U\V/ polimer

Dental Cast

Zywice do druku 3D obiektow
= do odlewu.

Instrukcja obstugi

Niniejsza instrukcja obstugi zostata specjalnie przygotowana
dla lekarzy oraz technikdéw stomatologii, korzystajacych z zywicy Dental Cast do

tworzenia wzorcowych modeli dentystycznych.
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Przeznaczenie

Dental Cast to specjalistyczna zywica przeznaczong do profesjonalnego druku 3D Dental precyzyjnych
modeli odlewniczych. Zywica wypala sie bezresztkowo i zapewnia optymalna baze do wykonywania
precyzyjnych odlewoéw: struktur protetycznych (koron, mostéw, protez szkieletowych) i mikrodetali
ortodontycznych.

Produkt nie jest klasyfikowany jako wyréb medyczny zgodnie z Dyrektywa 93/42/EWG.

Wytacznie do profesjonalnego uzytku stomatologicznego.

Kompatybilno$é

Zywica Dental Cast jest kompatybilna z drukarkami o zakresie dtugosci fali $wietlnej od 385 do 405
nm. Drukarki wspotgrajace z tg zywicg mozna znalez¢ na stronie www.uvpolimer.com

Dostepne warianty

Dental Cast jest dostepna w butelkach o pojemnosci 0,5 kg i 1 kg.

Wystepuje w jednym kolorze- niebieskim.

Instrukcja uzytkowania

O Uzywac wytacznie jako zywicy do druku 3D w celu wykonywania modeli przeznaczonych do odlewu
traconego

O Nalezy przestrzegac zalecanego zakresu dtugosci fali Swietlnej (385-405 nm) w drukarce.

O Przed uzyciem sprawdzi¢ kompatybilnos¢ drukarki z zywicg Dental Cast na stronie
www.uvpolimer.com.

Przeciwwskazania

Nie stosowac Dental Cast do innych celéw niz produkcja modeli dentystycznych.
Kazde odstepstwo od tej instrukcji uzytkowania moze mie¢ negatywny wptyw na chemiczng i fizyczng
jakosé zywicy.

W przypadku wystapienia reakcji alergicznych, nalezy jak najszybciej skonsultowac sie z lekarzem.
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Ostrzezenie

Zwroty wskazujace rodzaj zagrozenia:
H317 Moze powodowac reakcje alergiczng skory.
H318 Powoduje powazne uszkodzenie oczu.

H412 Dziata szkodliwie na organizmy wodne, powodujac dtugotrwate skutki.

Zwroty wskazujace Srodki ostroznosci:

Zapobieganie

P261 Unika¢ wdychania pytu/dymu/gazu/mgty/par/rozpylonej cieczy.

P273 Unika¢ uwolnienia do srodowiska.

P280 Stosowac rekawice ochronne/odziez ochronna/ochrone oczu/ochrone twarzy.

Reagowanie

P305+P351+P338 W PRZYPADKU DOSTANIA SIE DO OCZU: Ostroznie ptuka¢ woda przez kilka minut. Wyja¢
soczewki kontaktowe, jezeli sg i mozna je tatwo usunaé. Nadal ptukac.

P333+P313 W przypadku wystapienia podraznienia skory lub wysypki, zasiegna¢ porady lub zgtosic sie
do lekarza.

P310 Natychmiast skontaktowac sie z OSRODKIEM ZATRUC/lekarz.

Przechowywanie
Brak

Usuwanie

P501 Zawartos$¢ pojemnika i/lub pojemnik nalezy usunac¢ zgodnie z lokalnymi przepisami dotyczacymi
odpadow.

Warunki przechowywania

Zywice Dental Cast nalezy przechowywa¢ w oryginalnym opakowaniu
lub zamknietym zasobniku w suchym i ciemnym miejscu oraz w temperaturze pokojowej. Po kazdym
uzyciu nalezy szczelnie zamykac¢ opakowanie.

Chroni¢ przed dziataniem promieniowania UV.

Proces drukowania

1.Przygotowanie zywicy

W przypadku pierwszego uzycia nalezy doktadnie miesza¢ produkt przez
co najmniej 30 minut. Przed kazdym kolejnym uzyciem zaleca sie powtorzyc¢ te czynnosc przez
15 minut.

Przed przystapieniem do druku, podgrzac zywice Dental Cast do temperatury 23-30°C.

Brak zastosowania do tych wytycznych moze skutkowaé odchyleniami w kolorze lub problemami z
drukiem lub/i wypalaniem.
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2. Napetnianie zbiornika drukarki

Nalezy wla¢ Dental Cast do zbiornika drukarki, zwracajac uwage na oznaczenia maksymalnego
poziomu zywicy. Jego przekroczenie moze w skrajnych przypadkach spowodowac uszkodzenie
maszyny drukujacej.

3. Ustawienia drukarki

Postepowac zgodnie z instrukcja uzytkowania dostepna na stronie internetowej www.uvpolimer.com,
gdzie znajduja sie karty z parametrami druku zywicy Dental Cast dla réznych drukarek 3D.

4. Finalizacja procesu drukowania
Po zakonczonym druku nalezy wyjaé platforme z drukarki 3D i umiescic ja

na zabezpieczonym papierem lub tkaning stole, z modelem skierowanym ku gorze.

Wydrukowane modele nalezy usunac z platformy za pomoca odpowiedniego narzedzia.

Dwuetapowy proces czyszczenia wydruku

Do usuniecia nadmiaru zywicy z wydruku zaleca sie przygotowanie dwoch pojemnikéw z
czystym alkoholem etylowym.

Pierwszym krokiem jest zanurzenie wydrukowanego obiektu w alkoholu o stezeniu powyzej 90% w
myjce ultradZwiekowej przez okoto 3 minuty. Nastepnie wyptuka¢ model w czystym alkoholu o stezeniu
powyzej 90%.

Catkowity kontakt z alkoholem nie powinien przekroczy¢ 5 minut.

Utwardzanie wydruku

Po wyjeciu z kapieli alkoholowej nalezy przedmuchac wydruk sprezonym powietrzem. Nastepnie
pozostawi¢ na okoto 10 minut w celu odparowania pozostatosci alkoholu. Koncowe utwardzanie w
lampie UV okoto 15min moze przyspieszy¢ proces odparowania alkoholu, ponadto umozliwi redukcje
resztek monomeru i uzyskanie oczekiwanych wtasciwosci mechanicznych.

Proces wypalania

Wiasciwie przeprowadzony cykl wypalania pozwala na catkowite usuniecie materiatu z formy bez
pozostawiania popiotu i gwarantuje uzyskanie wysokiej jakosci odlewéw metalowych. Model nalezy
zala¢ masa ogniotrwata zgodnie z procedura producenta masy. Nastepnie po okoto 20 minutach od
zwigzania masy, umiescic¢ forme w piecu nagrzanym do ok. 450°C. Zwiekszy¢ temperature pieca do
950°C(czas wzrostu zaleznie od typu pieca i masy).
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Po osiagnieciu temperatury docelowej, utrzymac jg przez minimum 60 minut (dla duzych modeli nawet
do 90 minut). W trakcie tego etapu zywica ulega catkowitemu wypaleniu, a wnetrze formy oczyszcza
sie z pozostatosci organicznych. Nastepnie nalezy przeprowadzi¢ kontrolowane schtadzanie formy do
odpowiedniej temperatury odlewu (zgodnie z wymaganiami stosowanego stopu metalu). Po odlaniu i
wystudzeniu formy nalezy usuna¢ pozostatosci masy ogniotrwatej (mechanicznie, przez wyptukanie lub
piaskowanie) i przeprowadzi¢ ewentualng obrébke koncowa odlewu.

Przed wypaleniem upewnij sie, ze model jest catkowicie suchy i dotwardzony - obecnos¢ wilgoci lub
resztek alkoholu moze powodowac pekanie masy.

Dla modeli cienkosciennych i wymagajacych precyzyjnego odwzorowania, zaleca sie wolny cykl

wypalania, z wydtuzonymi etapami suszenia i wygrzewania.

Przetwarzanie konhcowe

Niektére modele moga wymagaé zastosowania struktur podporowych do procesu drukowania. Zaleca
sie ich usuniecie przed koncowym utwardzaniem, aby unikng¢ uszkodzen.

Aby otrzymaé optymalny efekt, mozna réwniez przeprowadzi¢ dodatkowg obrébke przy uzyciu
dostepnego sprzetu stomatologicznego.

UWAGA: Roéznice kolorystyczne zywicy moga wynikac z konkretnej partii produktu lub niewtasciwego
wymieszania.

W celu uzyskania pozadanych wtasciwosci mechanicznych, przeprowadzi¢ utwardzenie
otrzymanych wydrukow.

Testy koncowej polimeryzacji zywic wykonano przy uzyciu trzech réznych typéw lamp UV o zakresie
dtugosci fali Swietlnej 375-405 nm. Ponizej przedstawiono otrzymane wyniki.

Wartosci charakterystyczne dla wybranych typéw lamp UV:

Czas polimeryzacji: 20 minut przy temperaturze 60-80°C.

Wszystkie wykorzystane do testow typy lamp posiadaja zabezpieczenia przed kontaktem
cztowieka ze szkodliwym promieniowaniem UV.
Niemniej jednak, zaleca sie korzystanie ze specjalnych okularéw ochronnych.
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Usuwanie odpadéw

Zywica w postaci spolimeryzowanej nie stanowi zagrozenia dla srodowiska.
W postaci ptynnej nalezy traktowac ja jako odpad chemiczny
i postepowac zgodnie z obowigzujacymi przepisami dotyczacymi utylizacji.

Szczegbtowe wytyczne w zakresie postepowania z odpadami chemicznymi mozna uzyskac
w odpowiednim urzedzie.

Symbole na opakowaniu
Producent

Data produkgji
Numer partii

Numer artykutu

Okres przydatnosci do uzycia
Limit temperatury (5-35°C)
Chronié¢ przed promieniowaniem stonecznym

Substancje powodujace korozje metali. Substancje zrace, powodujace
uszkodzenia skéry lub oczu

Substancje szkodliwe dla zdrowia cztowieka/dla warstwy ozonowej. Moga
powodowaé reakcje alergiczna skory lub podraznienie oczu; dziata¢
szkodliwie w przypadku potkniecia lub dostania sie do drég oddechowych
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