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Indicagdes de uso: A resina KeyPrint® KeyTray™ ¢ indicada para uso intraoral na fabricacao de moldeira:
dentais individuais personalizadas em 3D.

Descricéo do produto: A resina KeyPrint® KeyTray™ ¢ indicada para uso intraoral na fabricacdo de
moldeiras dentais individuais personalizadas em 3D.

Contraindicagdes: Contém mondmeros e oligmeros de acrilato que, embora raros, podem causar reagoes
alérgicas em pessoas sensiveis a produtos que contenham acrilico.

CUIDADO: A legislacao federal limita a venda deste dispositivo por profissionais de odontologia ou a pedido
destes.

Dicas de processamento:
. Certifique-se de que a resina esteja a temperatura ambiente 20 a 25 °C/68 a 77 °F) antes de imprimir.

Para obter a consisténcia da resina e evitar bolhas, agite o frasco uma hora antes do uso. Se houver
bolhas, remova-as com um instrumento e/ou uma espatula limpa.

. Use somente configuracdes pré-determinadas especificas do produto KeyPrint® na impressora 3D DLP.

Aresina KeyTray™ deve ser usada com fonte de luz UV de 385 a 405 nm. Impressoras que utilizam

fontes de luz alternativas requerem validagdo por parte da equipe técnica da Keystone para obter as

configuracdes ideais. A menos que especificado, imprima sempre usando as configuracdes fornecidas no

site keystoneindustries.com.

Pegas revestidas com resina devem ser limpas com isopropanol (pelo menos a 97%) dentro de

aproximadamente 8 horas da conclus&o da impressao. Ndo deixe as pecas em repouso no isopropanol

por mais de 5 minutos, pois suas propriedades podem comegar a se deteriorar.

. A Keystone desaconselha o uso de alcool desnaturado ou etanol para limpeza, porque pode diminuir ou
degradar a qualidade das pecas acabadas.
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Indicagdes de limpeza e tratamento pds-cura de pecas impressas:

. Remova a peca da impressora e da plataforma de construgéo.

. Se for 0 caso, remova as estruturas de suporte da peca (opcionalmente: remova os suportes antes ou
depois da pds-cura).

Coloque em banho de dlcool isopropilico (IPA) estagio 1. Esse banho € usado para a primeira lavagem de
qualquer peca que saia da impressora.

Remova o excesso de resina liquida da peca impressa. Isto pode ser feito passando os dedos sobre a
superficie, vibrando com a peca mergulhada no banho de IPA.

. Transfira as pecas para um banho IPA estagio 2. Para obter qualidade final de impresséo ideal, use IPA
fresco com baixa concentragéo de contaminantes. Uma escova de cerdas macias ou uma escova de
dentes pode ajudar a remover o excesso de resina.

Use ar comprimido para secar a peca, procurando resina liquida residual, que estara visivel porque
permanece brilhante. Se houver resina residual, repita 0s passos 5 € 6, conforme necessario.

Coloque a peca de forma plana em uma caixa de cura pos-processamento para evitar deformagao.
Consulte o site keystoneindustries.com para encontrar configuracdes de caixas de cura validadas. Nossas
resinas sdo compativeis com caixas de cura com comprimentos de onda UV de 250 a 390 nm.

Deixe a peca esfriar completamente antes de remové-la da caixa de cura para impedir defeitos ou
distorcdes na superficie.

. Execute o processamento final (isto €, o polimento) quando necessario.
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Consideracdes sobre descarte: A resina KeyPrint® KeyTray™ ndo é considerada um risco ambiental
em seu estado final completamente curado. Descarte os materiais de resina liquida ndo utilizados e nao
reciclaveis de acordo com as regulamentagdes federais, estaduais e locais.

de uso: KeyPrint® KeyTray™ es una resina de fotocurado destinada a la impresion en 3D
para cubetas de impresiones personalizadas. Para usar en impresoras 3D de procesamiento digital de Iuz
(DLP), en las que se emplean longitudes de onda de 385 a 405 nm.

Descripcion del producto: La resina KeyPrint® KeyTray™ estd indicada para uso intrabucal en la
fabricacion de cubetas de impresiones dentales individuales y personalizadas, impresas en 3D.

Contraindicaciones: Contiene monémeros y oligémeros de acrilato que pueden provocar una reaccion
alérgica, aunque poco frecuente, en personas sensibles a los productos que contienen acrilico.

ATENCION: La ley federal limita la venta de este dispositivo tinicamente por o a través de un profesional
odontoldgico.

Consejos para la preparacion:
. Asegurese de que la resina esté templada a temperatura ambiente 20 a 25 °C [68 a 77 °F]) antes de
realizar la impresion.

Para lograr un resultado uniforme y evitar que se formen burbujas en la resina, agite el frasco una hora
antes de usarlo. En caso de que haya burbujas, retirelas con una espatula o un instrumento limpio.

Use solamente la configuracion predeterminada especifica para los productos KeyPrint® en su impresora
3D DLP. KeyTray™ debe usarse con una fuente de luz ultravioleta de 385 a 405 nm. Las impresoras que
usen fuentes de luz alternativas requieren validacion por el equipo técnico de Keystone para determinar
las configuraciones dptimas. A menos que se especifique algo diferente, para imprimir siempre use la
configuracion que se indica en keystoneindustries.com.

Las piezas recubiertas con resina deben limpiarse con alcohol isopropilico (por lo menos al 97%) dentro
de aproximadamente 8 horas después de concluir la impresion. No deje las piezas en alcohol isopropilico
por mas de cinco minutos porque sus propiedades pueden comenzar a deteriorarse.

Keystone no recomienda el uso de alcohol desnaturalizado o etanol para la limpieza porque puede
disminuir o deteriorar la calidad de las piezas terminadas.
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Indicaciones para la limpieza y el tratamiento de poscurado de la(s) pieza(s) impresa(s):
. Retire la pieza de la impresora y de la plataforma de construccion.

Retire las estructuras de apoyo de la pieza, si corresponde (opcionalmente puede retirar los apoyos antes
0 después del proceso de poscurado).

Prepare la pieza para la Primera etapa del bafio con alcohol isopropilico (AIP). Este bafio se usa para
hacer el primer lavado de cualquier pieza al salir de la impresora.

Retire el exceso de resina liquida de la pieza impresa. Esto puede hacerse pasando los dedos sobre la
superficie, sacudiéndola o haciéndola vibrar mientras esta sumergida en un bafio de AIP.

Transfiera la(s) pieza(s) a una Segunda etapa del bafio con AIP. Para lograr una calidad 6ptima de la
impresion final, utilice AIP nuevo con una concentracion mas baja de contaminantes. Se puede usar un
cepillo de limpieza o de dientes suave para retirar el exceso de resina.

Utilice aire comprimido para secar la pieza, buscando residuos de resina liquida, que podran apreciarse

porque sigue estando brillante. Si sigue habiendo residuos de resina, repita los pasos 5 y 6, seguin sea
necesario.
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Coloque la pieza en una caja de procesamiento de poscurado, asegurandose de colocar la pieza de forma
horizontal para evitar que se deforme. Visite keystoneindustries.com para identificar las configuraciones
validadas de las cajas de curado. Nuestras resinas son compatibles con cajas de curado con longitudes
de onda UV de 250 a 390 nm.

Permita que la pieza se enfrie completamente antes de retirarla de la caja de curado para evitar que
aparezcan defectos en la superficie o que esta se deforme.

. Realice el tratamiento final que corresponda (por ejemplo, pulir la pieza).
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Consideraciones para el desecho: La resina KeyPrint® KeyTray™ no esta considerada como un riesgo
ambiental cuando se encuentra en su estado de curado total. Los materiales de resina liquida no reciclables
y sin usar deben eliminarse de acuerdo con las normativas federales, estatales y locales.

KeyTray™

Indications for Use: KeyPrint® KeyTray™ is a light curing resin for the 3d printing of customized
impression trays. For use in DLP 3D printers utilizing wavelengths between 385nm-405nm.

3D PRINTING RESINS | FOR PROFESSIONAL USE ONLY @)

Product Description: KeyPrint® KeyTray™ resin is indicated for intra-oral use in the fabrication of
individual custom 3D printed dental impression trays.

Contraindications: Contains acrylated monomers and oligomers which, although rare, may cause an allergic
reaction in individuals sensitive to acrylic containing products.

CAUTION: Federal law restricts this device to sale by, or on the order of a dental professional.

Processing Tips:

1. Ensure that resin is tempered to ambient temperature (20-25°C/68-77°F) prior to printing.

2. In order to achieve consistency of the resin and to prevent bubbles, agitate the bottle 1 hour prior to use. If
bubbles are present, remove with a clean instrument/spatula.

3. Only use KeyPrint® product-specific predetermined settings for your DLP 3D printer. KeyTray™ should be
used with a 385nm - 405nm UV light source. Printers using alternative light sources require validation by
Keystone's technical team for optimal settings. Unless specified, always print using the settings provided
at keystoneindustries.com.

4. Resin coated parts should be cleaned with Isopropanol (at least 97%) within approximately 8 hours from
the completion of the print. Do not allow the parts to sit in Isopropanol for longer than 5 minutes as the
properties may begin to deteriorate.

5. Keystone discourages the use of denatured alcohol or ethanol for cleaning as it may diminish or degrade
the quality of the finished parts.

Directions for cleaning and post-cure treatment of printed part(s):

1. Remove part from printer and build platform.

2. Remove support structures from the part if applicable (Optional: remove supports before or after
post-cure).

3. Place in Stage 1 Isopropanol (IPA) bath. This bath is used for the first wash of any part coming from
the printer.

4. Remove excess liquid resin from the printed part. This can be done by running fingers over the surface,
swishing or vibrating with the part submerged in the IPA bath.

5. Transfer the part(s) into a Stage 2 IPA bath. In order to achieve optimal final print quality, use fresh IPA
with lower concentration of contaminants. Using a soft scrub brush or tooth brush can help remove
excess resin.

6. Use compressed air to dry part, looking for residual liquid resin, which will be visible as it remains glossy.
If residual resin remains, repeat steps 5 & 6 as needed.

7. Place the part in a post processing cure box, being sure to place the part flat to prevent warping. Refer to
keystoneindustries.com to locate validated cure box settings. Our resins are compatible in cure boxes with
UV wavelengths of 250nm - 390nm.

8. Allow part to cool completely before removing from the cure box to prevent surface defects or warping.

9. Perform final processing (i.e. polishing) as required.

Disposal Considerations: KeyPrint® KeyTray™ is not considered an environmental hazard in its final, fully
cured state. Dispose of unused and non-recyclable liquid resin materials in accordance with federal, state
and local regulations.

In case of Emergency:

INFOTRAC: 800-535-5053

Outside the US: (001) 800-535-5053
Customer# 76987

Report any serious incident occurring with this device to the manufacturer and applicable Competent

Authority of the member state in which the user/patient is established.

Signalez tout incident grave survenant avec cet appareil au fabricant et & I'autorité compétente applicable

de I'Etat membre dans lequel I'utilisateur/le patient réside.

Meld elk ernstig incident met dit hulpmiddel aan de fabrikant en de bevoegde autoriteit van de lidstaat waar

de gebruiker/patiént is gevestigd

Berichten Sie jeden ernsthaften Vorfall, der bei diesem Gerét auftritt, dem Hersteller und der zustdndigen

Behdrde des Mitgliedslandes, in dem der Benutzer/Patient ansassig ist.

Comunicare qualsiasi incidente grave dovuto a questo dispositivo, rivolgendosi al produttore e all’autorita

competente del Paese in cui vive I'utente/il paziente.

Relate qualquer incidente grave que ocorra com este aparelho ao fabricante e & autoridade competente

aplicével do estado-membro no qual o usurio/paciente esteja estabelecido.

Reporte cualquier incidente grave que ocurra con este dispositivo al fabricante y a la autoridad competente

del Estado miembro en que esté establecido el usuario/paciente.

O ntobbix C [laHHbIM coobLmTL
war [} OpraHbl LUTATa WK CTPaHbI, B KOTOPbIX MPOXKMBAET
nonb30BaTenb/NaLeHT.
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Cwmonb! [ins 3D-Mevatn | Tonbko [ns Mpod n

WHCTpYKuMs no npumeHermio: KeyTray™ u3 nuxeitkv KeyPrint® npeactaensieT coboit CBETOOTBEPKAAEMYIO
cmony ans 3D-nevatn HANBMAYanbHbIX NOXeK ANs oTTUcka. [ins ucnonsaosanus B 3D-npuHtepax DLP (Ha ocHose
TEXHONOTMM LiMPOBOIA CBETOANOAHOM MPOEKLIWM), UCMOMb3YIOLLMX AUanasoH BonH ot 385 A0 405 Hu.

Onucatue npoaykra: Cmona KeyTray™ 13 nuHelikn KeyPrint® npenHasHayeHa ans MHTpa-opanbHoro npuMeHeHus npu
M3roToBNEHNM HAMBWAYANbHbLIX CTOMATONOMMYECKUX JTOXEK Ans 0TTUCKa METOAOM 3D-nevatu.

MpoTuBonokasanua: COAepXMT akpUNMpOBaHHbIE MOHOMEPbI 1 OSITOMEPI, KOTOpbIE, B PeAKIX Cry4asix, MoryT
BbI3BATb ANNEPTUYECKYHO PEAKLIMIO Y MK, CKIOHHBIX K annepriy Ha akpunocoaepxalLlyio NpoayKLmio.

BHUMAHMWE: CornacHo cheiepanbHOMy 3akoHOAATENbCTBY, NPoAaxa AaHHOMO U3AenNs BO3MOXHA TOMbKO
npochecc1oHanbHbIM CTOMATOMNOraM Uk no 1 3akasy.

CoBeTb! Ans pa6oTbl:

1.
2.

Mepen nevarbto y6eautech, YTo CMona HarpeTa 0 TemnepaTypbl okpyxatoweit cpeapl (20-25 °C [68-77 °F]).

Y106kl IOCTUTHYT KOHCUCTEHLIMI CMOMbI M NPE/OTBPATUTL NOSBNEHNE Ny3bipeit, BCTpaXHMTe ByTbinky 3a 1 yac Ao
MCNIONb30BaHNS. ECM Ny3bIpu NOSBUAVCS, YAANUTE MX YUCTBIM UHCTPYMEHTOM/NIONATONKON.

VicnonbayitTe Tonbko 3afaHHble HacTpoiiki KeyPrint® ans csoero 3D-npuxtepa DLP. KeyTray™ nomkHa
1CroNb30BaThCS C UCTOHHUKOM YbTPachMoneToBoro U3nyyeHns B auanasoHe ot 385 o 405 HM. MpuHTeps,
VCTIONb3ytoLLMe anbTepHaTVBHbIE UCTOYHMKN CBETa, TpebyIoT NPOBEPKM TEXHMYECKO! koMaHaoil Keystone

ANS ONTUMANbHOI HAaCTPOIAKK. ECTIM He yka3aHo uHoe, BCeraa nevataiiTe, UCTIoNb3ys NapameTpbl HaCTPOMKM,
npeqcTaBneHHble Ha caitte keystoneindustries.com.

[MoKpbITbIE CMOMON A€TanM AOMKHbI BbITb O4LLEHbI M30MPOMMIOBLIM CIMPTOM (MO KpaitHei Mepe, 97 %) He noaxe,
YeM MpUMEepHO Yepes 8 YacoB Nocre 3aBepLueHNs neyatin. He aepxuTe AeTany B U30NpoNUNOBOM CriupTe Aonblue 5
MUHYT, OCKOMbKY XapaKTepUCTUKY MOTYT HauaTb yXyALAThCS.

Keystone He pPeKOMeHAYyeT UCNOonb30BaTh AN OYUCTKW AeHaTypaT Unu 3TaHon, NOCKOMbKY 3TO MOXET CHU3UTL Unn
YXYALWWTb Ka4eCTBO roTOBbIX FleTaJ'Ieﬁ.

9.

PYKUMM MO OYUCTKe 1 0B
W3Bnexute fieTans u3 npuntepa v paboyeit nnatdopmei.
Mpy HeoBXOAMMOCTY YGEpUTE OMOpPHbIE KOHCTPYKLMY 13 AETaNM (ONLMOHANBHO: YBepuTe OnopbI A0 UMK Mocne
OTBEPXKOEHMS).
MomecTiTe B BAHHOUKY C M30MPONMAOBLIM CNMPTOM (1-blit 3Tan). 3Ta BaHHOUKA UCMIONb3YeTCs s NepBoi
npoMmbIBKY NG0i AETanm, Nony4YeHHo! 13 NpUHTEpa.

HaneyaTaHHbIX JeTaneii ¢ Lenbio oTBepPXAeHUA:

. YpanuTe M3NULIKY XWAKOA CMONbI U3 HaneyaTaHHoi AeTanu. 3To MOXHO caenaTb, nposead nanbLyamu no

MOBEPXHOCTY AAETaNM UMM HEMHOTO MOABIraB AeTanb, MOrPYKEHHYH0 B BAHHOUKY C H30MPONUNIOBLIM CTIMPTOM.
MepeHecuTe aeTans (AeTanu) B BaHHOUKY C U30MPOMKNOBLIM CIMPTOM (2-0if 3Tar). YToBbl AOCTUHYTL
ONTMMAnLHOTO (hMHATMBLHOTO Ka4eCTBa neYaTu, UCnomb3yiiTe HOBYHO BaHHY C MU30MPONMIOBELIM CMPTOM C Gonee
HU3KOV KOHLIEHTPALIMEl KOHTaMUHaHTOB. Msrkas LijeTka-ckpab unv 3y6Has LweTka MoryT NoMoYb YAanuTs
M3GITOYHYIO CMONTY.

MCFIOHI:SVI;ITG CxKaTblit BO3ayX, YToGbI 06Hapy)KMTb 0CTaTKM XMAKOM CMOMbI, KOTOpbl€ CTaHyT BUAHbI, NOCKOMNbKY OHU
0CTaHyTCAa GJ'IECTRUMMM. Ecnu octaToyHasi cmona npucyTcTeyet, npu HeOGXOﬂMMOCTM noBTOpUTE LUArK 5n6.

lMomecTuTe AeTanb B kamepy Ans OTBEPXAEHNS, yOEAMBLINCh, YTO PACTIONOKINA IETanb POBHO BO M3bexaHue
necopmavmun. Cu. caiit keystoneindustries.com 4nst onpefenexns yTeepxaeHHbIX apaMeTpoB HACTPOIKY Kamepbl
ANS OTBEPKAEHNS. HaLlm CMOnNbl COBMECTUMBI C KaMepamy ANsi OTBEPXKAEHNS C AanasoHoM ynbTpacpuoneToBoro
uanyyernst 250-390 HM.

. [laliTe AeTan NONHOCTbIO OCTHITh, MPEX/E YEM U3BNEYb ee U3 kaMepbl ANs OTBEPKIEHNS, YToBbI NPpefoTBpaTuTL

NoBEPXHOCTHbIE AedekTbl unu AedopmMupoBaHme.
[py HeOBXOAUMOCTY BINOMHUTE DUHULLHYIO 06PaBOTKY (T.€. NOAMPOBKY).

Bonpocb! ytunusauuu: KeyTray™ 13 nuHeiikn KeyPrint® He npeAcTaBnseT 3konornieckol onacHocTi B CBOEM
(hMHaNbHOM OTBEPXK/EHHOM COCTOSHUM. YTUMM3MPYiATE HEMCTIONB30BaHHY!O U HenepepabaTbiBaemyto XMaKyio cMony
COrnacHo cheziepanbHbIM, PETVIOHambHBIM 1 MECTHBIM HOpMaM.

KeyTray™

o RESINES D'IMPRESSION 3D
RESERVE A UN USAGE PROFESSIONNEL UNIQUEMENT

Indications d’utilisation : KeyPrint® KeyTray™ est une résine photopolymérisable pour I'impression 3D
de porte-empreintes sur mesure. Pour les imprimantes 3D DLP dont les longueurs d’onde sont comprises
entre 385 et 405 nm.

Description du produit : La résine KeyPrint® KeyTray™ est indiquée pour une utilisation intraorale dans
la fabrication de porte-empreintes dentaires imprimés en 3D individuels sur mesure.

Contre-indications : Contient des monomeres et des oligomeres acrylés qui, méme si cela est rare,
peuvent provoquer une réaction allergique chez les personnes sensibles aux produits contenant de
I'acrylique.

ATTENTION : La loi fédérale stipule que cet appareil ne peut étre vendu que par un professionnel des
soins dentaires ou sur ordre de ce dernier.

Conseils de traitement :
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. S'assurer que la résine est maintenue a la température ambiante (20 a 25 °C [68 a 77 °F]) avant

I'impression.

. Pour obtenir la bonne consistance de la résine et éviter les bulles, agiter le flacon une heure avant

I'utilisation. Si des bulles sont présentes, les retirer avec un instrument ou une spatule propre.

. Utiliser seulement les parametres prédéterminés spécifiques au produit KeyPrint® pour I'imprimante

3D DLP. KeyTray™ doit étre utilisé avec une source de lumiére ultraviolette comprise entre 385 et 405
nm. Les imprimantes utilisant d'autres sources de lumiere doivent étre validées par I'équipe technique
de Keystone pour les paramétrer de fagcon optimale. Sauf indication contraire, toujours imprimer en
utilisant les parametres fournis sur keystoneindustries.com

. Les pieces recouvertes de résine doivent étre nettoyées avec du propan-2-ol (& au moins 97 %)

environ huit heures apres la fin de I'impression. Ne pas laisser les pieces dans du propan-2-ol plus de
cing minutes, car cela pourrait détériorer leurs propriétés.

. Keystone déconseille d'utiliser de I'alcool dénaturé ou de I'éthanol pour le nettoyage, car cela pourrait

diminuer ou dégrader la qualité des piéces finies.

Instructions pour le nettoyage et le traitement aprés polymérisation des piéces imprimées :
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. Retirer la piéce de I'imprimante et construire la plateforme.
. Retirer les structures de support de la piece, le cas échéant (facultatif : retirer les supports avant ou

apres le traitement apres polymérisation).

. Placer la piece dans le bain de propan-2-ol (IPA) de I'étape 1. Ce bain est utilisé pour le premier lavage

de toute piéce provenant de I'imprimante.

. Retirer I'excédent de résine liquide de la piece imprimée. Cela peut étre effectué en passant les doigts

sur la surface, tout en agitant ou en faisant vibrer la piece lorsqu’elle est immergée dans le bain d'IPA.

. Transférer les pieces dans le bain d'IPA de I'étape 2. Pour obtenir une qualité d'impression finale

optimale, utiliser de I'lPA frais avec une concentration de contaminants inférieure. L utilisation d’'une
brosse a récurer souple ou d’une brosse & dents peut aider a éliminer I'excés de résine.

. Utiliser de I'air comprimé pour sécher la piéce en recherchant la résine liquide résiduelle, qui est visible

car elle reste brillante. S'il reste de la résine résiduelle, répéter les étapes 5 et 6 si nécessaire.

. Placer la piece dans une boite de traitement aprés polymérisation, en veillant a la placer a plat pour

éviter toute déformation. Se reporter a keystoneindustries.com pour localiser les parametres validés
de la boite de polymérisation. Nos résines sont compatibles avec les boites de polymérisation dont les
longueurs d’onde des rayons ultraviolets sont comprises entre 250 nm et 390 nm.

. Laisser la piece refroidir completement avant de la sortir de la boite de polymérisation pour éviter les

défauts de surface ou la déformation.

. Effectuer le traitement final (c.-a-d., le polissage) si nécessaire.

Considérations relatives a I'élimination : KeyPrint® KeyTray™ n’est pas considérée comme un
danger pour I'environnement dans son état final, entierement polymérisé. Eliminer les résines liquides non
utilisées et non recyclables conformément aux réglementations fédérales, provinciales et locales.

K@Y TrQaY ™  30-DRUCKHARZE | NUR FUR DEN PROFESSIONELLEN GEBRAUCH @

Hinweise fiir den Gebrauch: KeyPrint® KeyTray™ ist ein lichthdrtendes Harz fiir den 3D-Druck von
benutzerdefinierten Abdruckioffeln. Zur Verwendung in DLP-3D-Druckern mit Wellenlangen zwischen 385
und 405 nm.

Produktbeschreibung: KeyPrint® KeyTray™ -Harz ist fiir die intraorale Anwendung im Zuge der
Herstellung benutzerdefinierter, 3D-gedruckter, zahntechnischer Abformloffel ausgewiesen.

Gegenanzeigen: Enthdlt Acrylatmonomere und -oligomere, die, in seltenen Féllen, allergische Reaktionen
hervorrufen konnen.

ACHTUNG: Das Bundesgesetz beschrankt den Verkauf dieses Produkts auf Anordnung eines Zahnarztes.

Verarbeitungshinweise:
. Das Harz muss vor dem Drucken auf Umgebungstemperatur (2025 °C [68—77 °F]) temperiert sein.

. Um die richtige Konsistenz des Harzes zu erreichen und Blasenbildung zu vermeiden, sollte die Flasche
1 Stunde vor dem Gebrauch geschiittelt werden. Wenn Blasen vorhanden sind, mit einem/r sauberen
Instrument/Spachtel entfernen.

. Bitte nur produktspezifische, vordefinierte KeyPrint®-Einstellungen fiir Inren DLP-3D-Drucker
verwenden. KeyTray™ mit einer UV-Lichtquelle und einer Wellenldnge von 385—-405 nm verwenden.
Drucker, die alternative Lichtquellen verwenden, erfordern die Validierung des technischen Teams von
Keystone, um optimale Einstellungen zu garantieren. Wenn es nicht anders angegeben wird, drucken
Sie immer mit den Einstellungen von keystoneindustries.com.

. Harzbeschichtete Druckerzeugnisse sind innerhalb von ca. 8 Stunden nach Fertigstellung des Drucks
mit Isopropanol (mindestens 97 %) zu reinigen. Den Druck nicht I&nger als 5 Minuten in Isopropanol
liegen lassen; anderenfalls kann eine Verschlechterung der Materialeigenschaften einsetzen

. Keystone rét davon ab, denaturierten Alkohol oder denaturiertes Ethanol zur Reinigung zu verwenden,
da dies die Qualitdt der fertigen Druckerzeugnisse beeintrachtigen oder verschlechtern kann.
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Hinweise zur Reinigung und Nachbehandlung von Abdrucken:
. Fertigen Druck vom Drucker abnehmen und die Plattform aufbauen.

. Stiitzstrukturen ggfs. vom Druck entfernen (optional: Stiitzmaterial vor oder nach der Nachhértung
entfernen).

. In Isopropanolbad (IPA) der Stufe 1 einlegen. Dieses Bad wird fiir die erste Wésche aller aus dem
Drucker kommenden Druckerzeugnisse verwendet.

. Uberschiissiges fliissiges Harz vom fertigen Druck entfernen. Dies kann durch vorsichtiges Reiben mit
den Fingern Uber die Oberflache oder durch Bewegen oder Vibrieren des Drucks im IPA-Bad erfolgen.

. Den Druck in ein IPA-Bad der Stufe 2 einlegen. Um eine optimale Enddruckqualitét zu erreichen,
frisches IPA mit geringerer Konzentration an Verunreinigungen verwenden. Die Verwendung einer
weichen Spiil- oder Zahnbiirste kann helfen, (iberschiissiges Harz zu entfernen.

. Zum Trocknen des Drucks, Druckluft verwenden; dabei nach flissigem Harz suchen; es glénzt und
bleibt so sichtbar. Wenn Restharz zuriickbleibt, die Schritte 5 und 6 ggfs. wiederholen.

. Das Druckerzeugnis in einen Behalter zur nachtraglichen Aushértung legen und darauf achten,
den Druck flach zu platzieren, um eine Verformung zu vermeiden. Validierte Einstellungen fiir den
Aushartungsbehélter finden Sie unter keystoneindustries.com. Unsere Harze sind kompatibel zu
Aushértungsbehéltern mit UV-Wellenlédngen von 250—-390 nm.

. Den Druck vor der Entnahme aus dem Aushértungsbehélter vollstandig abkiihlen lassen, um
Oberfléchenfehler oder Verformungen zu vermeiden.

. Endbearbeitung (z. B. Polieren) bei Bedarf durchfiihren.

Entsorgungshinweise: KeyTray™von KeyPrint® gilt im endgiltigen, vollstéandig ausgehdrteten Zustand

nicht als umweltgefahrdend. Unbenutzte und nicht recycelbare Fliissigharzmaterialien geméaB den

geltenden Vorschriften, von Bund, Ldndern und Gemeinden, entsorgen.
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KeyTray™ RESINE PER STAMPA 3D | SOLO PER USO PROFESSIONALE ()

Indicazioni per I'uso: KeyPrint® KeyTray™ & una resina polimerizzante per la stampa 3D per porta
impronte dentali personalizzati. Da utilizzare con stampanti 3D DLP che usano lunghezze d’onda di 385
405 nm.

Descrizione del prodotto: La resina KeyPrint® KeyTray™ & indicata per I'utilizzo intraorale, nella
costruzione mediante stampa 3D di porta impronte dentali personalizzati, individuali.

Controindicazioni: Contiene monomeri e oligomeri acrilati che, sebbene in rare occasioni, possono
provocare una reazione allergica nei soggetti sensibili ai prodotti contenenti acrilati.

ATTENZIONE: In conformita alla legge questo prodotto puo essere venduto solo a professionisti
odontoiatrici o su prescrizione medica.

Suggerimenti per la lavorazione:

. Prima di procedere alla stampa, assicurarsi che la resina abbia raggiunto la temperatura ambiente
20-25 °C [68-77 °F)).

Per ottenere la consistenza della resina ed evitare la formazione di bolle, agitare il flacone 1 ora prima
dell'uso. Se sono presenti delle bolle, rimuoverle con uno strumento pulito, ad esempio una spatola.

Per la stampante 3D DLP utilizzare esclusivamente le impostazioni predeterminate specifiche per i
prodotti KeyPrint®. KeyTray™ deve essere utilizzato con una sorgente di luce UV di 385 405 nm. Le
stampanti che utilizzano sorgenti luminose alternative devono essere convalidate dal personale tecnico
di Keystone che provvedera a configurare le impostazioni ottimali. Salvo diversamente specificato,
stampare sempre utilizzando le impostazioni indicate sul sito keystoneindustries.com.

Le parti ricoperte di resina devono essere pulite con isopropanolo (almeno al 97%) entro circa 8 ore dal
completamento della stampa. Non lasciare le parti a contatto con I'isopropanolo per piti di 5 minuti in
quanto potrebbero iniziare a deteriorarsi.

Keystone sconsiglia I'utilizzo di alcool denaturato o etanolo per la pulizia in quanto tali sostanze
potrebbero ridurre o degradare la qualita delle parti finite.
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Indicazioni per la pulizia e il trattamento di post-polimerizzazione delle parti stampate:
. Rimuovere la parte dalla stampante e dalla piattaforma di costruzione.

Se applicabile, rimuovere le strutture di supporto dalla parte (facoltativo: rimuovere i supporti prima o
dopo la post-polimerizzazione).

Collocare in un bagno all'isopropanolo (IPA) Stadio 1. Questo bagno serve a effettuare il primo lavaggio
delle parti provenienti dalla stampante.

Rimuovere la resina liquida in eccesso dalla parte stampata. A tale scopo, passare le dita sulla
superficie, agitando o facendo vibrare la parte immersa nel bagno IPA.

. Trasferire la parte in un bagno IPA Stadio 2. Per ottenere una stampa finale di ottima qualita, utilizzare
IPA appena preparato che presenti una minore concentrazione di contaminanti. Per rimuovere la resina
in eccesso utilizzare una spazzola a setole morbide o uno spazzolino da denti.

Utilizzare aria compressa per asciugare la parte, prestando attenzione a eliminare i residui di resina
liquida che sono visibili in quanto lucidi. Se si osservano ancora dei residui di resina, ripetere
all'occorrenza i passaggi 5 e 6.

Collocare la parte in una cassetta di polimerizzazione per la post-lavorazione, assicurandosi che

la parte si trovi in posizione piana per evitarne la deformazione. Le impostazioni convalidate per la
cassetta di polimerizzazione sono disponibili sul sito keystoneindustries.com. Le nostre resine sono
compatibili in cassette di polimerizzazione con lunghezze d’onda UV di 250 390 nm.

Per evitare deformazione o difetti della superficie, far raffreddare completamente la parte prima di
rimuoverla dalla cassetta di polimerizzazione.

9. Eseguire il passaggio finale della lavorazione (ossia la lucidatura) secondo necessita.
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Considerazioni sullo smaltimento: KeyPrint® KeyTray™ non & considerato un materiale pericoloso
per I'ambiente nel suo stato finale completamente polimerizzato. | materiali costituiti da resina liquida non
utilizzati e non riciclabili devono essere smaltiti conformemente ai regolamenti locali, regionali e nazionali.

KeyTrO yiM 3D-PRINTHARSEN | ALLEEN VOOR PROFESSIONEEL GEBRUIK (D)
Instructies voor gebruik: KeyPrint® KeyTray™ is een lichtuithardend hars voor het 3D-printen van
aangepaste afdruklepels. Voor gebruik in DLP (Digitale lichtprocessing) 3D-printers die met golflengtes
tussen 385 en 405 Nm werken.

Productbeschrijving: Keyprint® KeyTray™ kunsthars is geindiceerd voor intra-oraal gebruik bij de
vervaardiging van individuele, op maat gemaakte, 3D-geprinte tandafdruklepels.

Contra-indicaties: Bevat acrylaatmonomeren en oligomeren die, hoewel zeldzaam, een allergische
reactie kunnen veroorzaken bij personen die gevoelig zijn voor acrylaathoudende producten.

VOORZICHTIG: Volgens de federale wetgeving mag dit apparaat alleen worden verkocht door of in
opdracht van een tandarts.

Verwerkingstips:
. Zorg ervoor dat de hars op omgevingstemperatuur wordt gebracht 20-25 °C/68-77 °F) voordat u
gaat printen.

. Om de consistentie van de hars te verkrijgen en om bellen te voorkomen, dient u de fles 1 uur voor
gebruik te schudden. Als er bellen aanwezig zijn, verwijder deze dan met een schoon instrument of
spatel.

. Gebruik alleen KeyPrint® productspecifieke, vooraf bepaalde instellingen voor uw DLP (Digitale
lichtprocessing) 3D-printer. KeyTray™ moet worden gebruikt met een 385-405 Nm UV-lichtbron.
Printers die gebruik maken van alternatieve lichtbronnen moeten voor optimale instellingen door het
technische team van Keystone worden goedgekeurd. Tenzij anders aangegeven, altijd printen met
gebruik van de instellingen op keystoneindustries.com.

. Met hars gecoate onderdelen moeten binnen ongeveer 8 uur na het voltooien van de print worden
gereinigd met isopropanol (minimaal 97%). Laat de onderdelen niet langer dan 5 minuten in
isopropanol zitten, aangezien de eigenschappen kunnen beginnen te verslechteren.

. Keystone ontmoedigt het gebruik van gedenatureerde alcohol of ethanol voor het reinigen, omdat het
de kwaliteit van de afgewerkte onderdelen kan verminderen of aantasten.
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Richtlijnen voor het reinigen en na-uitharden van gedrukte onderdelen:

. Verwijder onderdeel uit printer en van platform.

. Verwijder ondersteuningsstructuur van het onderdeel indien van toepassing (Optioneel: verwijder
ondersteuningen voor- of na na-uitharding).

. Plaats in Stap 1 isopropanol (IPA)-bad. Dit bad wordt gebruikt voor de eerste wasbeurt van elk
onderdeel dat uit de printer komt.

. Verwijder overtollige vloeibare hars van het geprinte onderdeel. Dit kan door met de vingers over het

oppervlak te lopen, zwiepend of vibrerend met het deel dat in het IPA-bad is ondergedompeld.

Breng het onderdeel/de onderdelen over in een Stap 2 IPA-bad. Om een optimale printkwaliteit te

bereiken, moet u verse IPA met een lagere concentratie aan verontreinigingen gebruiken. Het gebruik

van een zachte borstel of tandenborstel kan helpen om overtollige hars te verwijderen.
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. Gebruik perslucht om een onderdeel te drogen, uitkijkend naar vloeibare resthars, die zichtbaar is
omdat hij glanzend blijft. Als er nog harsrestanten achterblijven, herhaal dan stap 5 & 6 indien nodig.

. Plaats het onderdeel voor nabehandeling in een uithardingskast en zorg ervoor dat het onderdeel plat
ligt om kromtrekken te voorkomen. Raadpleeg keystoneindustries.com om goedgekeurde instellingen
van de uithardingskast te vinden. Onze harsen zijn compatibel in uithardingskasten met UV-golflengtes
van 250-390 Nm.

Laat het onderdeel volledig afkoelen voordat u het uit de uithardingskast haalt om oppervlaktedefecten
of kromtrekken te voorkomen.
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. Eindafwerking (d.w.z. polijsten) indien nodig uitvoeren.

Overwegingen bij afvoer: KeyPrint® KeyTray™ wordt niet beschouwd als een gevaar voor het milieu in
zijn definitieve, volledig uitgeharde staat. Voer ongebruikte en niet-recycleerbare vloeibare harsmaterialen
af in overeenstemming met de federale, nationale en lokale regelgeving.



