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Gebrauchsinformation Deutsch
Produktbeschreibung

Lichthdrtender Kunststoff auf (Meth-) Acrylat-Basis ausschlieRlich fiir den Einsatz
im Dentallabor. Fiir DLP/ STL-Drucker, die bei einer Wellenldnge von 405 nm bzw.
385 nm arbeiten.

Verwendungszweck

Herstellung von riickstandsfrei ausbrennbaren Formen (z.B. Modellgussgeriisten,
Kronen und Briicken) mittels 3D-Druck.

Anwendungsbeschrinkung

e AusschlieRlich fiir die Erstellung riickstandsfrei verbrennbarer Geriiste und
Strukturen im Dentalbereich vorgesehen.

e Kein Medizinprodukt gemaR EG-Richtlinie ,Medizinprodukte” 93/42/EWG.

e Darf nicht in direkten Patientenkontakt gebracht werden.

Grundlegende Sicherheitshinweise

e UnsachgemiRe Verwendung und Nichtbeachtung von Angaben kann zu
Qualititsbeeintrichtigungen fiihren.

* Sicherheitsdatenblatt beachten!

e Fiir Kinder unzugénglich aufbewahren!

e Beim Bearbeiten Schutzhandschuhe (Nitrilhandschuhe), Schutzkleidung sowie
Schutzbrille tragen.

e Kontakt mit den Augen vermeiden! Im Falle eines unbeabsichtigten
Augenkontakts mit dem fliissigen Material sofort griindlich mit viel Wasser
spiilen und gegebenenfalls einen Arzt konsultieren.

e Vor der Nachhirtung direkten Hautkontakt mit dem fliissigen Material und
Bauteilen vermeiden.

Nebenwirkungen

e Reizt Augen und Haut (Sensibilisierung méglich).

e Das polymerisierte Material nicht verwenden, wenn Allergien gegen einen der
Inhaltsstoffe bestehen oder, wie in seltenen Fillen, Kontaktallergien existieren.

e Hautkontakt mit nichtpolymerisiertem Material und Einatmen von
Monomerdampfen vermeiden. In seltenen Fillen kann es zu allergischen
Reaktionen auf Bestandteile von LuxaPrint Cast kommen.

Hinweise zur Anwendung

Fiir optimale Eigenschaften am Endprodukt:

e OrdnungsgemiRen Zustand des Belichtungsgerits sicherstellen.

e Objekte vollstindig durchhérten lassen.

e Verarbeitungstemperatur von 23° C + 2° C (73° F + 2°F) einhalten.

e Auf sauberes Arbeiten achten. Schmutzreste an der Maschine kénnen Fehler
am Druckobjekt hervorrufen.

e Maschinen- und Materialparamenter einhalten.

Empfohlene Anwendung
Hinweis: Flasche vor Verwendung mindestens 1 min. aufschiitteln.
Nachbearbeitung Druckobjekt
Arbeitsschritte Zeit [min]
Empfohlene Abtropfzeit nach dem Hochfahren der Plattform 10 min

Hinweis: Die Nachbearbeitung sollte moglichst unmittelbar nach dem Bauprozess
erfolgen.

1. Druckobjekt von der Bauplatte |6sen. Stiitzstrukturen und
Support vorsichtig |5sen.

Optional: Druckobjekt mit Ethanol (ca. 96%) und Biirste 3 min
vorreinigen.

Optional: Offnungen, Bohrungen und Spaltbereiche mit
Druckluft saubern.

2. Druckobjekt in einem separaten Gefal mit frischem Ethanol 3 min
im Ultraschallbad reinigen.



Optional: Druckobjekt im Ofen auf ca. 40° C (104° F) erwérmen, 30 min
um Lésungsmittelreste aus Reinigungsprozess zu entfernen

Hinweis: Druckobjekt auf einem Modell nachbelichten, um Verziige nach Abtrennen
der Supportstrukturen zu vermeiden.

Nachbelichtung Druckobjekt

Die Nachbelichtung erfolgt (z. B. im Xenonblitzlichtgerét Otoflash G171) unter
Schutzgasatmosphire (Stickstoff). Herstellerangaben des Gerits beachten.

Beispiele fiir Belichtungsgerite/-zeiten

Belichtungsgerit Belichtungszeit® Gesamtleistung [W]
Xenonblitzlichtge- 2 x 2000 Blitze 2 unten angeordnete Blitz-
rit Otoflash G171 ~ Zwischendurch Druckobjekt lichtréhren a 100 Watt
wenden!
Blue UV-A 10 min 7
Heraflash 2x180s
Zwischendurch Druckobjekt
wenden!

*Die Angabe der Belichtungszeiten basieren auf Herstellung von verlorenen Formen aus DMG Material mit einem DLP 405 nm 3D Drucker.

Ausbrenntemperaturen

Bitte beachten Sie die Herstellerangaben der verwendeten Einbettmasse. Eine
Haltestufe von 850 °C ist unabhingig von der endgiiltigen GieRtemperatur fiir etwa
30-45 min (abhangig von der GroRe der eingebetteten Objekte) einzuhalten, damit
der Kunststoff vollstidndig ausbrennt.

Zusammensetzung

Mischung von Acrylat- und Methacrylatharzen, Photoinitiatoren, Farbstoffe, Additive.

Klassifikation

LuxaPrint Cast ist kein Medizinprodukt gemaR EG-Richtlinie ,,Medizinprodukte”
93/42/EWG. Produkt darf nicht in direkten Patientenkontakt gebracht werden.
Lagerung und Haltbarkeit

e BeiRaumtemperatur (15°-25° C/59°-77° F) trocken und lichtgeschiitzt lagern!
e Bereits eine geringe Lichteinwirkung kann die Polymerisation auslésen:
Hinweis: Bei der Handhabung (z. B. Umfiillen) LuxaPrint Cast nur so kurz wie
méglich dem Tageslicht/Raumlicht aussetzen, da eine zu lange Lichteinwirkung zu
einer ungewollten Aushartung des Materials fiihrt.

e Behilter immer dicht verschlossen halten, nach jedem Gebrauch sofort

sorgfaltig verschlieRen.
¢ Nach Ablauf des Haltbarkeitsdatums nicht mehr verwenden!

Handelsformen

1 kg Fliissigkeit REF 170203
0,5 kg Fliissigkeit REF 170202

Gewihrleistung

DMG ist nach DIN EN ISO 13485 zertifiziert und betreibt ein aufwendiges
Qualititssicherungssystem. Daher wird garantiert, dass dieses Produkt frei von
Material — und Herstellungsfehlern ist und damit eine einwandfreie Qualitit aufweist.
Unsere Anwenderempfehlungen beruhen auf einer sorgfiltigen Ermittlung von
Richtwerten aus unserem Versuchslabor. Zur Erreichung der garantierten Qualitit
und Brauchbarkeit des Produktes bedarf es der strikten Einhaltung der angegebenen
Verfahrensschritte. Nach der Bearbeitung des Produktes tibernimmt DMG weder
Haftung noch Garantie beziiglich einer Verkauflichkeit oder Eignung des Produktes
fiir einen bestimmten Zweck. Der Anwender ist verantwortlich fiir den Einsatz und
die bestimmungsgemiRe Verwendung des Produktes.

Sofern innerhalb der Gewahrleistungsfrist Méangel am Produkt auftreten, hat der
Anwender nur Anspruch auf Ersatz des Produktes. DMG haftet nicht fiir Verluste
oder Schiden durch dieses Produkt, gleichgiiltig ob es sich dabei um direkte, indirekte,
besondere, Begleit- oder Folgeschiden, unabhingig von der Rechtsgrundlage, handelt.
DMG haftet aber fiir direkte Sachschiden des Produktes, die auf Vorsatz oder grober
Fahrldssigkeit seiner gesetzlichen Vertreter oder leitenden Angestellten beruhen
sowie fiir Personenschiden nach Malgabe der gesetzlichen Bestimmungen. Jegliche
Haftung fiir das Produkt und Folgeschéden aus seiner Anwendung sind ausgeschlossen,
wenn der Verwender die angegebenen Verfahrensschritte nicht beachtet hat.

Instructions for use English

Product description

(Meth) acrylate-based light-curing resin exclusively for use in the dental laboratory.
For DLP / STL printers that work at a wavelength of 405 nm or 385 nm.

Purpose

Manufacture of molds that are combustible without any residue (e.g. model casting
frameworks, crowns and bridges) using 3D printing.

Restrictions on use

* Intended exclusively for the creation of form works and structures that are
combustible without any residue in the dental sector.

e Notamedical device according to EG “Medical Devices” Directive 93/42/EEC.

* May not be brought into direct contact with patients.

Basic safety information

e Improper use and failure to observe information may lead to impaired quality.
e Observe the safety data sheet!
*  Keep out of the reach of children!



e Wear safety gloves (nitrile gloves), protective clothing and safety goggles while
processing.

e Avoid eye contact! In the event of the liquid material accidentally coming into
contact with the eyes, immediately rinse thoroughly with plenty of water and
consult a physician if necessary.

e Avoid direct skin contact with the liquid material and components prior to post-
curing.

Side effects

e lIrritates the eyes and skin (sensitization possible).

e Do not use the polymerized material if you are allergic to any of the ingredients
or, as may occur in rare cases, in the event of contact aIIergies.

e Avoid skin contact with non-polymerized material and the inhalation of
monomer vapors. In rare cases, allergic reactions to LuxaPrint Cast components
may occur.

Notes for use

For optimum properties on the end product:

e Ensure that the light-curing unit is in a proper condition.

e Leave objects to cure completely.

* Maintain a processing temperature of 23° C + 2°C (73°F + 2°F).

*  Ensure clean working. Residues of dirt on the machine can cause defects on the
printed object.

e Observe the machine and material parameters.

Recommended use

Note: Shake the bottle for at least 1 min before use.

Reworking the printed object
Work steps Time [min]
Recommended drip-off time after raising the platform 10 min

Note: Reworking should take place immediately after the construction process
when possible.

1. Loosen the printed object from the construction panel. Carefully
loosen the support structures and support.

Optional: Pre-clean the printed object using ethanol (approx. 3 min
96%) and a brush.

Optional: Clean openings, holes and gap areas with compressed
air.
2. Clean the printed object in a separate container using fresh 3 min

ethanol in an ultrasonic bath.

Optional: Heat the printed object up to approx. 40° C (104°F) 30 min
in the oven to remove solvent residue from the cleaning process

Note: Burn the printed object on a model to avoid separation of the support structures.

Burning the printed object
Burning takes place (e.g. in the Otoflash G171 flash-curing unit) in a protective gas
atmosphere (nitrogen). Observe the manufacturer’s instructions for the unit.

Examples of light-curing units / times

Light-curing unit  Light-curing time* Total output [W]

Otoflash G171 2x2,000 flashes Two 100 W flash tubes
Xenon flash-curing  Turn the printed object in arranged at the bottom
unit between!

Blue UV-A 10 min 71
Heraflash 2x180s
Turn the printed object in
between!

*The information on the light-curing times is based on the manufacture of lost molds from DMG material with a DLP 405 nm 3D printer.

Curing temperatures

Please observe the manufacturer’s instructions for the embedding compound used.
A maintenance level of 850 °C must be maintained for roughly 3045 min (depending
on the size of the embedded objects), regardless of the final casting temperature,
so that the resin cures completely.

Composition

Mixture of acrylate and methacrylate resins, photoinitiators, colorants and additives.

Classification

LuxaPrint Cast is not a medical device according to the EG “Medical Devices” Directive
93/42/EEC. The product may not be brought into direct contact with patients.

Storage and shelf life

e Dry at room temperature (15°-25° C / 59°~77° F) and store in a location that
is protected against light!
e Even low exposure to light can trigger polymerization:

Note: While handling (e.g. transferring), only expose LuxaPrint Cast to daylight /

ambient light for as short a time as possible, since exposure to light for too long a

time can lead to undesirable curing of the material.

e Always keep the container tightly sealed; carefully seal immediately after every
instance of use.

e Do not use after the expiration date!

Packaging
1 kg liquid REF 170203
0.5 kg liquid REF 170202
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Warranty

DMG is certified according to DIN EN ISO 13485 and operates an elaborate quality
assurance system. It is therefore guaranteed that this product is free from material
and manufacturing defects and is thus of a perfect quality.

Our user recommendations are based on careful determination of recommended
values from our test laboratory. To achieve the guaranteed level of product quality
and usability, the specified process steps must be strictly complied with. Once the
product has been processed, DMG assumes no liability and provides no guarantee
with respect to the saleability or suitability of the product for a particular purpose.
The user is responsible for the product’s application and intended use.

If defects occur on the product within the warranty period, the user is only entitled
to a product replacement. DMG assumes no liability for losses or damages caused
by this product — irrespective of whether they are direct, indirect, special, collateral
or consequential damages — whatever the legal basis. DMG does, however, assume
liability for direct material damages to the product that are attributable to intent
or gross negligence on the part of its legal representatives or executive employees
and for personal injuries in accordance with statutory provisions. Any liability for
the product and consequential damages arising from use of the same is excluded
if the user has failed to observe the specified process steps.

Istruzioni per [‘uso Italiano

Descrizione del prodotto

Resina fotopolimerizzante a base di metacrilato per I'uso esclusivo in laboratori di
odontoiatria. Per stampanti DLP / STL funzionanti a una lunghezza d’onda di 405
nm o 385 nm.

Scopo

Produzione di stampi combustibili senza alcun residuo (ad es. armature per scheletrati,
corone e ponti) usando la stampa 3D.

Restrizioni d’uso

e Destinato esclusivamente alla creazione di armature e di strutture combustibili
senza alcun residuo nel settore odontoiatrico.

e Non si tratta di un dispositivo medico ai sensi della direttiva UE “Dispositivi
medici” 93/42/CEE.

e Non deve essere portato a diretto contatto con il paziente.

Indicazioni generali sulla sicurezza

* Un uso improprio e l'inosservanza delle indicazioni generali sulla sicurezza
possono compromettere la qualita del prodotto.

e Osservare la scheda tecnica di sicurezzal

e Conservare lontano dalla portata dei bambini!

e Durante I'uso, indossare guanti protettivi (guantiin nitrile), indumenti protettivi
e occhiali protettivi.

e Evitare il contatto con gli occhi. In caso di contatto accidentale del materiale
liquido con gli occhi, sciacquare immediatamente con abbondante acqua e, se
necessario, consultare un medico.

e Evitare il contatto diretto della pelle con il materiale liquido e con i componenti
prima di eseguire la polimerizzazione.

Effetti collaterali

e lIrrita occhi e pelle (possibilita di sensibilizzazione).

e Non utilizzare il materiale polimerizzato in caso di allergie a uno dei componenti
costitutivi oppure, come pud avvenire in casi molto rari, in caso di allergie da
contatto.

e Evitare il contatto cutaneo con il materiale non polimerizzato e I'inalazione di
vapori di monomeri. In rari casi si possono presentare reazioni allergiche ai
componenti costitutivi di LuxaPrint Cast.

Note per l'utilizzo
Per garantire delle proprieta ottimali del prodotto finale:

e Assicurarsi che l'unita di fotopolimerizzazione si trovi in perfetto stato.

e Lasciare fotopolimerizzare completamente gli oggetti.

* Mantenere una temperatura di processo di 23° C + 2°C (73°F + 2°F).

e Lavorare in maniera pulita. Residui di sporcizia sulla macchina possono causare
difetti sull'oggetto stampato.

e Tenere sotto controllo i parametri della macchina e del materiale.

Uso consigliato
Avvertenza: Agitare la bottiglia per almeno 1 minuto prima dell'uso.
Rifinitura dell’oggetto stampato
Fasi di lavoro Tempo
[min]

Tempo raccomandato di sgocciolamento dopo il sollevamento 10 min
della piattaforma

Avvertenza: Se possibile, la rifinitura deve avvenire immediatamente dopo il
processo di costruzione.

1. Staccare |'oggetto stampato dal pannello di costruzione.
Staccare con premura le strutture di supporto e il supporto
stesso.

Opzionalmente: pre-pulire |'oggetto stampato usando etanolo 3 min
(ca. 96%) ed una spazzola.

Opzionalmente: pulire le aperture, i fori e gli interstizi con
aria compressa.

2. PulireI'oggetto stampato in un contenitore separato usando 3 min
etanolo fresco in un bagno ad ultrasuoni.



Opzionalmente: riscaldare I'oggetto stampato sino a ca. 40° 30 min
C (104°F) nel forno per rimuovere residui di solvente derivanti
dal processo di pulizia.

Avvertenza: Ricuocere I'oggetto stampato su un modello per evitare la separazione
delle strutture di supporto.

Ricottura dell’oggetto stampato

La ricottura avviene in un’atmosfera di gas inerte quale I'azoto (ad es. nell'unita di
polimerizzazione rapida Otoflash G171). Rispettare le istruzioni fornite dal produttore
per 'unita.

Esempi di unita di fotopolimerizzazione / tempi

Unita di fotopo- Tempo difotopolimerizza- Assorbimento totale
limerizzazione  zione* [W]

Unita di fotopoli- 2 x 2.000 flash Due tubi flash da 100 W
merizzazione rapi- Inserirvi in mezzo I'oggetto  disposti in basso
da allo Xeno Oto-  stampato!

flash G171
UV-Ablu 10 min 71
Heraflash 2x180s
Inserirvi in mezzo |'oggetto
stampato!
1 i tempi di jimeri & basata sulla prodh di stampi a perdere da materiale DMG con una stampante 30 DLP 405 nm.

Temperature di polimerizzazione

Rispettare le istruzioni fornite dal produttore per il composto da inserire utilizzato.
Deve essere mantenuta una temperatura di 850 °C per ca. 30 - 45 minuti (a seconda
della grandezza degli oggetti inseriti), indipendentemente dalla temperatura finale
di stampo, in maniera che la resina possa polimerizzare completamente.

Composizione

Miscela di resine in acrilato e metacrilato, coloranti e additivi.

Classificazione

LuxaPrint Cast non & un dispositivo medico ai sensi della direttiva UE “Dispositivi
medici” 93/42/CEE. Il prodotto non deve essere portato a diretto contatto con il
paziente.

Conservazione e scadenza

e Asciugare a temperatura ambiente (15°-25° C / 59°~77° F) e conservare in un
posto protetto dalla luce!
*  Anche una lieve esposizione alla luce puo dare inizio alla polimerizzazione:

Avvertenza: Durante la manipolazione (ad es. il trasferimento), esporre LuxaPrint
Cast ai raggi solari/alla luce ambiente solo per il tempo minimo possibile, in quanto
I'esposizione alla luce per un periodo troppo lungo pué provocare la polimerizzazione
indesiderata del materiale.

e Tenere sempre ben sigillato il contenitore; richiudere immediatamente con
premura dopo ogni impiego.
¢ Non utilizzare oltre la data di scadenzal

Confezione
1 kg diliquido REF 170203
0,5 kg di liquido REF 170202
Garanzia

DMG é certificato ai sensi della DIN EN ISO 13485 e attua un complesso sistema
di assicurazione della qualita. Per tale motivo & garantito che questo prodotto &
libero da difetti di materiale e di produzione e che & dunque di perfetta qualita.
Le nostre raccomandazioni per gli utilizzatori sono basate sull'accurata determinazione
di valori raccomandati derivanti dai nostri laboratori di collaudo. Per raggiungere il
livello di qualita di prodotto e di utilizzabilita garantito, le specifiche fasi di processo
devono essere assolutamente rispettati. Una volta che il prodotto & stato processato,
DMG non risponde e non garantisce per problemi legati alla vendibilita o all'idoneita
del prodotto per un determinato scopo. L'utilizzatore & responsabile per 'applicazione
del prodotto e per I'uso previsto.

Se il prodotto dovesse mostrare difetti entro il periodo di garanzia, I'utilizzatore ha
unicamente diritto alla sostituzione dello stesso. DMG non risponde per perdite o
danni causati dal prodotto — indipendentemente che si tratti di danni diretti, indiretti,
speciali, collaterali o derivati — qualunque sia il fondamento giuridico invocato. In
ogni caso, DMG risponde per danni di materiale diretti del prodotto intenzionali o
attribuibili a grave negligenza da parte dei suoi rappresentati legali o dei suoi operatori
e per danni alle persone nell'ambito previsto dalle prescrizioni giuridiche. Eesclusa
qualsiasi responsabilita per il prodotto e per danni derivati dall’'uso dello stesso se
I'utilizzatore non ha rispettato le fasi di processo specificate.






