S Model O

Gebrauchsinformation Deutsch

Beschreibung:

RS Model Ortho ist ein lichthartender Kunststoff fur die
additive Fertigung von hochprazisen Dentalmodellen.
Das Material wurde fiir Rapidshape® DLP®-Systeme der
D Serie mit einer Wellenlange von 385 nm fiir Schicht-
starken von 100 pm optimiert.

Zusammensetzung:

Zubereitung aus Acrylaten und Initiatoren.

Bitte beachten Sie stets das aktuelle Sicherheitsda-
tenblatt!

Indikation:

. Additive Fertigung von Dentalmodellen, insbeson-
dere zum Tiefziehen von kieferorthopadischen Ap-
paraturen wie z. B. Aligner.

Warnhinweise:

Einatmen von Dampfen vermeiden. Beriihrung mit dem
unausgeharteten Material vermeiden bzw. Schutzhand-
schuhe, Schutzkleidung, Augenschutz tragen. Bei
Beruhrung mit der Haut mit viel Wasser und Seife abwa-
schen. Bei Hautreizung oder -ausschlag arztlichen Rat
einholen. Unpolymerisiertes Material ist umweltschad-
lich, Freisetzung in die Umwelt vermeiden.

Beachten Sie stets die geltenden landerspezifischen
Arbeitsschutzvorschriften sowie die gesetzlichen Vorga-
ben beim Umgang mit Gefahrstoffen.

Lagerungshinweise / Haltbarkeit:

Vor Lichteinfall schitzen. Kann spontan polymerisieren.
Zwischen 4°C und 25°C lagern.

Nach Ablauf des Haltbarkeitsdatums nicht mehr verwen-
den. Haltbarkeit siehe Aufdruck Etikett.

Entsorgungshinweise:
Inhalt/ Behélter in Ubereinstimmung mit den 6rtlichen
Vorschriften der Entsorgung zufuhren.
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Liefereinheiten:

D10+ Capsule

10 x Einweg Materialwanne
10 x Einweg Bauplattform
10 x RS Model Ortho 60 g
D20+ Cartridge

1 x Materialwanne

1 x RS Model Ortho 200 g
RS Model Ortho 1000 g

RS001712

RS001721

Das Produkt wurde fiir den Einsatz im Dentalbereich entwickelt und muss
gemaR Gebrauchsinformation verwendet werden. Fir Schéaden, die sich aus
anderweitiger Verwendung ergeben, iibernimmt der Hersteller keine Haftung.
Dariiber hinaus ist der Verwender verpflichtet, das Material eigenverantwortlich
vor dessen Einsatz auf Eignung und Verwendungsmaglichkeit fiir die vorgese-
henen Zwecke zu priifen, zumal wenn diese nicht in der Gebrauchsinformation
aufgefuihrt sind.

Anwendung:

Instructions for use English

BAUPROZESS

Datensatz vorbereiten
Die Ausrichtung und Art der Stitzstrukturen ist der Gebrauchsinformati-
on des Systemlieferanten zu entnehmen

Variable Prozessparameter festlegen
Die Auswahl der geeigneten Prozessparameter erfolgt geman den
Vorgaben des Druckersystemlieferanten. Es ist darauf zu achten, den
korrekten materialspezifischen Parametersatz auszuwahlen (Produkt,
Schichtstarke, Belichtungszeit)

Materialien mischen
Flaschen: Bis zum Flaschenboden mit Silikon- oder Glasspatel
fiir 5 min durchmischen
Beutel: 2 Minuten Beutel kneten und walken
Wanne: mit einem Silikonspatel fiir 2 min durchmischen

Material in die Materialwanne des Gerates gieRRen.
Wanne mit Material im Gerét fiir 10 min ruhen lassen.

I

Bauprozess starten und Bauteil fertigen

REINIGEN UND TROCKNEN

Bauteil reinigen
Bauteile (mit Supportstrukturen) von der Bauplattform
mit einem Spachtel trennen.
Die Reinigung erfolgt unter stromenden Bedingungen mit Isopropanol fir
max. 5 min. Die Objekte ggf. mit einem Pinsel und einer mit Isopropanol
befiilliten Spritzflasche vorsichtig reinigen.

Bauteil trocknen
Bauteil mit Druckluft abblasen und 30 min bei Raumtemperatur oder im
auf 37° C geheizten Trockenschrank abtrocknen lassen.

NACHBELICHTUNG

Fur die Nachbelichtung mussen die Bauteile trocken und auf
Raumtemperatur abgekuihlt sein.

OPTION 1 OPTION 2

Die Nachbelichtung im Otoflash
G171, (NK-Optik) oder einem
baugleichen Geréat desselben
Typs mit jeweils 2000 Blitzen fiir
Ober- und Unterseite des
Objektes (£ 4000), direkt auf dem
Gitter ohne Einsatzschale.

Nachbelichtung im Licht-
gerét RS Cure (Rapidsha-
pe) unter Auswahl des
entsprechenden Parame-
tersatzes des Materials.
[Belichtungszeit: 5 min /
Vakuum 25 mbar / Heizung
aus / ohne Stickstoff /
Leistung 75 % / Wellenlan-
ge 375+415 nm]

Empfehlung: Die Inhibitions-
schicht wird bei der Aushartung
unter Sauerstoffausschluss
verhindert.

Die Verwendung alternativer Belichtungsgeréte kann die mechanischen
Eigenschaften und die Farbe des Endproduktes verandern. Es ist darauf
zu achten, das eingesetzte Gerét entsprechend der Vorgaben des
Herstellers zu warten bzw. zu kalibrieren.

Supportstruktur entfernen, wenn notwendig

Bei Nachbelichtung ohne Sauerstoffausschluss, erfolgt die Reinigung
unter stromenden Bedingungen mit Isopropanol fir max. 2 min. Die
Objekte ggf. mit einem Pinsel und einer mit Isopropanol befiillten
Spritzflasche vorsichtig reinigen.

|

Bauteil trocknen
AnschlieBend Bauteil mit Druckluft abblasen und trocknen lassen.

NACHBEARBEITUNG ABGESCHLOSSEN

Weitere Verarbeitungshinweise:

Bauteile aus RS Model Ortho werden im Anschluss
nach Ublichen zahntechnischen Aspekten weiterverarbei-
tet und fertiggestellt.

Description:

RS Model Ortho is a light-curing resin for the additive
manufacturing of high-precise dental models. The
material has been optimized for Rapidshape® DLP® D
Series systems with a wavelength of 385 nm for layer
thicknesses of 100 pm.

Composition:

Composed of acrylates and initiators.

Please always observe the recommendations of the
material safety data sheet!

Indication:

. Additive manufacturing of dental models, in particu-
lar for thermoforming models of orthodontic appli-
ances such as aligners etc.

Warning notes:

Avoid breathing vapours. Avoid contact with the unpol-
ymerized liquid - wear protective gloves, protective
clothing and eye protection. If on skin: wash with plenty
of water. If skin irritation occurs, get medical advice.
Uncured material is harmful to environment. Avoid
release to the environment

Always observe the applicable country-specific occupa-
tional health and safety regulations as well as the legal
requirements when handling hazardous substances.

Storage instructions / Shelf Life:

Protect uncured material from light, it may polymerize
spontaneously. Store between 4°C and 25°C. Do not use
after the expiration date. For shelf life, see label imprint.

Disposal instructions:
Dispose of contents/container in accordance with local
regulations.
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Delivery Units:

D10+ Capsule

10 x single use reservoir

10 x single use building platform
10 x RS Model Ortho 60 g

D20+ Cartridge

1 x reservoir

1 x RS Model Ortho 200 g

RS Model Ortho 1000 g

RS001712

RS001721

The product was developed for use in the dentistry and must be used according
to the instructions for use. The Manufacturer does not accept any liability for
damage caused by improper use of system or material. Furthermore, the user
must independently check the material for its suitability and applicability for the
intended purposes before using it, especially if this deviates from the process
described in the instructions for use, or if this process is not described in the
instructions for use.
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Application:

Instrucciones de uso Espafiol

‘ BUILD PROCESS

Prepare Data
The alignment and type of support structures can be found in the
instructions for use of the system supplier.

Define variable process parameters
The selection of suitable process parameters is carried out according to
the specifications of the printer system supplier. Care must be taken to
select the correct material-specific parameter set (product, layer
thickness, exposure time).

Mixing material
Bottles: Mix with silicone or glass spatula for 5 min up to the bottom of
the bottle
Pouch: Knead and roll bag for 2 minutes
Material reservoir: Mix with a silicone spatula for 2 min.

Pour the material into the material reservoir of the printer.
Let the material rest for 10 min in the material reservoir.

| Start build process and print part

‘ CLEANING AND DRYING

Clean part

The objects are cleaned under flowing conditions with isopropanol for
max. 5 min. If necessary, carefully clean the objects with a brush and a
spray bottle filled with isopropanol.

Separate parts (with support structures) from the platform with a spatula.

Dry component
Blow off part with compressed air and allow to dry for 30 min at room
temperature or in drying cabinet heated to 37° C

‘ POST-CURING

For post-exposure, the components must be dry and cooled down to
room temperature.

OPTION 1 OPTION 2

The post-curing is performed in
the Otoflash G171, (NK Optik) or
an identical device of the same
type with 2000 flashes each for
top and bottom of the object (X
4000), directly on the grating
without insert shell.

Post-curing in the light unit
RS Cure (Rapidshape) with
selection of the correspond-
ing parameter set of the
material. [Exposure time: 5
min / vacuum 25 mbar /
heater off / without nitrogen /
power 75 % / wavelength

Recommendation: The inhibition 375+415 nm.

layer is prevented during curing
under exclusion of oxygen.

The use of alternative exposure devices can change the mechanical
properties and colour of the final product. Care should be taken to
service or calibrate the equipment according to the manufacturer's

instructions.

Remove support structure, if necessary

For post-curing without oxygen exclusion, the objects are cleaned
under flowing conditions with isopropanol for max. 2 min.
If necessary, clean the objects carefully with a brush and a spray
bottle filled with isopropanol.

Dry part
Blow off part with compressed air and allow to dry.

Further processing information:

Parts made of RS Model Ortho are subsequently pro-
cessed and finished according to the normal dental
technical processes.

Vertrieb | Distributor | Distribuidor
Distributeur | Distributore | Distribuidor

Descripcién:

RS Model Ortho es una resina fotopolimerizante para la
fabricacion aditiva de modelos dentales de alta pre-
cision. El material estd optimizado para los sistemas
Rapidshape® DLP® D Series con una longitud de onda
de 385 nm para espesores de capa de 100 um.

Composicién:

Compuesto de acrilatos e iniciadores.

Siga siempre las recomendaciones de la hoja de
datos de seguridad del material.

Indicacion:

. Fabricacion aditiva de modelos dentales, en
particular para el termoformado de modelos de
aparatos de ortodoncia como alineadores, etc.

Notas de advertencia:

Evite respirar los vapores. Evite el contacto con el
liquido no polimerizado; utilizando guantes protectores,
ropa protectora y proteccion ocular. Contacto con la piel:
lave con abundante agua. Si se produce irritacion
cutanea, solicite asistencia médica. El material no
polimerizado es perjudicial para el medio ambiente. Evite
su propagacion por el entorno

Cumpla siempre las normas vigentes especificas en
cada pais relativas a seguridad y salud ocupacionales,
asi como los requisitos legales durante la manipulacién
de sustancias peligrosas.

Instrucciones de almacenamiento/vida Gtil:

Proteja el material no polimerizado de la luz, ya que
podria polimerizar espontaneamente. Conserve a una
temperatura de entre 4 °C y 25 °C. No debe utilizarse
después de la fecha de caducidad. Para conocer la vida
util, consulte la fecha impresa en la etiqueta.

Instrucciones de eliminacion:
Deseche el contenido/contenedor conforme a las norma-
tivas locales.
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Unidas de entrega:

D10+ Capsule

10 x Bandeja de material desechable

10 x plataforma de construccién desechable
10 x RS Model Ortho 60g

D20+ Cartridge

1 x bandeja de material

1 x RS Model Ortho 200 g

RS Model Ortho 1000 g

RS001712

RS001721

El producto se ha desarrollado para el uso en odontologia y debe utilizarse
conforme a las instrucciones de uso. El fabricante no asume ninguna re-
sponsabilidad por los dafios ocasionados por el uso inadecuado del sistema o
el material. Ademas, el usuario debe comprobar el material por su cuenta para
asegurarse de su idoneidad y conveniencia para los fines previstos antes de
utilizarlo, especialmente si se desvia del proceso descrito en las instrucciones
de uso, 0 si este proceso no aparece descrito en las instrucciones de uso.

Aplicacion:

PROCESO DE FABRICACION ‘

Preparacién de los datos
La alineacién y el tipo de estructuras de apoyo se puede encontrar en
las instrucciones de uso del proveedor del sistema.

Defina los pardmetros variables del proceso
La seleccién adecuada de los parametros del proceso se lleva a cabo
segun las especificaciones del proveedor del sistema de impresora.
Hay que tener cuidado de seleccionar el conjunto de parametros
adecuado para el material en concreto (producto, espesor de la capa,
tiempo de exposicion).

Mezcla del material
Botellas: Mezcle con espétula de silicona o vidrio durante 5 min.
hasta el fondo de la botella
Bolsa: Amase la bolsa con un rodillo durante 2 minutos
Depésito de materiales: Mezcle con una espétula de silicona
durante 2 min.

Vierta el material en el depdsito de material de la impresora.
Deje que el material repose 10 min. en el depdsito de material.

Inicie el proceso de fabricacion e imprima la pieza |

LIMPIEZA 'Y SECADO

Limpieza de la pieza
Separe las piezas (con las estructuras de apoyo) de la plataforma con
una espatula.
La limpieza de los objectos se realiza bajo condiciones de flujo con
isopropanol durante max. 5 min. Si es necesario, limpie con cuidado los
objetos con un cepillo y un pulverizador con isopropanol.

Seque la pieza
Seque la pieza con aire comprimido y déjela secar durante 30 min. mas
a temperatura ambiente o en un armario de secado a 37 °C de tempera-
tura.

POST-POLIMERIZACION

Para la post-exposicion, los componentes deben dejarse secar y enfriar
a temperatura ambiente.

OPCION 1 OPCION 2

La post-polimerizacion se realiza
en Otoflash G171, (NK Optik) o
un dispositivo idéntico del
mismo tipo con 2000 flashes en
cada una de las partes superior
e inferior del objeto (X 4000),
directamente en la rejilla sin
funda de inserto.

Recomendacién: La capa de
inhibicion se evita durante la
polimerizacién en condiciones
de exclusion de oxigeno.

Post-polimerizacion en la
unidad de luz RS Cure
(Rapidshape) con la selec-
cioén del conjunto corre-
spondiente de parametros del
material. [Tiempo de
exposicion: 5 min. / vacio 25
mbar / sin calefaccién / sin
nitrégeno / potencia 75% /
longitud de onda 375+415
nm].

El uso de dispositivos de exposicién alternativos puede modificar las
propiedades mecanicas y el color del producto final. Hay que tener la
precaucién de mantener o calibrar el equipo segun las instrucciones del
fabricante.

Retirada de la estructura de soporte, en caso necesario

Para la post-polimerizacién sin exclusion de oxigeno, la limpieza de los
objectos se realiza bajo condiciones de flujo con isopropanol durante
max. 2 min. Si es necesario, limpie con cuidado los objetos con un
cepillo y un pulverizador con isopropanol.

Seque la pieza
Seque el componente con aire comprimido y deje que se acabe de
secar.

POST-PROCESO COMPLETA

Informacion adicional de procesamiento:

Las piezas fabricadas de RS Model Ortho son
procesadas y acabadas posteriormente segun los
procesos técnicos odontolégicos normales.

Rapid Shape GmbH | Roemerstr. 21 | 71296 Heimsheim | Germany| Phone +49 (0)7033 309 878-0 | www.rapidshape.de




RS Model Ortho

Mode d’emploi Francais

Application :

Istruzioni per I'uso Italiano

Applicazione:

Instrucdes de utilizacdo Portugués

Description :

RS Model Ortho est une résine photopolymérisante
pour la fabrication additive de modéles dentaires de
haute précision. Le matériau a été optimisé pour les
systémes Rapidshape® DLP® D Series avec une lon-
gueur d'onde de 385 nm pour des épaisseurs de couche
de 100 pm.

Composition :

Composé d’acrylates et d'initiateurs.

Veuillez toujours respecter les recommandations de
lafiche de données de sécurité !

Indication :

. Fabrication additive de modéles dentaires, en
particulier pour les modéles de thermoformage
d'appareils orthodontiques tels que les goulttieres,
etc.

Notes d'avertissement :

Eviter de respirer les vapeurs. Eviter tout contact avec le
liquide non polymérisé en portant des gants de protec-
tion, des vétements de protection et un équipement de
protection des yeux. En cas de contact avec la peau :
laver abondamment a I'eau. En cas d'irritation cutanée,
consulter un médecin. Les matériaux non polymérisés
sont dangereux pour l'environnement. Eviter le rejet
dans I'environnement

Respecter toujours les réglementations en vigueur dans
le pays concerné en matiére de santé et de sécurité au
travail, ainsi que les réglementations sur la manipulation
de substances dangereuses.

Instructions de stockage/durée de conservation :
Protéger tout matériau non polymérisé de la lumiére, car
la polymérisation peut se produire spontanément. Con-
server entre 4 °C et 25 °C. Ne pas utiliser aprés la date
d'expiration. Pour la durée de conservation, voir I'im-
pression sur |'étiquette.

Instructions de mise au rebut :
Eliminer le contenu/le récipient conformément a la
réglementation locale.
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Unités de livraison:

D10+ Capsule

10 x cuve jetable

10 x plate-forme jetable
10 x RS Model Ortho 60 g
D20+ Cartridge

1 x cuve

1 x RS Model Ortho 200 g
RS Model Ortho 1000 g

RS001712

RS001721

Le produit a été développé pour un usage en dentisterie et doit étre utilisé
conformément au mode d'emploi. Le fabricant décline toute responsabilité pour
tout dommage causé par une mauvaise utilisation du systéme et du matériel.
En outre, l'utilisateur doit vérifier de maniére indépendante avant usage si le
matériau est adéquat et utilisable aux fins auxquelles il est desting, en
particulier s'il diverge du processus décrit dans le mode d'emploi ou si son
processus n'est pas décrit dans le mode d'emploi.

PROCESSUS DE CONSTRUCTION

Préparer les données
L’alignement et le type de structures de soutien se trouvent dans le
mode d’emploi du fournisseur de systéme.

Définir des parametres de traitement variables
La sélection de parametres de traitement appropriés est effectuée en
fonction des spécifications du fournisseur de systéme d'imprimante. II
faut prendre soin de sélectionner le bon ensemble de parametres
spécifiques au matériau (produit, épaisseur de la couche, durée
d'exposition).

Matériau de mélange

Flacons : Mélanger avec une spatule en silicone ou en verre pendant 5
min jusqu'au fond du flacon

Poche : Pétrir et rouler le sac pendant 2 minutes

Réservoir de matériau : Mélanger avec une spatule en silicone
pendant 2 min.

Verser le matériau dans le réservoir de matériau de I'imprimante.
Laisser le matériau reposer pendant 10 min dans le réservoir de
matériau

Démarrer le processus de construction et imprimer la piéce

’ NETTOYAGE ET SECHAGE

Nettoyer les pieces
Séparer les piéces (avec les structures de soutien) de la plate-forme a
l'aide d'une spatule.
Les objets sont nettoyés dans des conditions d'écoulement avec de
l'isopropanol pendant une durée maximale de 5 min. Le cas échéant,
nettoyer soigneusement les objets avec un pinceau et un vaporisateur
rempli d’isopropanol.

Sécher la piece
Nettoyer la piece a I'air comprimé et laisser sécher pendant 30 minutes
a température ambiante ou dans une armoire de séchage chauffée a
37°C.

‘ POST-POLYMERISATION

Pour la post-exposition, les composants doivent étre secs et refroidis &
la température ambiante.

OPTION 1 OPTION 2

La post-polymérisation est
effectuée dans I'Otoflash G171,
(NK Optik) ou au sein d'un
dispositif identique du méme
type avec 2000 flashs a la fois
pour la partie supérieure et la
partie inférieure de I'objet
( 4000), directement sur la grille
sans coque d’insertion.

La post-polymérisation dans
I'unité d’exposition a la
lumiére RS Cure (Rap-
idshape) avec sélection de
I'en-semble de paramétres
correspon-dants spécifiques
au matériau. [Temps
d’exposition : 5 min/vide 25
mbar / sans azote/ appareil
de chauffage éteint /
puissance 75 %/longueur
d'onde 375+415 nm].

Recommandation : La formation
de la couche d'inhibition est
empéchée pendant la polyméri-
sation en 'absence d’oxygéne.

L'utilisation d’autres dispositifs d'exposition peut modifier les propriétés
mécaniques et la couleur du produit final. Il faut prendre soin de réparer
ou d'étalonner le dispositif conformément aux instructions du fabricant.

Le cas échéant, enlever la structure de soutien

Pour une post-polymérisation sans exclusion d’oxygéne, les objets sont
nettoyés dans des conditions d'écoulement avec de l'isopropanol
pendant une durée maximale de 2 min. Le cas échéant, nettoyer

soigneusement les objets avec un pinceau et un vaporisateur rempli
d’isopropanol.

Sécher la piéce
Nettoyer la piéce a I'air comprimé et laisser sécher.

ST-TRAITEMENT TERMINE

Informations de traitement supplémentaires :

Le traitement et la finition ultérieurs des piéces compo-
sées du RS Model Ortho sont effectués conformément
aux procédés techniques dentaires habituels.

Descrizione:

RS Model Ortho € una resina fotopolimerizzante per la
produzione additiva di modelli dentali di alta precisione. Il
materiale & stato ottimizzato per i sistemi Rapidshape®
DLP® D Series con lunghezza d'onda di 385 nm per
strati di spessore 100 pm.

Composizione:

Composto da acrilati e iniziatori.

Attenersi sempre alle raccomandazioni della scheda
di sicurezza corrente del materiale!

Indicazioni:

. Produzione additiva di modelli dentali, in partico-
lare per i modelli di termoformatura di dispositivi
ortodontici quali allineatori, ecc.

Note di avvertimento:

Evitare di inalare i vapori. Evitare il contatto con il liquido
non polimerizzato e indossare guanti protettivi, abbiglia-
mento protettivo e protezioni per gli occhi. Contatto con
la cute: lavare abbondantemente con acqua. Se si
manifesta irritazione cutanea, rivolgersi a un medico. Il
materiale non polimerizzato & pericoloso per I'ambiente.
Evitare la dispersione nell’'ambiente.

Quando si manipolano sostanze pericolose osservare
sempre le norme per la prevenzione antinfortunistica sul
lavoro valide nel proprio paese e gli obblighi legali.

Istruzioni per la conservazione/validita:

Proteggere il materiale non polimerizzato dalla luce,
potrebbe polimerizzarsi spontaneamente. Conservare tra
4°C e 25°C. Non utilizzare dopo la data di scadenza. Per
la validita, vedere la data stampata sull’etichetta.

Istruzioni per lo smaltimento:
Smaltire il contenuto/contenitore in conformita con la
normativa locale.
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Confezioni:

D10+ Capsule

10 x vassoio di materiale monouso

10 x piattaforma da costruzione usa e getta
10 x RS Model Ortho 60g

D20+ Cartridge

1 x vassoio di materiale

1 x RS Model Ortho 200 g

RS Model Ortho 1000 g

RS001712

RS001721

Il prodotto & stato sviluppato per essere utilizzato in ambito odontoiatrico e deve
essere utilizzato in conformita con le istruzioni per l'uso. Il produttore non
accetta alcuna responsabilita per danni causati da un uso non corretto del
sistema o del materiale. Inoltre, I'utilizzatore deve verificare autonomamente
I'idoneita e applicabilita del materiale per gli scopi previsti prima dell’'uso, in
particolare se intende deviare dal procedimento descritto nelle istruzioni per
l'uso o se il procedimento non & descritto nelle istruzioni per I'uso.

DeltaMed GmbH | Raiffeisenstralle 8a | 61169 Friedberg | Germany | Phone +49 (0)6031-7283-0 | Fax +49 (0)6031-7283-29 | www.deltamed.de

PROCEDURA DI CREAZIONE

Preparare i dati
L’allineamento e il tipo di strutture di supporto sono indicati nelle
istruzioni per l'uso del fornitore del sistema.

Definire i parametri variabili della procedura
La scelta dei parametri idonei per la procedura € effettuata in base alle
specifiche del fornitore del sistema di stampa. Verificare di scegliere il
corretto set di parametri specifici per il materiale (prodotto, spessore
dello strato, tempo di esposizione).

Materiale per la miscelazione
Flaconi: miscelare con una spatola in silicone o vetro per 5 min fino al
fondo del flacone
Sacchetto: impastare e far rotolare il sacchetto per 2 minuti
Serbatoio del materiale: miscelare con una spatola in silicone per 2
min.

Versare il materiale nell’apposito serbatoio della stampante.
Lasciare riposare il materiale per 10 min nel serbatoio del materiale.

Iniziare la procedura di creazione e stampare la parte

PULIZIA E ASCIUGATURA

Pulire la parte
Con una spatola separare le parti (con le strutture di supporto) dalla
piattaforma.
Gli oggetti devono essere puliti sotto un flusso di isopropanolo per max.
5 min. Se necessario, pulire accuratamente gli oggetti con una spazzola
e spray a base di isopropanolo.

Asciugare la parte
Soffiare aria compressa sulla parte e lasciarla asciugare per 30 minuti.
In alternativa & possibile introdurre gli oggetti in un asciugatore alla
temperatura di circa 37°C.

POST-POLIMERIZZAZIONE

Durante la post-esposizione i componenti devono asciugare e raffred-
darsi alla temperatura ambiente.

OPZIONE 1 OPZIONE 2

La post-polimerizzazione &
effettuata nell'unita Otoflash
G171, (NK Optik) 0 in un
dispositivo identico dello stesso
tipo con 2000 flash sia sopra che
sotto I'oggetto (X 4000), diretta-
mente sulla griglia senza guscio
di inserimento.

Post-polimerizzazione
nell'unita lu-minosa RS Cure
(Rapidshape) con scelta del
set di parametri corrispon-
dente per il materiale.
[Tempo di esposizione: 5 min
/ vuoto 25 mbar / senza
azoto / riscaldatore spento /
potenza 75% / lunghezza
d'onda 375+415 nm].

Raccomandazione: Durante la
polimerizzazione lo strato di
inibizione ¢ evitato con esclu-
sione di ossigeno.

L'uso di dispositivi di esposizione alternativi pud modificare le proprieta
meccaniche e il colore del prodotto finale. Verificare di effettuare la
corretta manutenzione o calibrazione dell'apparecchiatura in conformita
con le istruzioni del produttore.

Se necessario rimuovere la struttura di supporto

Per la post-polimerizzazione senza esclusione di ossigeno gli oggetti
devono essere puliti sotto un flusso di isopropanolo per max. 2 min. Se
necessario, pulire accuratamente gli oggetti con una spazzola e spray a

base di isopropanolo..

Asciugare la parte
Soffiare sulla parte aria compressa e lasciarla asciugare.

POST-LAVORAZIONE COMPLETATA

Ulteriori informazioni di lavorazione:

Le parti realizzate in RS Model Ortho sono successiv-
amente lavorate e finalizzate conformemente con le
normali tecniche odontoiatriche.

Vertrieb | Distributor | Distribuidor
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Descricao:

RS Model Ortho é uma resina fotopolimerizavel para a
fabricacéo aditiva de modelos dentérios de alta preciséo.
O material foi otimizado para os sistemas Rapidshape®
DLP® Série D com um comprimento de onda de 385 nm
para espessura de camada de 100 pm.

Composicgéo:

Composto de acrilatos e iniciadores.

Sempre observe as recomendacfes da ficha de
informacg6es de seguranga de material!

Indicacao:

. Fabricagao aditiva de modelos dentérios, em
especial para termoformagem de modelos para
aparelhos ortoddnticos, como os alinhadores, etc.

Notas de aviso:

Evite inalar os vapores. Evite contato com o liquido ndo
polimerizado - use luvas de protegdo, roupas de
protec@o e protecdo para os olhos. Se ocorrer contato
com a pele: lave com agua em abundancia. Se ocorrer
irritacdo dérmica, procure assisténcia médica. O material
ndo polimerizado é prejudicial ao meio ambiente. Evite
liberar o produto no ambiente

Respeite sempre os regulamentos de seguranga e
saude ocupacional, bem como os requisitos legais,
especificos do pais quando manusear substancias
perigosas.

Instru¢cbes de armazenamento/validade:

Proteja o material ndo polimerizado da luz, ele pode
polimerizar espontaneamente. Armazene a uma temper-
atura entre 4°C e 25°C. N&do use apds a data de vali-
dade. Para validade, consulte a etiqueta impressa.

Instrucdes de descarte:
Descarte o contetdo/recipiente em conformidade com a
regulamentagao local.

REF
RS001514

Unidades de entrega:

D10+ Capsule

10 x bandeja de material descartavel

10 x plataforma de construcéo descartavel
10 x RS Model Ortho 60 g

D20+ Cartridge

1 x bandeja de material

1 x RS Model Ortho 200 g

RS Model Ortho 1000 g

RS001712

RS001721

O produto foi desenvolvido para uso em odontologia e deve ser usado de
acordo com as instrugdes de utilizacdo. O fabricante néo aceita qualquer
responsabilidade por danos causados por uso inadequado do sistema ou
material. Além disso, o usuario deve verificar de forma independente o material
quanto a sua adequagé&o e aplicabilidade para os fins previstos antes de uséa-lo,
especialmente se isso desviar-se do processo descrito nas instrucbes de
utilizag&@o ou se este processo néo estiver descrito nas instrucdes de utilizag&o.

Aplicacéo:

PROCESSO DE MONTAGEM

Preparar os dados
O alinhamento e o tipo de estruturas de suporte podem ser encontrados
nas instrucdes de utilizacéo do fornecedor do sistema

Definir os parametros variaveis do processo
A selec&o dos parametros de processo adequados é realizada de
acordo com as especificagcdes do fornecedor do sistema da impressora.
Deve-se tomar cuidado ao selecionar o conjunto de parametros correto
especifico ao material (produto, espessura da camada, tempo de
exposicdo).

Misturar o material
Frascos: Misture com espétula de silicone ou vidro por 5 min, até o
fundo do frasco
Bolsa: Aperte e gire a bolsa por 2 minutos
Reservatério de material: Misture com espétula de silicone por 2 min.

Despejar o material no reservatdrio de material da impressora.
Deixe o material descansar por 10 min. no reservatério de material.

Iniciar processo de montagem e imprimir peca

LIMPEZA E SECAGEM

Limpar a pega
Separe as pecas (com as estruturas de suporte) da plataforma, usando
uma espatula.
Os objetos sé&o limpos sob condi¢des de fluxo com isopropanol por, no
méaximo, 5 min. Se necessario, limpe cuidadosamente os objetos com
um pincel e um frasco spray com isopropanol.

Secar a pega
Aplique ar comprimido a pega e deixe secar por 30 minutos & tempera-
tura ambiente ou em uma estufa aquecida a 37°C

POS-POLIMERIZAGAO

Na pés-exposicdo, os componentes devem ser secos e resfriados a
temperatura ambiente.

OPGAO 1 OPGAO 2

A pbs-polimerizag&o é realizada
no Otoflash G171 (NK Optik) ou
em um dispositivo idéntico do
mesmo tipo, com 2000 flashes
cada na parte superior e inferior
do objeto (X 4000), diretamente
na grade, sem concha de
inserto.

Pés-polimerizagéo no
equipamento de luz RS Cure
(Rapidshape) com selecéo
do conjunto de parametros
correspondente do material.
[Tempo de exposic¢&o: 5 min /
vacuo 25 mbar / aquecedor
desligado / sem nitrogénio /
poténcia 75% / comprimento
de onda 375+415 nm].

Recomendacéo: A camada de
inibicdo n&o ocorre durante a
polimerizag&o sob exclusédo de
oxigénio.

O uso de dispositivos de exposicéo alternativos pode alterar as proprie-
dades mecanicas e a cor do produto final. Deve-se tomar cuidado para
manter ou calibrar o equipamento de acordo com as instru¢des do
fabricante.

Remover a estrutura de suporte, se necessario

Para p6s-polimerizacdo sem excluséo de oxigénio, os objetos sédo
limpos sob condicées de fluxo com isopropanol por, no maximo, 2 min.
Se necessario, limpe os objetos cuidadosamente com um pincel e um

frasco spray com isopropanol.

Secar a peca
Aplique ar comprimido a peca e deixe secar.

POS-MONTAGEM CONCLUIDA

Mais informagdes sobre a montagem:

As pecas confeccionadas de RS Model Ortho sao
posteriormente montadas e acabadas de acordo com os
processos técnicos odontolégicos normais.
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