acrilico, fotoiniciadores, corantes

3. Utilizagao do produto
Imprimir
a. Agitar vigorosamente o produto na embalagem original por
5 minutos antes de usar.
Atencao: Agitacao insuficiente pode resultar em diferencas de
cor e falhas de impresséo.
. Imprimir os objetos de acordo com o manual de instruces da
impressora 3D.
Fazer uma pré-limpeza gos objetos impressos por 1 minuto em
isopropanol com acessorios adequados (consulte o item 2.2).
. Remover completamente os residuos aderentes com ar
comprimido.
. Repetir a etapa ¢ em isopropanol puro por 1 minuto.
Atengao:
- Os objetos ndo devem permanecer no isopropanol por mais
de 2 minutos, caso contrario eles ficardo danificados.
- Apos a limpeza, verifique se 0s objetos impressos estao secos
e sem residuos de solventes.
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f. Realizar a exposicéo subsequente do objeto impresso para
polimerizacdo final na unidade de fotopolimerizagéo, de acordo
com a tabela.

Atencao: As propriedades finais dependem do cumprimento do
processo de pds-cura recomendado. Recomendamos utilizar o
aparelho de fotopolimerizagao cara Print LEDcure ou

HiLite Power 3D.

Material Cast ruby
Limpeza preliminar | 1 min
Limpeza
subsequente 1 min

(enxague limpo)

 HiLite power 3D 2 x 1,5 min
(1x superior, 1x inferior)

e cara Print LEDcure de acordo com o
programa de exposi¢ao

Pés-cura

Fundir

. Colocar os sprues e Incluir os objetos impressos imediatamente.
. Colocar os sprues nos objetos impressos de acordo com a técnica
de fundicéo estabelecida.

Atengao: Objetos demais em uma mufla aumentam o risco de
rachaduras e fraturas na mufla. Recomendamos néo utilizar
nenhum redutor de pressédo de superficie.

0Os objetos impressos queimam no processo Speed. Para o
processo de fundicéo, recomendamos utilizar o material de
revestimento da Kulzer (consulte a tabela).

oo
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d. Tabela com recomendacdes de fundicéo e prensagem para
ligas e ceramicas odontoldgicas:

’ Metal Metal Ceramica

Material comum precioso | prensavel
Proteses fixas =
" Heravest Onyx /

“antig;?;ndd:gao - Protese parcial Heravest | Heravest

: removivel = Saphir Press
revestimento Heravest M

Print +

Temperatura de
colocagdo (°C) 900 700 850
Taxa de aquecimento . , B
(°C/min) 9 até 10 9até 10
Temperatura final (°C) 950 /980 700 850
Tempo de retengédo
min) 90 90 60
Prolongamento do
tempo de espera em
caso de diversas +10/mufla +10/mufla | +10/mufla
muflas no forno (min)

Explanation of symbols on labelling
Manufacturer

Batch code

Use-by date

Date of manufacture

Consult instructions for use

Storage temperature

SEREKER

Keep away from sunlight

NV
7

4. General information
Please carefully observe the following safety instructions as well
as all processing instructions included in other sections. This product
is only to be processed in accordance with the instructions for use.
Any alteration of these instructions during use is at the discretion
of and under the sole responsibility of the dental professional.
4.1 Warnings and safety instructions
Harmful to aquatic life with long lasting effects. May be
irritating to eyes, respiratory organs and skin. Avoid contact
with eyes. Avoid contact with skin. May cause sensitisation
by skin contact. Do not inhale. Wear protective gloves/pro-
tective clothing/eye protection/face protection.
4.2 Storage conditions
Do not store above 25°C (77°F). Do not use the material
after the expiration date. Avoid direct sunlight.
4.3 Disposal information
Recommendation: Dispose of in accordance with local
regulations. Do not dispose of contents or partially emptied
packaging in household waste or allow them to enter the
sewage system. European Waste Catalogue: 180106
Chemicals consisting of or containing dangerous
substances.

5. Product questions
Please quote batch number and article number in all correspon-
dence about the product.

Additional information can be found on the download page at:
www.kulzer.com/cara-print

Dated: 2021-10

Extension del tiempo de
conservacion con varias
muflas en horno (min)

+10/mufla +10/mufla | +10/mufla

4. Indicaciones generales
Siga cuidadosamente las siguientes indicaciones de seguridad y
todas las indicaciones de uso de otras secciones. Este producto
solamente debe utilizarse de acuerdo con las instrucciones de
empleo. Cualquier uso que no siga las instrucciones de este
manual se realizara bajo criterio y responsabilidad exclusiva del
personal dental encargado del procedimiento.
4.1 Advertencias e indicaciones de seguridad
Nocivo para los organismos acuéticos, con efectos nocivos
duraderos. Puede ser irritante para los 0jos, la piel y las
vias respiratorias. Evitese el contacto con los 0jos. Evitar el
contacto con la piel. Posibilidad de sensibilizacion al con-
tacto con la piel. No inhalar. Llevar guantes/prendas/gafas/
mascara de proteccion.
4.2 Condiciones de almacenamiento
No lo almacene a temperaturas superiores a 25°C (77°F).
No utilice el material una vez pasada la fecha de caducidad.
Evitar la radiacion solar directa.
4.3 Eliminacion de recursos
Recomendacién: Eliminacion conforme a las normativas
vigentes. No desechar el contenido ni los envases con res-
tos de producto en la basura doméstica ni el alcantarillado.
Lista europea de residuos: 180106 Productos quimicos que
consisten en, o contienen, sustancias peligrosas.

5. Reclamaciones

Indique el niimero de lote y ndmero de articulo en toda la
correspondencia acerca del producto.

Encontrara mas informacion en el rea de descargas, en la
direccion: www.kulzer.com/cara-print

Revision: 2021-10

4. Informagdes gerais

Observe cuidadosamente as instrugdes de seguranca a seguir,
além de todas as instrugdes de processamento nas outras secdes.
Este produto somente deve ser processado de acordo com as
instrucdes de uso. Qualquer utilizacao que viole estas instrucdes
¢é de responsabilidade exclusiva dos profissionais odontoldgicos
de processamento.

4.1 Adverténcias e avisos de seguranga
Nocivo para os organismos aquaticos com efeitos duradouros.
Pode ser irritante para os olhos, vias respiratorias e a pele.
Evitar o contato com os olhos. Evitar o contato com a pele.
0 contato com a pele pode causar sensibilizagdo. Nao
inalar. Usar luvas de proteccao/vestudrio de proteccéo/
protecgdo ocular/proteccéo facial.

4.2 Condigdes de armazenamento
Nao armazenar acima de 25°C (77°F). Nao utilizar o
material apds expirado o prazo de validade. Evitar luz
solar direta.

4.3 Instrucdes para descarte
Recomendagdo: descartar conforme a regulamentagao
vigentes. Nao descartar o contetido ou as embalagens
parcialmente vazias no lixo doméstico nem no sistema de
esgoto. Catalogo europeu de residuos: 180106 produtos
quimicos que sdo compostos por ou contém substancias
perigosas.

5. Instrucdes quanto a reclamacodes
Indicar o nimero de lote e 0 nimero do artigo em toda e qualquer
correspondéncia sobre o produto.

Informagdes adicionais podem ser encontradas na érea de download
em: www.kulzer.com/cara-print

Uttima revisdo: 2021-10
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Nur zur Anwendung durch zahnmedizinisches/zahntech-
nisches Fachpersonal.

1. Zweckbestimmung
Photopolymer zur Anfertigung von riickstandslos verbrennbaren
dentalen Formteilen fiir GieB- sowie Pressverfahren.
1.1 Indikationen
Fertigung von gieBbaren sowie pressbaren dentalen
Formteilen:
- Briicken bis zu 5 Glieder
- Kronen, Képpchen, Inlays, Onlays, Veneers
- Modellguss
1.2 Kontraindikationen
Nicht zur Verwendung im Mund.
1.3 Potentielle Nebenwirkungen
Uberempfindlichkeiten gegen das Produkt oder seine
Bestandteile knnen im Einzelfall nicht ausgeschlossen
werden. Inhaltsstoffe sind im Verdachtsfall beim Hersteller
zu erfragen.

2, Produkteigenschaften

2.1 PackungsgroBen/Lieferformen
1000 g Flasche

2.2 Zubehor
Zur Verwendung mit:
- 3D-Drucker, z.B. cara Print 4.0 pro oder cara Print 4.0
- Reinigungsgerat, z.B. cara Print Clean oder Ultraschallbad
- Lichtpolymerisationsgerét, z.B. cara Print LEDcure oder

HiLite Power 3D

2.3 Zusammensetzung

(Meth-)Acrylathaltige Monomere, Photoinitiatoren, Farbstoffe

3. Produktanwendung
Drucken
a. Vor der Verwendung das Produkt im Originalbehélter fiir 5 Minuten
kréftig schitteln.
Hinweis: Bei unzureichendem Schiitteln konnen Farbabweichungen und
Druckfehler auftreten.
b. Objekte entsprechend der Bedienungsanleitung des
3D-Druckers drucken.
c. Gedruckte Objekte fiir 1 Minute in Isopropanol mit geeignetem
Zubehdr (siehe Punkt 2.2) vorreinigen.
d. Anhaftende Fliissigkeit mit Druckluft griindlich entfernen.
e. Schritt ¢ in reinem Isopropanol fiir 1 Minute wiederholen.
Hinweis:
- Die Objekte sollten insgesamt nicht ldnger als 2 Minuten im
Isopropanol verbleiben, da sie sonst beschédigt werden.
- Nach dem Reinigen darauf achten, dass die gedruckten
Objekte trocken und frei von Losungsmittelriickstédnden sind.

f. Das gedruckte Objekt zur abschlieBenden Polymerisation im
Lichtpolymerisationsgerat entsprechend der Tabelle nachbelichten.

Hinweis: Die endgiiltigen Eigenschaften hdngen von der Ein-
haltung des empfohlenen Nachhértungsprozesses ab. Wir
empfehlen die Verwendung des Lichtpolymerisationsgerats
cara Print LEDcure oder HiLite Power 3D.

Material Cast ruby
Vorreinigung 1 min
Nachreinigung "
(frisches Bad) | ' ™
* HiLite power 3D 2 x 1,5 min

u (1x Oberseite, 1x Unterseite)

Nachhartung o cara Print LEDcure gemaB Belichtungs-
programm
GieBen

a. Die Druckobjekte unverziiglich anstiften und einbetten.

b. Die Druckobjekte entsprechend der etablierten GieBtechnik
anstiften.
Hinweis: Zu viele Objekte je Muffel erhdhen die Gefahr von
Rissen und Muffelfrakturen. Wir empfehlen keine Oberflachen-
entspanner zu verwenden.

c. Die Druckobjekte im Speedprozess ausbrennen. Fiir den GieB-
prozess empfehlen wir Kulzer Einbettmassen (siehe Tabelle).

d. Tabelle fiir GieB & Pressempfehlungen fiir dentale Legierungen
und Keramiken:

) . Press-
Material Nichtedelmetall | Edelmetall Keramik
C&B =
Empfohlene Heravest Onyx/ | Heravest | Heravest
Einbettmassen ModellguB = Saphir Press
Heravest M Print +

Aufsetztemperatur (°C) 900 700 850
Aufheizrate (°C/min) 9bis 10 9bis 10 -
Endtemperatur (°C) 950/ 980 700 850
Haltezeit (min) 90 0 60
Verléngerung der

Haltezeit bei mehreren +10/Muffel +10/Muffel | +10/Muffel
Muffeln im Ofen (min)
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Réservé a I'usage exclusif des chirurgiens-dentistes /
prothésistes dentaires.

1. Usage
Photopolymére pour la fabrication de piéces dentaires calcinables
sans résidus pour les procédés de coulée et de pressée.
1.1 Indications
Fabrication de piéces dentaires coulées et pressées :
- bridges jusqu'a 5 dents
- couronnes, coiffes, inlays, onlays, facettes
- chassis en prothése adjointe partielle
1.2 Contre-indications
Ne pas utiliser en bouche.
1.3 Effets secondaires potentiels
Ce produit ou I'un de ses composants peut dans certains
cas particuliers causer des réactions d’hypersensibilité. En
cas de doute, des informations sur les composants peuvent
étre demandées au fabricant.

2. Caractéristiques du produit
2.1 Taille des emballages/modes de livraison
Bouteille de 1000 g
2.2 Accessoire
Pour une utilisation avec :
- Imprimante 3D, par ex. cara Print 4.0 pro ou cara Print 4.0
- Dispositif de nettoyage, p. ex. cara Print Clean ou bain a
ultrasons
- Appareil de polymérisation par la lumiere, p. ex.
cara Print LEDcure ou HiLite Power 3D
2.3 Composition
Monomeres contenant des (méth)acrylates, photo-initiateurs,
colorants

3. Utilisation du produit
Imprimer
a. Avant I'utilisation, agiter vigoureusement le produit dans son
contenant d'origine pendant 5 minutes.
Remarque : Si le produit n’est pas suffisamment secoué, des
écarts de couleur et des erreurs d'impression peuvent se produire.
. Imprimer les objets selon le mode d'emploi de I'imprimante 3D.
. Pré-nettoyer les objets imprimés pendant 1 minute dans de
I'isopropanol a I'aide des accessoires appropriés (voir point 2.2).
. Retirer minutieusement le liquide adhérent avec de I'air comprimé.
. Répéter I'étape ¢ dans de I'isopropanol pur pendant 1 minute.
Remarque :
- Les objets ne doivent pas rester dans I'isopropanol plus de
2 minutes, sinon ils seront endommagés.
- Apres le nettoyage, s'assurer que les objets imprimés sont
secs et exempts de résidus de solvants.
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f. Réexposer |'objet imprimé pour la polymérisation finale dans
I'appareil de polymérisation par la lumiére selon le tableau.
Remarque : Les propriétés finales dépendent du respect de la
procédure de post-durcissement recommandée. Nous
recommandons 'utilisation de I'appareil de polymérisation par
la lumiére cara Print LEDcure ou HiLite Power 3D.

Matériau Cast ruby
Pré-nettoyage 1 min
Post-nettoyage
(rincage avec 1 min
solution frais)

e HiLite power 3D 2 x 1,5 min
(1x haut, 1x bas)

o cara Print LEDcure selon le programme
d’exposition

Post-durcissement

Couler

a. Fixer et mettre en revétement immédiatement les objets imprimés.

b. Fixer les objets imprimés selon la technique de coulée établie.
Remarque : Un trop grand nombre d'objets par cylindre augmente
e risque de fissures et de fractures du cylindre. Nous déconseillons
I'utilisation de réducteurs de tension de surface.

¢. Chauffer les objets imprimés a vitesse rapide. Nous recommandons
les matériaux de revétement Kulzer pour le processus de coulée
(voir tableau).

d. Tableau des recommandations de coulée et de pressage pour
les alliages dentaires et les céramiques :

- Alliages non Alliages | Céramiques
Matériau précieux précieux | pressées
Matérial o Couronnes et

atériaux de Bridges = Hera-
revétement vest Onyx / Hg;a\{](ierst H%rrz;\gist
recommandés Chéssis = Hera- p

vest M Print +

Température
de deépart (°C) 900 700 850
Ratio de montée en 5 5
température (°C/min) 9a10 9a10 -
Température de fin (°C)| 950/ 980 700 850
Durée de maintien (min) 90 90 60
Prolongement du
temps de maintien avec " . "
plusieurs cylindres dans +10/cylindre | +10/cylindre| +10/cylindre
e four (min)
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Destinato all’'uso solo da parte di personale odontoiatrico/
odontotecnico specializzato.
1. Destinazione d’uso
Fotopolimero per la realizzazione di prototipi dentali calcinabili
senza residui per procedimenti di fusione o pressatura.
1.1 Indicazioni
Realizzazione di elementi di forma dentali calcinabili o
prassabili:
- ponti fino a 5 elementi
- corone, cappette, inlay, onlay, veneer
- scheletrati
1.2 Controindicazioni
Non destinato all’'uso nel cavo orale.
1.3 Potenziali effetti collaterali
Questo prodotto o i suoi componenti possono causare rea-
zioni di ipersensibilita in determinati casi. In caso di dubbio,
rivolgersi al produttore per informazioni sui componenti.

2. Caratteristiche del prodotto
2.1 Confezioni/Formati di fornitura
Flaconi da 1000 g
2.2 Accessori
Da utilizzare con:
- stampante 3D, ad es. cara Print 4.0 pro o cara Print 4.0
- apparecchio per la pulizia, ad es. cara Print Clean o bagno
ad ultrasuoni
- apparecchi di fotopolimerizzazione, ad es. cara Print LEDcure
o HiLite Power 3D
2.3 Composizione
monomeri contenenti (met)acrilato, fotoiniziatori, coloranti

3. Utilizzo del prodotto
Stampa
a. Prima dell’uso, agitare vigorosamente il prodotto nel contenitore
originale per 5 minuti.
Avvertenza: In caso di miscelazione insufficiente, possono
verificarsi deviazioni del colore ed errori di stampa.
. Stampare gli oggetti nel rispetto delle istruzioni per I'uso della
stampante 3D.
c. Esequire una pulizia preliminare degli oggetti per 1 minuto in
isopropanolo con un accessorio utilizzato (vedere il Punto 2.2).
. Rimuovere accuratamente il residuo di liquido utilizzando aria
compressa.
. Ripetere il passo ¢ in isopropanolo puro per 1 minuto.
Avvertenza:
- Nel complesso gli oggetti non devono restare nell'isopropanolo
per pit di 2 minuti, altrimenti vengono danneggiati.
- Dopo la pulizia assicurarsi che gli oggetti stampati siano asci-
utti e non presentino resti di solvente.
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f. Per la polimerizzazione conclusiva, fotopolimerizzare I'oggetto
stampato nell'unita di fotopolimerizzazione, attendendosi alla tabella.
Avvertenza: Le proprieta finali dipendono dal rispetto del processo
di fotopolimerizzazione raccomandato. Si raccomanda I'uso del
dispositivo di fotopolimerizzazione cara Print LEDcure o
HiLite Power 3D.

Materiale Cast ruby
Pulizia "
preliminare 1 min
Pulizia successiva :
(risciacquo fresco) 1 min
 HiLite power 3D 2 x 1,5 min
Indurimento (1x sopra, 1x sotto)
SUCCessivo o cara Print LEDcure in conformita con il
programma di esposizione
Fusione

a. Imperniare e rivestire immediatamente gli oggetti stampati.

b. Imperniare gli oggetti stampati in base alla tecnica di fusione
utilizzata.
Avvertenza: Rivestire troppi oggetti insieme aumenta il rischio di
screpolatura e fratture del rivestimento Si raccomanda di non
utilizzare riduttori di tensione superficiale.

c¢. Scaldare gli oggetti stampati con il processo speed. Per il pro-
cesso di fusione si raccomanda la massa di rivestimento Kulzer
(vedere Tabella).

d. Tabella con le indicazioni di fusione e pressatura per le leghe
dentali e | per ceramiche:

’ Metallo Metallo | Ceramica a
Materiale non nobile prezioso | pressione
C&B g ,
Masse di Heravest Onyx
rivestimento Scheletrato = Hg;aﬁft Hf,rr%‘é?t
consigliate Heravest M P
Print +
Temperatura iniziale (°C) 900 700 850
Velocita di
riscaldamento (°C/min) 9-10 9-10 -
Temperatura finale (°C) 950/980 700 850
Tempo di mantenimento
(min) 90 90 60
Prolungamento del tempo
di mantenimento in caso +10/ +10/ +10/
di pit cilindri nel forno muffola muffola | muffola
(min)

@ Gebruiksaanwijzing dima © Print Cast ruby

Alleen voor gebruik door tandheelkundige/tandtechnische
specialisten.

1. Beoogd doel
Fotopolymeer voor de productie van restloos verbrandbare
tandheelkundige structuren voor giet- en persprocessen.
1.1 Aanwijzingen
Productie van giethare en persbare structuren:
- Bruggen tot 5 delen
- Kronen, kappen, inlays, onlays, veneers
- Modelgietwerk
1.2 Contra-indicaties
Niet voor gebruik in de mond.
1.3 Eventuele bijwerkingen
Dit product of een van de bestanddelen ervan kan in
bepaalde gevallen overgevoeligheidsreacties veroorzaken.
Als een dergelijke reactie vermoed wordt, kan informatie
over de bestanddelen bij de fabrikant worden verkregen.

2. Producteigenschappen

2.1 Verpakkingsgrootten/leveringsvormen
Fles van 1000 g

2.2 Accessoires
Voor gebruik met:
- 3D-printer, bijv. cara Print 4.0 pro of cara Print 4.0
- Reinigingsapparaat, bijv. cara Print Clean of ultrasoon bad
- Lichtpolymerisatieapparaat, bijv. cara Print LEDcure of

HiLite Power 3D

2.3 Samenstelling
(Meth-)Acrylaat bevattende monomeren, fotoinitiatoren,
kleurstoffen

3. Gebruikswijze
Printen
a. Schud het product véér gebruik 5 minuten lang krachtig in de
oorspronkelijke verpakking.
Opmerking: Onvoldoende schudden kan leiden tot kleurafwijkingen
en printfouten.
. Print de objecten volgens de handleiding van de 3D-printer.
. Reinig geprinte objecten van tevoren gedurende 1 minuut in
isopropanol met geschikte accessoires (zie punt 2.2).
Verwijder vloeistof grondig met perslucht.
. Herhaal stap ¢ in zuiver isopropanol gedurende 1 minuut.
Opmerking:
- De objecten mogen niet langer dan 2 minuten aan de isopro-
panol worden blootgesteld, anders raken ze beschadigd.
- Na het reinigen moet u ervoor zorgen dat de geprinte objecten
droog en vrij van oplosmiddelresten zijn.
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f. Belicht het geprinte object voor de uiteindelijke polymerisatie
in het lichtpolymerisatieapparaat volgens de tabel.
Opmerking: De uiteindelijke eigenschappen zijn afhankelijk van
de naleving van het aanbevolen uithardingsproces. We bevelen
het gebruik van de cara Print LEDcure of HiLite Power 3D
lichtpolymerisatie-unit aan.

Materiaal Cast ruby
Voorreiniging 1 min
Nareiniging 1 min

(verse spoeling)

* HiLite power 3D 2 x 1,5 min

Uitharding (1x boven, 1x onder)
achteraf e cara Print LEDcure in overeenstemming
met het belichtingsprogramma
Gieten

a. Breng de geprinte objecten onmiddellijk aan en bed ze in.

b. Breng de geprinte objecten aan volgens de bewezen giettechniek.
Opmerking: Te veel objecten per moffel verhogen het risico dat
de moffel breekt of scheurt. Het gebruik van oppervlaktespanners
wordt afgeraden.

¢. Brand de geprinte objecten in het speedproces uit. Wij adviseren
Kulzer-inbedmaterialen voor het gietproces (zie tabel).

d. Tabel met aanbevelingen voor het gieten en persen van dentale
legeringen en keramiek:

. . Geperst
Materiaal Basismetaal | Edelmetaal Keramiek
C&B =
Aanbevolen Heravest Onyx _/ Heravest Heravest
inbedmateriaal Modelgieten = Saphir Press
Heravest M p
Print +
Instellingstemperatuur 900 700 850
Verwarmingssnelheid
(°C/min) 9tot 10 9tot 10 -
Eindtemperatuur (°C) 950/ 980 700 850
Stoptijd (min) 0 90 60
Vlerlenging
van de stoptijd met
meerdere moffels in +10/moffels | +10/moffels | +10/moffels
de oven (min)

4. Allgemeine Hinweise

Bitte beachten Sie sorgfltig die folgenden Sicherheitshinweise
sowie alle Verarbeitungshinweise in anderen Abschnitten.

Dieses Produkt ist nur nach Gebrauchsanweisung zu verarbeiten.
Jeglicher Gebrauch unter Nichtbeachtung dieser Anweisungen
liegt im Ermessen und der alleinigen Verantwortung des verarbei-
tenden dentalen Fachpersonals.

4.1 Warn- und Sicherheitshinweise
Schadlich fiir Wasserorganismen, mit langfristiger Wirkung.
Augen, Atmungsorgane und Haut kdnnen gereizt werden.
Beriihrung mit den Augen vermeiden. Beriihrung mit der
Haut vermeiden. Sensibilisierung durch Hautkontakt mdg-
lich. Nicht einatmen. Schutzhandschuhe/Schutzkleidung/
Augenschutz/Gesichtsschutz tragen.

4.2 Lagerungsbedingungen
Nicht tiber 25°C (77°F) lagern. Nach Ablauf des Verfallda-
tums darf das Material nicht mehr verwendet werden.
Direkte Sonneneinstrahlung vermeiden.

4.3 Entsorgungshinweis
Empfehlung: Entsorgung geméaB den behérdlichen Vor-
schriften. Inhalt und nicht restentleerte Verpackungen nicht
mit dem Hausmiill entsorgen oder in die Kanalisation
gelangen lassen. Européischer Abfallkatalog: 180106
Chemikalien, die aus geféhrlichen Stoffen bestehen oder
solche enthalten.

5. Reklamationshinweis

Bei Riickmeldungen zum Produkt bitte immer Chargenbezeich-
nung und Artikelnummer angeben.

Zusatzliche Informationen finden Sie im Downloadbereich unter:
www.kulzer.com/cara-print

Stand: 2021-10

4. Remarques générales
Veuillez respecter scrupuleusement les consignes de sécurité
suivantes ainsi que toutes les instructions d'utilisation figurant
dans d'autres chapitres. Ce produit doit étre utilisé conformément
au mode d'emploi. Toute utilisation non conforme a ces instructions
est a la discrétion et a la seule responsabilité du prothésiste dentaire
qui traite le produit.
4.1 Avertissements et consignes de sécurité
Nocif pour les organismes aquatiques, entraine des effets
néfastes & long terme. Peut &tre irritant pour les yeux, les
voies respiratoires et la peau. Eviter le contact avec les
yeux. Eviter le contact avec la peau. Peut entrainer une
sensibilisation par contact avec la peau. Ne pas inhaler.
Porter des gants de protection/des vétements de protec-
tion/un équipement de protection des yeux/du visage.
4.2 Conditions de stockage
Conserver dans un endroit ol la température ne dépasse
pas 25°C (77°F). Ne pas utiliser le matériau aprés la date
d’expiration. Eviter la lumiére directe du soleil.
4.3 Consignes d'élimination
Recommandation : Elimination conformément aux réglemen-
tations officielles. Ne pas jeter le contenu et les emballages
qui n'ont pas été vidés avec les ordures ménageres et ne
pas les laisser s'écouler dans les égouts. Catalogue euro-
péen des déchets : 180 106 produits chimiques a base de
substances dangereuses ou qui en contiennent.

5. Notification de réclamation

Veuillez rappeler le numéro de lot et le numéro de I‘article dans
toute correspondance & propos du produit.

Des informations complémentaires sont disponibles dans I'espace de
téléchargement a |'adresse suivante : www.kulzer.com/cara-print

Mise a jour de I'information : 2021-10

4. Avvertenze generali
Attenersi scrupolosamente alle seguenti istruzioni di sicurezza e
alle istruzioni di lavorazione contenute nelle altre sezioni. Questo
prodotto deve essere lavorato esclusivamente attenendosi alle
istruzioni per I'uso. Qualsiasi utilizzo in violazione di queste istruzioni
¢ a discrezione e sotto la responsabilita esclusiva del personale
dentistico specializzato che effettua il lavoro.
4.1 Avvertenze di pericolo e sicurezza
Nocivo per gli organismi acquatici con effetti di lunga
durata. Puo essere irritante per gli occhi, le vie respiratorie
e la pelle. Evitare il contatto con gli occhi. Evitare il contatto
con la pelle. Pud provocare sensibilizzazione per contatto
con la pelle. Non inalare. Indossare guanti/indumenti pro-
tettivi/Proteggere gli occhi/il viso.
4.2 Condizioni di conservazione
Conservare il materiale a temperature inferiori ai 25°C
(77°F). Non utilizzare il materiale dopo la data di scadenza.
Non esporre alla luce diretta del sole.
4.3 Avvertenze per lo smaltimento
Raccomandazione: Smaltire nel rispetto dei regolamenti
ufficiali. Non smaltire il contenuto o confezioni parzialmente
vuote insieme ai rifiuti domestici né permettere I'ingresso
nel sistema fognario. Catalogo europeo dei rifiuti: 180106
Sostanze chimiche pericolose o contenenti sostanze pericolose.

5. Avvertenza per la procedura di reclamo
Si prega di indicare il numero di lotto e il numero dell'articolo in
tutta I'eventuale corrispondenza sul prodotto.

Ulteriori informazioni sono fornite alla nell’area di download
all'indirizzo: www.kulzer.com/cara-print

Aggiornamento al: 2021-10

4. Algemene informatie
Neem de volgende veiligheidsinstructies en alle verwerkings-
instructies in andere hoofdstukken zorgvuldig in acht. Dit product
mag alleen worden gebruikt in overeenstemming met de gebruiks-
aanwijzing. EIk gebruik dat niet in overeenstemming is met deze
instructies, valt onder de discretie en verantwoordelijkheid van de
tandtechnicus die het product verwerkt.
4.1 Waarschuwings- en veiligheidsinstructies
Schadelijk voor in het water levende organismen, met
langdurige gevolgen. Kan irriterend zijn voor de ogen, de
ademhalingswegen en de huid. Aanraking met de ogen vermij-
den. Contact met de huid vermijden. Kan overgevoeligheid
veroorzaken bij contact met de huid. Niet inhaleren.
Beschermende handschoenen/beschermende kleding/oog-
bescherming/gelaatsbescherming dragen.
4.2 Bewaren
Bewaar niet boven 25°C (77°F). Gebruik het materiaal niet
meer wanneer de houdbaarheidsdatum is overschreden.
Direct zonlicht vermijden.
4.3 Verwijderingsinstructies
Aanbeveling: Afvoeren volgens de officiéle voorschriften.
Voer de inhoud of gedeeltelijk lege verpakking niet af via
het huishoudelijke afval en laat deze niet in de riolering
terechtkomen. Europese afvalcatalogus: 180106 Chemicalién
die uit gevaarlijke stoffen bestaan of deze bevatten.

5. Klachtenmelding
Vermeld bij alle correspondentie over het product het lotnummer
en het artikelnummer.

Meer informatie vindt u in de downloadsectie:
www.kulzer.com/cara-print

Status: 2021-10
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