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Resina polimerizable por radiación UV a base de (met)acrilato, sin bisfenol A, para la fabricación 
generativa de moldes de fundición para audífonos blandos de silicona para sistemas con UV/LED 
385 nm

ESPAÑOL

Procesamiento
►	 Tenga en cuenta la descripción del proceso en la página 2.
►	 Tras el almacenamiento, el material en el frasco se debería agitar enérgicamente antes del 

uso y homogeneizar en un agitador de rodillos.
►	 Temperatura de procesamiento 23 °C ± 2 °C.

Indicaciones importantes
►	 DETAX no será responsable de daños resultantes de una aplicación incorrecta.
►	 Mantener el recipiente siempre herméticamente cerrado, y cerrarlo bien inmediatamente 

después de su uso.
►	 El producto puede provocar reacciones alérgicas.
►	 No indicado para la fabricación de moldes auriculares.
►	 ¡Observar la ficha de datos de seguridad!

Almacenamiento
►	Almacene luxaprint® 3D cast 385 en un lugar seco (a una temperatura de 15 °C - 25 °C) y 

protegido de la luz. Incluso una leve exposición a la luz puede iniciar la polimerización.

Eliminación
Eliminar el contenido/el recipiente conforme a las disposiciones locales, regionales, nacionales 
e internacionales.

Equipo y parámetros del material
Campos de
aplicación:
Moldes de fundición 
generativos

Procesamiento:
a 23 °C ± 2 °C

Almacenamiento

Información sobre 
pedidos:
Cast Separator
500 ml	 03636

luxaprint® 3D cast 385
1.000 g
verde-transparente	 03520

detax softwear® 2.0
Sistema Automix2

Caja de cartuchos
40 Shore A
8 cartuchos de 50 ml
transparente 	 04230
rose-transparent 	 04231

2 cartuchos de 50 ml
rojo opaco 	 04232
azul opaco 	 04233
verde opaco 	 04235
amarillo fluorescente 04234
rosa fluorescente 	 04236
night glow 	 04229

Caja de cartuchos
60 Shore A
8 cartuchos de 50 ml
transparente 	 03906
rosa fluorescente 	 03911

2 cartuchos de 50 ml
rojo opaco 	 04242
azul opaco 	 04238
verde opaco 	 04240
amarillo fluorescente 04239
rosa fluorescente 	 04241
night glow 	 04237

Cánulas de mezcla
amarillo	 02706
Envase de 48 uds.

Pistola de mezcla	 02699
1 ud.

softwear coat	 03509
500 ml	

Más información en
www.detax.de

Resina Parámetros

luxaprint® 3D cast
verde-transparente

luxaprint 3D cast

Software

netfabb Professional
V.5.0

Selección de equipos

Rapidshape HA90; 
HA60; HA30

¡Las impresoras deben utilizarse únicamente con parámetros de material autorizados por DETAX!

Made in 
Germany

06/2021
3

GmbH &  Co. KG
Carl-Zeiss-Str. 4 · 76275 Ettlingen/Germany
Telefon: + 49 (0) 7243/510-0 · Fax: + 49 (0) 7243/510-100
www.detax.de · post@detax.de

�Advertencias de seguridad
►	Para el uso por personal especializado cualificado.
►	Contiene (met)acrilatos y óxidos de fosfina. Los ingredientes de luxaprint® 3D cast pueden-

producir reacciones alérgicas en las personas predispuestas a ello.
►	Evitar el contacto directo con el material líquido y los componentes antes del fraguado posterior.

Irrita los ojos y la piel (posibilidad de sensibilización).
►	�Llevar equipo de protección individual (guantes y gafas de protección) durante el procesamiento 

del material sin fraguar.
►	En caso de contacto con los ojos, lavar inmediata y abundantemente con agua y acudir al 

médico.
►	En caso de contacto con la piel, lavar inmediata y abundantemente con agua y jabón.
►	Se observarán las instrucciones de procesamiento y las medidas de precaución.
►	Consultar las advertencias de peligro y de seguridad en la ficha de datos de seguridad corre-

spondiente.

15 °C
59 °F

25 °C
77 °F
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Proceso de fabricación de los moldes de fundición

Preparación de los datos y generación de la estructura de soporte según las indicaciones 
del fabricante del software CAD.

Proceso de construcción
Generación de un print job con el equipo y los parámetros de material indicados, 

consultar la tabla - netfabb Professional: Selección de equipos + parámetros

Limpieza principal
La limpieza principal se realiza en otro recipiente con isopropanol limpio

(pureza ≥ 98%) durante 3 min. en un baño de ultrasonidos.

Secado
Caliente los componentes en el horno durante unos 30 min. a aproximadamente

 40 °C para eliminar los restos de disolvente del proceso de limpieza. 

A continuación, el molde se puede vaciar con, p. ej., detax softwear® 2.0. 

Vaciado del molde de fundición

Proceso de rectificación
Tras elevar la plataforma, se recomienda un tiempo de escurrido de unos 10 min.

Siempre que sea posible, las rectificaciones deben realizarse inmediatamente
después del proceso de construcción.

Limpieza del interior de los moldes de fundición
Extraiga los componentes de la plataforma y límpielos en otro recipiente con 

isopropanol (pureza ≥ 98%) durante 3 min. en un baño de ultrasonidos. 
Compruebe que el molde de fundición debe estar completamente lleno de 

isopropanol. Aplique después aire comprimido.

Recubrimiento con Cast Separator
consultar las instrucciones de Cast Separator

Iluminación posterior
La iluminación posterior se realiza en el dispositivo de flash de (p.ej. xenón Otoflash 
G171) dos veces con 1.000 flashes en una atmósfera gaseosa protectora (nitrógeno); 

gire los componentes entre medias.

ESPAÑOL
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Campo d’impiego:
Stampi generativi

Lavorazione:
a 23 °C ± 2 °C

Conservazione:

Informazioni per 
l'ordine:
Cast Separator
500 ml	 03636

luxaprint® 3D cast 385
1.000 g
verde-trasparente	 03520

detax softwear®  2.0 
Sistema Automix2
Confezione cartucce
40 Shore A

8 x cartucce da 50 ml
transparente	 04230
rose-transparent 	 04231

2 x cartucce da 50 ml
rosse opaco 	 04232
blu opaco 	 04233
verde opaco 	 04235
giallo fluorescente 	 04234
rosa fluorescente 	 04236
night glow 	 04229

Confezione cartucce
60 Shore A
8 x cartucce da 50 ml
transparente 	 03906
rosa fluorescente 	 03911

2 x cartucce da 50 ml
rosse opaco 	 04242
blu opaco 	 04238
verde opaco 	 04240
giallo fluorescente 	 04239
rosa fluorescente 	 04241
night glow 	 04237

Cannule di 
miscelazione gialle	 02706
Confezione da 48 pz.

Pistola-dispenser	 02699
1 pz.

softwear coat	 03509 
500 ml

Per maggiori informazioni 
consultare
www.detax.de

Resina indurente ai raggi UV a base di (met)acrilato, priva di bisfenolo A, per la realizzazione 
generativa di stampi per protesi auricolari in silicone morbido, per sistemi con UV / LED 385 nm

ITALIANO

Lavorazione
►	Vedere la descrizione del processo a pag. 2.
►	Dopo il posizionamento, agitare energicamente il materiale nel flacone prima dell’uso  

e omogeneizzare con un rullo per bottiglie.
►	Temperatura di lavorazione 23 °C ± 2 °C.

Macchina e parametri del materiale

Resina Parametri

luxaprint® 3D cast 
verde-trasparente

luxaprint 3D cast

Software

netfabb Professional 
V.5.0

Selezione 
dell'apparecchio

Rapidshape HA90; 
HA60; HA30

Le stampanti possono essere usate solo con i parametri di materiale autorizzati da DETAX!

Made in 
Germany

06/2021
3

GmbH &  Co. KG
Carl-Zeiss-Str. 4 · 76275 Ettlingen/Germany
Telefon: + 49 (0) 7243/510-0 · Fax: + 49 (0) 7243/510-100
www.detax.de · post@detax.de

Avvertenze importanti
►	DETAX declina ogni responsabilità per danni riconducibili a un utilizzo non corretto del 

prodotto.
►	Tenere i recipienti sempre ermeticamente chiusi e sigillare accuratamente dopo ogni 

utilizzo.
►	 Il prodotto può provocare reazioni allergiche.
►	  Prodotto non adatto per la realizzazione di protesi auricolari.
►	  Attenersi alla scheda tecnica di sicurezza!

Conservazione
►	Conservare luxaprint® 3D cast 385 in un luogo asciutto (a 15 °C - 25 °C) e protetto dalla 

luce solare. La polimerizzazione può essere indotta già da una lieve esposizione alla luce.

Smaltimento 
►	 Il contenuto/contenitore deve essere smaltito conformemente alle norme locali/regionali/

nazionali e internazionali in materia.

Avvertenze di sicurezza
►	 Per l‘impiego da personale specializzato istruito.
►	 Contiene (met)acrilato e ossidi di fosfina. Gli ingredienti di luxaprint® 3D cast possono causare 

reazioni allergiche in soggetti predisposti.
►	 Evitare il contatto diretto con il materiale liquido e i componenti prima dell’esposizione suc-

cessiva. Irrita gli occhi e la cute (possibilità di sensibilizzazione).
►	Indossare dispositivi di protezione individuale (guanti di protezione, occhiali protettivi) durante 

la lavorazione del materiale non indurito.
►	In caso di contatto con gli occhi, risciacquare bene subito con acqua e consultare immediata-

mente un medico.
►	In caso di contatto con la cute, lavare subito con abbondante acqua e sapone.
►	Attenersi alle istruzioni di lavorazione e alle precauzioni indicate.
►	Per le indicazioni di pericolo e le avvertenze di sicurezza, consultare la rispettiva scheda di 

sicurezza.

15 °C
59 °F

25 °C
77 °F
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ITALIANO

Processo di realizzazione di stampi

Elaborazione dei dati e creazione della struttura di supporto secondo i dati del 
produttore del software CAD.

Processo di costruzione
Creazione di un print job nel rispetto dei parametri della macchine e del materiale; 

vedere la tabella - netfabb Professional: Selezione dell'apparecchio + Parametri

Pulizia principale
Effettuare la pulizia principale in un recipiente separato con isopropanolo fresco 

(purezza ≥ 98%) nel bagno ad ultrasuoni per la durata di 3 minuti.

Asciugatura
Riscaldare i componenti per 30 minuti nel forno a circa 40 °C per rimuovere i residui di 

solventi derivanti dal processo di pulizia. 

Successivamente, è possibile riempire lo stampo con silicone, ad es. detax softwear® 2.0. 

Riempimento dello stampo

Processo di lavorazione successiva
Dopo aver sollevato la piattaforma si raccomanda un tempo di sgocciolamento di circa 
10 min. La post-elaborazione deve avvenire il prima possibile subito dopo il processo  

di costruzione.

Pulizia interna dello stampo
Togliere i componenti dalla piattaforma e pulirli in un recipiente separato con 

isopropanolo (purezza ≥ 98%) nel bagno ad ultrasuoni per la durata di 3 minuti. 
Durante tale operazione accertarsi che lo stampo sia completamente riempito di 

isopropanolo. Successivamente, soffiare con aria compressa.

Rivestimento con Cast Separator
Vedere le istruzioni di Cast Separator.

Esposizione successiva
L'esposizione successiva viene eseguita con il flash allo xeno (ad es. Otoflash G171) a 2 x 
1000 lampeggi in atmosfera protettiva (azoto); girare i componenti durante il processo.



luxaprint® 3D cast

 - 1 - 

Toepassingen:
generatieve gietvormen

Verwerking:
op een temperatuur  
van 23°C ± 2°C

Bewaren:

Bestelinformatie:
Cast Separator
500 ml 	 03636

luxaprint® 3D cast 385
1.000 g
groen-transparant	 03520

detax softwear®  2.0 
Automix2-systeem
Patroonverpakking
40 Shore A
8 x 50 ml-patronen
kleurloos-transparant 	04230
roze-transparant 	 04231

2 x 50 ml-patronen
rosse opaco 	 04232
blauw opaak 	 04233
verde opaco 	 04235
fluorescerend geel 	 04234
fluorescerend roze 	 04236
night glow 	 04229

Patroonverpakking
60 Shore A
8 x 50 ml-patronen
kleurloos-transparant 	03906
roze-transparant 	 03911

2 x 50 ml-patronen
rood opaco 	 04242
blauw opaak 	 04238
groen opaco 	 04240
fluorescerend geel 	 04239
fluorescerend roze 	 04241
night glow 	 04237

Mengcanules
geel	 02706
verpakking van 48 st.

Intra-Tips geel	 02712
verpakking van 96 st.

Mengpistool	 02699
1 st.

softwear coat	 03509
500 ml	

Meer informatie via
www.detax.de

Onder UV-licht uithardende kunststof op basis van (meth)acrylaten, vrij van bisfenol-A, voor de 
generatieve productie van gietvormen voor zachte otoplastieken van siliconen, met behulp van 
systemen op basis van UV/LED 385 nm

NEDERLANDS

Verwerking
►	 Let op de beschrijving van het proces op pagina 2.
►	 Na opslag moet het materiaal in de fles vóór gebruik intensief geschud en met een flessen-

roller gehomogeniseerd worden.
►	 Verwerkingstemperatuur 23 °C ± 2 °C.

Machine- en materiaalparameters

Hars Parameter

luxaprint® 3D cast
groen-transparantt

luxaprint 3D cast

Software

netfabb Professional
V.5.0

Apparaatkeuze

Rapidshape HA90; 
HA60; HA30

Made in 
Germany

06/2021
3

GmbH &  Co. KG
Carl-Zeiss-Str. 4 · 76275 Ettlingen/Germany
Telefon: + 49 (0) 7243/510-0 · Fax: + 49 (0) 7243/510-100
www.detax.de · post@detax.de

Printers mogen alleen worden gebruikt met materiaalparameters die door DETAX zijn  
goedgekeurd!

Veiligheidsinstructies
►	Mag alleen door geschoold personeel worden gebruikt.
►	Bevat (meth)acrylaten en fosfinoxiden. De bestanddelen van luxaprint® 3D cast kunnen bij 

personen die daarvoor aanleg hebben allergische reacties oproepen.
►	Direct contact met het vloeibare materiaal en de onderdelen vóór de naharding vermijden. 

Irriteert de ogen en de huid (sensibilisatie mogelijk).
►	Bij het bewerken van het niet-uitgeharde materiaal persoonlijke beschermingsmiddelen (vei-

ligheidshandschoenen, veiligheidsbril) dragen.
►	Bij aanraking met de ogen direct grondig met water uitspoelen en een arts raadplegen.
►	Bij aanraking met de huid direct met veel water en zeep afwassen.
►	De verwerkingsinstructies en voorzorgsmaatregelen moeten in acht worden genomen.
►	Raadpleeg het betreffende veiligheidsinformatieblad voor de gevaarsaanduidingen en veilig-

heidsinstructies.

Belangrijke instructies
►	 DETAX stelt zich niet aansprakelijk voor schade die veroorzaakt is door een verkeerd gebruik.
►	 De verpakking altijd goed gesloten houden, na elk gebruik direct weer zorgvuldig sluiten.
►	 Het product kan allergische reacties oproepen.
►	 Niet geschikt voor het maken van otoplastieken.
►	 Veiligheidsinformatieblad in acht nemen!

Bewaren
►	Bewaar luxaprint® 3D cast UV droog, bij een temperatuur van 15°C - 25°C en bescherm het 

tegen licht. Al bij een beperkte lichtinval kan de polymerisatie op gang worden gebracht.

Afvalverwijdering   
De inhoud/verpakking in overeenstemming met de plaatselijke/regionale/nationale en inter-
nationale voorschriften afvoeren.

15 °C
59 °F

25 °C
77 °F
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NEDERLANDS

Productieproces voor gietvormen

Bewerking van gegevens en opzetten van de supportstructuur conform de instructies 
van de fabrikant van de CAD-software.

Opbouwproces
Aanmaken van een print job waarbij de machine- en materiaalparameters worden 

gehandhaafd, zie tabel - netfabb Professional: kiezen apparatuur + parameters

Hoofdreiniging
De hoofdreiniging wordt gedaan gedurende 3 min. in een apart reservoir, door middel 

van een ultrasoon bad met isopropanol (zuiverheidsgraad ≥ 98%).

Drogen
Verwarm de onderdelen gedurende 30 min. in de oven, tot een temperatuur van ca. 

40°C. Op die manier worden alle oplosmiddelrestanten uit het 
reinigingsproces verwijderd. 

Vullen van de gietvorm

Afwerkingsproces
Na het omhoogzetten van het plateau wordt een afdruiptijd van ca. 10 min. 

aangeraden. Werk het geproduceerde werkstuk liefst direct na het opbouwproces af.

Inwendig reinigen van de gietvorm
Neem de onderdelen van het plateau en reinig ze gedurende 3 min. in een apart 
reservoir, door middel van een ultrasoon bad met isopropanol (zuiverheidsgraad
≥ 98%).  Let er op dat de gietvorm helemaal gevuld moet zijn met isopropanol.

Blaas de gietvorm vervolgens schoon met perslucht.

Coaten met Cast Separator
zie de handleiding van Cast Separator

Nabelichting
Belicht na met behulp van het xenonflitslichtapparaat (bijv. Otoflash G171) met 2 keer 

1.000 flitsen, onder beschermende atmosfeer (stikstof). Keer de onderdelen tussentijds om.

Vervolgens kan de gietvorm worden gevuld met siliconen, bijv. detax softwear® 2.0. 


