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FREEPRINT® CAST

Lichthartender Kunststoff auf (Meth)acrylatbasis, zur generativen Herstellung von Gussobjekten fiir den
zahntechnischen Prazisionsguss, ausbrennbar fiir DLP-Drucker mit UV-LED 385 nm

Anwendungsbereich
Herstellung von riickstandlos verbrennenden Gussobjekten fir die PréazisionsgieBtechnik mittels DLP Prozess.

Geeignet fiir folgende DLP-Drucker/Reinigung/Nachbelichtung

siehe “Annex 1” (separat beiliegend)

Verarbeitung

»  Zur Herstellung der Gussform kénnen phosphatgebunde Einbettmassen verwendet werden. Eine Vorwéarmetemperatur von ca. 800 °C, ist
unabhéngig von der endglltigen GuBtemperatur fiir ca. 30-45 Minuten, abhéngig von der GréR3e der Gussform einzuhalten.

Vor der Benutzung sollte das Material in der Flasche intensiv geschittelt und mit einem Flaschenroller homogenisiert werden.

Die Eigenschaften des Endproduktes sind u.a. vom Nachbearbeitungsprozess abhéngig. Die richtige Nachbelichtung ist fir optimale
Eigenschaften wichtig. Daher muss sichergestellt sein, dass sich das Belichtungsgerat in ordnungsgeméafem Zustand befindet und die Objekte
vollstandig durchgehirtet sind (Prozessbeschreibung beachten).

Verarbeitungstemperatur 23 °C + 2 °C.
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Sicherheitshinweise

» Nur fiir den angegebenen Anwendungsbereich durch geschultes Fachpersonal.

» Produkt enthélt (Meth)acrylate und Phosphinoxide. Die Inhaltsstoffe von FREEPRINT® CAST konnen bei entsprechend
disponierten Personen allergische Reaktionen hervorrufen. In einem derartigen Fall ist von einer weiteren Anwendung des
Produktes abzusehen.

Direkten Kontakt mit dem fliissigen Material und den Bauteilen vor der Nachhartung vermeiden. Reizt die Augen und die
Haut (Sensibilisierung maglich).

Beim Bearbeiten des unabgebundenen Materials personliche Schutzausriistung (Schutzhandschuhe, Schutzbrille) tragen.
Bei Beriihrung mit den Augen sofort griindlich mit Wasser absptlen und Arzt konsultieren.

Bei Bertihrung mit der Haut sofort mit viel Wasser und Seife abwaschen.

Die Verarbeitungshinweise und Vorsichtsma3nahmen sind einzuhalten.

Gefahren- und Sicherheitshinweise aus dem entsprechendem Sicherheitsdatenblatt entnehmen.
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Hinweise

» DETAX haftet nicht fiir Schaden, die durch fehlerhafte Anwendung hervorgerufen werden.

» Behdlter immer dicht verschlossen halten, nach jedem Gebrauch sofort sorgfaltig verschlieBen.
» Produkt kann allergische Reaktionen hervorrufen.

» Sicherheitsdatenblatt beachten!

Lagerung
» FREEPRINT® CAST trocken (bei 15 °C- 28 °C) und lichtgeschiitzt lagern. Bereits eine geringe Lichteinwirkung kann die Polymerisation auslosen.
P Zum Schutz vor Verunreinigungen, das Material in der Wanne mit dem Deckel oder einer Glasplatte abdecken.

Entsorgung
Die Entsorgung des Inhalts/des Behélters gemaf den 6rtlichen/regionalen/nationalen und internationalen Vorschriften durchfiihren.

Herstellungsprozess

Datenaufbereitung und Erzeugung der Supportstruktur
nach Angaben der CAD-Software Hersteller

Bauprozess

Erzeugung eines Print Jobs unter Einhaltung
der Maschinen- und Materialparameter

Nachbearbeitungsprozess

Nach dem Hochfahren der Plattform wird eine Abtropfzeit von ca. 10 Minuten empfohlen.
Die Nachbearbeitung sollte méglichst unmittelbar nach dem Bauprozess erfolgen.

Reinigung
siehe , Annex 1, CLEANING EQUIPMENT"

Trocknung

Bauteile fiir 30 Minuten im Ofen auf ca. 40 °C erwarmen, um Lésungsmittelreste
aus dem Reinigungsprozess zu entfernen.

Nachbelichtung
siehe, Annex 1, CURING LIGHT EQUIPMENT”

Lagerung:

28 °C \\://

82°F —/ 0~
15°C /ﬂ/ //.\'\
59 °F

Verarbeitung:
Bei23°C+2°C

Light-curing resin based on (meth)acrylate, for cast parts in dental precision casting, burn-out
for DLP printers with UV-LED 385 nm

Area of application
Fabrication of residue-free combustible cast objects for precision casting technology employing the DLP process.

SUITABLE FOR THE FOLLOWING DLP PRINTERS/CLEANING/POST-EXPOSURE

see “Annex 1" (enclosed separately)

Processing

Phosphate-bonded investment material can be used for fabrication of the casting mould. A preheating temperature of approx. 800 °C, is to be
maintained for approx. 30-45 minutes, depending on the size of the casting mould, regardless of the final casting temperature.

Before use, the material in the bottle should be shaken intensively and homogenized with a bottle roller.

The properties of the final product depend, among other things, on post-processing. Therefore it must be ensured that the light unit is in an
orderly condition and that the the models are completely cured (observe process description).

Processing temperature 23 °C + 2 °C.
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Safety Information

Only to be used by trained specialists for the specified area of application.

Product contains (meth)acrylates and phosphine oxides. The ingredients of FREEPRINT® CAST

may cause allergic reactions in accordingly disposed persons. In such a case, do not use the product any further.
Avoid direct contact with the liquid material and the components before post-curing.

Irritating to eyes and skin (sensitization possible).

Wear personal protective equipment (protective gloves, goggles) when handling the uncured material.
In case of contact with eyes, rinse immediately with plenty of water and seek medical advice.

In case of contact with skin, wash immediately with plenty of soap and water.

The processing instructions and precautionary measures must be observed.

Refer to the relevant safety data sheet for hazard and safety information.
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Notes

» DETAX shall not be held liable for any damage caused by misuse.

» Always keep container tightly closed, carefully close immediately after each use.

» Product may cause allergic reactions.

» Read and understand the safety data sheet!

Storage

» FREEPRINT® CAST is to be stored dry (at 15 °C - 28 °C) and protected from light. Minimal influence of light can already induce polymerisation.
» To protect against contamination, cover the material in the tray with the lid or a glass plate.

Disposal
Disposal of the contents/container must be carried out in accordance with the local/regional/national and international regulations.

Manufacturing process

Data preparation and fabrication of the support structure according
to the instructions of the CAD software manufacturer

Construction process

Generation of a Print Job complying
with machine and material parameters

Post-processing

After raising the platform, a drip time of approx. 10 minutes is recommended. If possible,
post-processing should commence immediately following the construction process.

Cleaning
see“Annex 1, CLEANING EQUIPMENT”

Drying

Heat the construction components for 30 minutes in an oven to approx. 40 °C
to remove the solvent residues from the cleaning process.

Post-exposure
see “Annex 1, CURING LIGHT EQUIPMENT”

Storage: Processing:
28°C Iz °C+2°
%3 °F /77/\ at23°C+2°C
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59 °F .



FREEPRINT® CAST

CBeTOOTBEPKAAEMbII1 MaTepuan Ha OCHOBe (MeT)aKkpunara, AN reHepaTUBHOIO N3roTOBIEHUA INTbIX
nsgenuii ana 3y60TexHMYeckoro TOUHOro INTbA, BbhKuUraemblin ansa npuHtepa DLP ¢ YO ceBeTtognogom
385 Hm

O6nacTb NnpMeHeHNA
npOVBBO[J.CTBO cropatwowumx 6e3 ocTaTka MTbIX V3gennin AnAa TEXHONOTNN TOYHOTO NINTbA nocpeAcTBOM npouecca DLP.

noAxXoauT And CNEAYIOWUX MPUHTEPOB DLP/OYUCTKWU/AOMNONIHUTENIbHOW 3ACBETKU

cm. «[TpunoxeHne 1» (MpunaraeTcs oTAeNbHO)

O6pa6oTka

» [l U3rotoBneHUsA NTbeBON GOPMbI MOTYT UCMONb30BaTbCA PpocdaTHble NaKOBOUHbIE Macchl. TemnepaTypa NpeaBapuUTeNIbHOrO Harpesa
npumepHo 800 °C AoMmKHa NoAAePKUBaTbCA B TeUeHVEe NPUMepHO 30-45 MHYT B 3aBUCUMOCTU OT pa3mepa GOpMbl HE3aBUCKMO OT KOHEUHOI
TemnepaTtypbl NTbA.

Mepepn ucnonb3oBaHvem cieflyeT CUIbHO B360NTaTh MaTepuran B 6y TbiIOUKe I FOMOTeH/3MPOBaTh COCTaB NPY MOMOLLM BpaLuaTena s 6y Tbinouek.
CBoiicTBa rOTOBOTO U3AeNNA 3aBUCAT, CPeA NPOYEro, OT NpoLiecca JOMNOHNTENbHOM 06paboTky. MpaBnibHaA AOMNONHUTENbHAA 3aCBETKa BaXKHa
AnA obecneyeHUs ONTUMAasbHbIX CBOMCTB. [103TOMy HEO6XOAVIMO YAOCTOBEPUTLCA B TOM, YTO annapat AnA $poTononMmeprsaLmmn HaxoamTca B
Hajlexallem COCTOAHNM 1 NPOU3OLLIO NOJTHOe OTBEpPX/eHVe 06bEeKTOB (yuuTbiBaiiTe ONMCaHKe NpoLecca).

Temnepatypa o6paboTku 23 °C + 2 °C.
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YKa3saHusa no TexHuke 6esonacHocTn

» [lonyckaeTca NCnosb30oBaHVe TONbKO ANA YKa3aHHOM 0611acTu NpriMeHeHNA 06yUeHHbIM KBanM$ULPOBaHHbIM NePCOHaNOM.
MpoayKT copepxut (MeT)akpunat 1 okncn docduHa. KomnorenTol FREEPRINT® CAST moryT Bbi3biBaTb afnepryeckue peakumm
y NaLMeHTOB C COOTBETCTBYIOLLEN NPeAPacnoNoXeHHOCTbI0. B TakoM cnyyae Heo6X0ANMO BO3epKaTbCA OT JaibHelLLIEero Ncnosb-
30BaHWA NPoayKTa.

Mepepn nooTBepxaeHeM HeO6XOAVMO 136eraTb MPAMOro KOHTaKTa C XXUAKUM MaTeprasiom v anemeHTamu. BbiabiBaeT pasgpaxeHue
rf1a3 1 KOXW (BO3MOXKHa ceHCcnbunusauus).

IMpu 06paboTke He3aTBEPAEBLLErO MaTepuasa HeOGXOANMO VCMONb30BaTb CPEACTBA VHAVBMAYaNbHO 3aLLMThI (3aLUMTHbIE NepyaTKK,
3alUTHbIE OUKN).

lMpwn nonagaHum B rnasa HEO6XOAMMO HEMEAIEHHO TLLATENbHO MPOMbITb VX BOAOW 1 MPOKOHCYNBTUPOBATLCA C BPauOM.

Mpy nonagaHnn Ha KOXy HemMeANEeHHO NPOMbITb 6OMbLINMM KONMYECTBOM BOJbl C MbI/IOM.

Heobxoanmo cobniofaTh yKasaHus No 06paboTKe 1 Mepbl MPeAOCTOPOXXHOCTH.

YKa3aHuA Ha ONacHOCTM 1 YKa3aH1A No TexHrKe 6e30MacHOCTV MOXHO HaliTV B COOTBETCTBYIOLLEM cepTudrKaTe 6e30nacHoOCTU.
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YKasaHua

KomnaHua DETAX He HeceT OTBETCTBEHHOCTU 3a yLLlEp6, BbI3BaHHbIN HernpasuJibHbIM NCNOJIb30BaHNEM.

Heobxoanmo Bceraa fiepxatb eMKOCTU MIIOTHO 3aKPbITbIMM, MOC/E KaX4Oro NCMOMb30BaHKA CPasy Xe MIOTHO 3aKPbiBaTb VX.
I'Ipo,quT MOXET Bbi3blBaTb anniepruyeckme peakunun.

MprHMMaTb BO BHUMaHWe cepTuduKat 6esonacHocTy!

\AAA/

XpaHeHune

» FREEPRINT® CAST Heob6xoAumo XpaHuTb B Cyxom (npu Temnepatype 15 °C - 28 °C) 1 3almMLieHHOM OT cBeTa mecTe. [laxe cnaboe Bo3pelicTere
CBETa MOXeT 3aMyCTUTb NPOLIeCcC NofMmMepr3aLny.

» [InA 3alnTbi OT 3arpA3HEHNIA HaKPbIBaTb MaTepiian B BAHHOUKE KPbILIKOW UM CTEKNAHHOW MNacTUHON.

YTununsauna

Ytunusauma COAEp)KVIMOI’O/EMKOCTVI AOJI)KHa BbINMOJIHATbCA B COOTBETCTBUMN C MeCTHbIMI/I/peI'VIOHaHbeIMVI/HaLlVIOHaﬂbeIMVI n MexgyHapofHbIMn
npeanncaHnAMn.

Mpouecc nsroroBneHusa

MoAroToBKa AaHHbIX 1 CO3aHME OMOPHBIX CTPYKTYP B COOTBETCTBUMN C MHCTPYKLVAMY
Mpou3BoguUTENsA NPOrpaMMHoro obecrieuermst CAD

Mpouecc nsrotoBneHuns
Co3naHme 3a4aHnA Ha neYvyaTb C COﬁﬂIOAeHI/IeM napameTpoB MallHbl 1 MaTepKalia

Mpouecc nocnepytowen 06paboTkm

Mocne 3anycka NnaTdpopmMbl PEKOMEHAYETCA NOAOKAATb OK. 10 MVHYT [0 UCTEYEHUS
BpeMeHU ctekaHus. NMocnegytowlas 06paboTKa JOSXKHa MO BO3MOXHOCTU OCYLLECTBASATLCA
HemnocpeacTBEHHO Moc/e NPoLecca N3roToBEHMS.

Ouncrtka
cM. «Mpunoxenune 1, OBOPYOOBAHUE OJ1A OUYNCTKIN»

Cywka
Mepen AOMONHNUTENbHON 3aCBETKOW HEO6X0AVMO NoAep»KaTb /IEMEHT B TEUeHNe
30 MMHYT NPV KOMHATHOW TemMnepaType B 3aLMLLEHHOM OT CBETa MecTe.

[lononHuTtenbHaA 3acBeTKa
cm. «Mpunoxexmve 1, OBOPYOOBAHWUE AJ1A ®OTOMOIVMEPU3ALIAN»

XpaHeHue: Ycnoeus pa6oTbl:
B <. mpuasecE2eC
15°C ZAAN

59 °F

Ordering information:

FREEPRINT® CAST 385

500 g, red 03710
1000g, red 03789
FREEPRINT® CAST 2.0 385

500 g, red 02548
1000 g, red 02632
FREEPRINT® MODEL 385
1.000¢g

sand 03778
ivory 03780
grey 03782

FREEPRINT® MODEL 2.0 385

1.000 g

sand 02128
light-grey 02099
grey 02177
caramel 02850
white 02148
5009

caramel 02844
FREEPRINT® GINGIVA 385
5009 02820
1.000 g 02843



Annex 1

DIGITAL LIGHT PROCESSING (DLP) PRINTER, OPERATION SOFTWARE AND PARAMETER

Printer A
Manufacturer, Model Light source Light intensity Operation Software Parameter data set*
Asiga Max
0- 385nm 6.1 mW/cm? Composer 1.2.11 Detax_Freeprint cast 385_5
Asiga Pico 2
| 385nm 20 mW/cm? Composer 1.2.11 Detax_Freeprint cast 385_5
Asiga PRO2
| | 385nm 5.7 mW/cm? Composer 1.2.11 Detax_Freeprint cast 385_5
Asiga PRO 4K
F 385nm 7.0 mW/cm? Composer 1.2.11 Detax_Freeprint cast 385_5
L
Microlay Versus
q 385nm 4.3 mW/cm? Microform 1.0.3.7 DETAX Cast 385 50 microns v3.7
Miicraft Ultra Series
385nm 5.7 mW/cm? Utility 6.3.0 Detax_Freeprint cast D UV_50
Rapidshape
D20+/ D30+/D40+
385nm 2.0 mW/cm? Netfabb 2020 DETAX Freeprint-cast uv
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DIGITAL LIGHT PROCESSING (DLP) PRINTER, OPERATION SOFTWARE AND PARAMETER

Printer
Manufacturer, Model

Light source Light intensity Operation Software Parameter data set*

Rapidshape
D70+/ D90+

ﬁ ﬁé 385nm 5.0 mw/em? Netfabb 2020 DETAX Freeprint-cast uv

Way2Production
SolFlex Series
e

385nm 8.0 mW/cm? Netfabb 2020 Freeprint cast 385 04-05-2021

*The set of parameters includes all relevant material- and printer specific information

CLEANING EQUIPMENT

Cleaning unit Manufacturer, Model Cleaning process

Ultrasonic bath Bandelin Sonorex Clean the parts with isopropyl alcohol (purity = 98 %) for 3 minutes. Then thoroughly clean the openings,
cavities and gap areas with compressed air. The main cleaning is performed in a seperate vessel with fresh
isopropy! alcohol (purity > 98 %) for 3 minutes. Prior to post-exposure, check the openings, cavities and gap
areas for residues. Then blow off with compressed air.

LIGHT CURING EQUIPMENT

Light Curing unit Manufacturer, Model ~ Curing process

NK Optik Otoflash G171 2x2000 flashes under inert gas, turnaround components after 2000 flashes

NK Optik Otoflash 250/500 4000 flashes under inert gas @15 Hz
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