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1. Beschreibung

Herstellung von riickstandlos verbrennenden Gussobjekten fiir die PrazisionsgieBtechnik mittels DLP Prozess.

Primeprint Cast ist geeignet flir den 385 nm-DLP-Drucker Primeprint und die Nachbearbeitungseinheit Primeprint
PPU von Dentsply Sirona.

B Zur Herstellung der Gussform kénnen phosphatgebunde Einbettmassen verwendet werden. Eine Vorwarme-
temperatur von ca. 800 °C, ist unabhangig von der endgiiltigen GuBtemperatur fir ca. 30-45 Min., abhangig
von der GréBe der Gussform einzuhalten.

Die Eigenschaften des Endproduktes sind u.a. vom Nachbearbeitungsprozess abhangig. Die richtige Nachbe-
lichtung ist fiir optimale Eigenschaften wichtig. Daher muss sichergestellt sein, dass sich das Belichtungsgerat in
ordnungsgemaBem Zustand befindet und die Objekte vollstandig durchgehértet sind (beachten Sie das Kapitel
Verarbeitung [2]").

Nach Lagerung das Material in der Kartusche vor dem Gebrauch intensiv schiitteln und homogenisieren.

B Vor dem Einsetzen in die Materialeinheit die Kartusche auf Unversehrtheit priifen.

Siegeletikett vor dem Einsetzen der Kartusche in die Materialeinheit entfernen.

B Verarbeitungstemperatur 23 °C * 2 °C.

Nur fiir den angegebenen Anwendungsbereich durch geschultes Fachpersonal.

B Produkt enthalt (Meth)acrylate und Phosphinoxide. Die Inhaltsstoffe von Primeprint Cast kdnnen bei entspre-
chend disponierten Personen allergische Reaktionen hervorrufen. In einem derartigen Fall ist von einer weiteren
Anwendung des Produktes abzusehen.

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

Beim Bearbeiten des unabgebundenen Materials personliche Schutzausriistung (Schutzhandschuhe, Schutzbrille)
tragen.

Bei Beriihrung mit den Augen sofort griindlich mit Wasser absptilen und Arzt konsultieren.

B Bei Berlihrung mit der Haut sofort mit viel Wasser und Seife abwaschen.

Die Verarbeitungshinweise und VorsichtsmaBnahmen sind einzuhalten.

B Gefahren- und Sicherheitshinweise aus dem entsprechenden Sicherheitsdatenblatt entnehmen.

DETAX haftet nicht fiir Schaden, die durch fehlerhafte Anwendung hervorgerufen werden.
B Produkt kann allergische Reaktionen hervorrufen.
Sicherheitsdatenblatt beachten!

Primeprint Cast trocken (bei 15 °C - 28 °C) und lichtgeschitzt lagern. Bereits eine geringe Lichteinwirkung kann
die Polymerisation ausldsen.

Die Entsorgung des Inhalts/des Behélters gemaB den ortlichen/regionalen/nationalen und internationalen
Vorschriften durchfiihren.

2. Verarbeitung

Das Einsetzen, Einrichten und richtige Vorgehen im Umgang mit der Primeprint-Kartusche entnehmen Sie der Geb-
rauchsanweisung Primeprint (REF 6745116) von Dentsply Sirona.
Datenaufbereitung und Erzeugung der Supportstruktur nach Angaben der Dentsply Sirona-Software.

Erzeugung eines Druck-Jobs unter Einhaltung der Maschinen- und Materialparameter.

Die Nachbearbeitung muss mdoglichst unmittelbar nach dem Bauprozess in der Primeprint PPU erfolgen. Entnehmen
Sie hierzu die Primeprint-Box (Transportbehélter mit Bauplattform) der Primeprint inklusive Baujob und tberfiihren
Sie diese in die Primeprint PPU. In der Primeprint PPU werden die Schritte Vorreinigung und Hauptreinigung in zwei
separaten GefdBen mit Isopropanol und frischem Isopropanol (Reinheit >98%) durchgefiihrt. AnschlieBend wird der
Baujob der Trocknung und der Nachbelichtung automatisch zugefiihrt. Diese Schritte werden dem Material entspre-
chend im System durchgefiihrt. Eine Interaktion des Anwenders ist nicht von Néten.

Im Anschluss an die in der Primeprint PPU automatisch abgelaufenen Arbeitsschritte, wird die Primeprint-Box aus
der Primeprint PPU entnommen. Die Objekte werden nun von der Bauplattform entfernt und die Supportstrukturen
abgetrennt.
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1. Description

Production of residue-free-combustible cast objects for precision casting technology by means of a DLP process.

Primeprint Cast is suitable for the Primeprint 385 nm DLP printer and the Primeprint PPU finishing unit by Dentsply
Sirona.

B Phosphate-bonded investment materials can be used to manufacture the mold. A preheating temperature
of approx. 800 °C, independent of the final casting temperature, must be maintained for approx. 30-45 min,
depending on the size of the mold.

The properties of the final product depend, among other things, on the finishing process. Correct post-exposure
is important for optimal properties. Therefore, it must be ensured that the exposure unit is in proper condition,
and the objects are completely cured (refer to chapter “Processing [2]”).

B After storage, the material in the bottle should be shaken intensively and homogenized before use.

Before inserting the cartridge into the material unit, check the same for integrity.

B Remove the seal label before inserting the cartridge into the material unit.

Processing temperature 23°C = 2°C.

B Only for the specified field of use by trained specialists.

B Product contains (meth)acrylates and phosphine oxides. The ingredients of Primeprint Cast may cause allergic
reactions in accordingly disposed persons. In such a case, do not use the product any further.

B Avoid direct contact with the liquid material and the components before post-curing. Irritating to eyes and skin
(sensitization possible).

B Wear personal protective equipment (protective gloves, goggles) when handling the uncured material.

B In case of contact with eyes, rinse immediately with plenty of water and seek medical advice.

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

B The processing instructions and precautionary measures must be observed.

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

B DETAX shall not be held liable for any damage caused by misuse.
Product may cause allergic reactions.
B Read and understand the safety data sheet!

Store Primeprint Cast in a dry place (at 15 °C - 28 °C) and away from light. Even slight exposure to light can trigger
polymerization.

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

2. Processing

Refer to the Primeprint operating instructions (REF 6745173) by Dentsply Sirona for the insertion, setup and correct
handling of the Primeprint cartridge.
Data processing and creation of the support structure according to the information of the Dentsply Sirona software.

Creation of a print job in compliance with the machine and material parameters.

If possible, the finishing must take place immediately after the building process in the Primeprint PPU. To do this,
remove the Primeprint box (transport container with build platform) from the Primeprint including build job and
transfer it to the Primeprint PPU. In the Primeprint PPU, the pre-cleaning and main cleaning steps are performed in
two separate vessels with isopropanol and fresh isopropanol (purity >98%). The build job is then automatically fed
to the drying and post-exposure process. These steps are performed in the system according to the material. No
user interaction is required.

Following the steps that have been automatically completed in the Primeprint PPU, the Primeprint box is removed from
the Primeprint PPU. The objects are now removed from the build platform, and the support structures are detached.
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Distributed by

Dentsply Sirona

Sirona Dental Systems GmbH
FabrikstraBe 31

64625 Bensheim/Germany

Made by

DETAX GmbH

Carl-Zeiss-Str. 4 - 76275 Ettlingen/Germany
Telefon: +497243/510-0-Fax: +497243/510-100
www.detax.com - post@detax.com
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