Verarbeitung im GieBverfahren

Mischungsverhdiltnis 10 : 7

Empfohlenes Mischungsverhlnis: 10 g Pulver mit 7 g
Flissigkeit. Freie Dosierung ist méglich, eine Gewdhr-
leistung der physikalischen Materialeigenschaften ist

jedoch nur bei Abwiegen der Komponenten gegeben.

Vorbereitung:

Die in Wachs aufgestellten Zéhne durch ein Gips- oder
Silikonvorgusslagergeriist fixiert. Die Vorgiisse, das
Modellgerist und die Z&hne werden sorgféltig durch
Abbriihen von Wachsresten gereinigt.

Das Gipsmodell muss gewdssert werden, damit wihrend
der Druckpolymerisation keine Luft aus dem Gips in den
Kunststoff gepresst wird und Blasen entstehen.

Isolierung:

Das Modell und die Gipsvorwiille werden zweimal
disnn mit Alginatisolierung bestrichen, wobei bei der
zweiten Benetzung darauf zu achten ist, dass
die erste Schicht noch nicht getrocknet ist.

GLASIL plus liefert hierbei stets hervorragende Ergeb-
nisse.

Wichtig: Die Alginatisolierung muss vor erstem Kontakt
mit Kunststoff gut getrocknet sein, um eventuellen Weif3-
verférbungen an den Basisflachen vorzubeugen.

Verarbeitung:

Die Flussigkeit im Anmischgef&f3 vorlegen und die ent-
sprechende Pulvermenge ziigig einstreuen. Bei freier
Dosierung so viel Pulver einstreuen, wie nétig ist, um die
vorhandene Flissigkeit véllig zu binden. AnschlieBend
mit einem breiten Spatel griindlich durchmischen. Auf
Blasenfreiheit achten.

Nach etwa 30 s Anquellzeit ist der Teig fiir ca. 2 bis
3 min gief3bar. Wahrend der GieBBphase wird der
Kunststoff in die Vorgisse eingefillt. Mit Beginn der
plastisch-modellierféhigen Phase wird der Kunststoff
standfest, flief3t nicht mehr aus den Vorgiissen heraus
und ist modellierbar. Die plastisch-modellierféhige
Phase betragt ca. 3 min.

Empfohlene Polymerisation:

Nach maximal 8 Minuten erfolgt die Polymerisation in
einem Druckpolymerisationsgerét bei einem Druck von
2-3 bar und einer Wasserbadtemperatur von 45 °C fir
ca. 20 min.

Nach Fertigstellung:

Bis zur Inkorporation ist die Prothese in Wasser zu
lagern. Grundsétzlich wird eine 24-stiindige Wasser-
lagerung empfohlen um einen weiteren Abbau des Rest-
monomergehaltes (2,3% gem&f DIN EN ISO 20795-1)
zu erreichen und somit eventuellen Geschmacksirritatio-
nen vorzubeugen.

Aufbewahrungs- und
Sicherheitshinweise:
Nach Ablauf des Haltbarkeitsdatums sollte das

Material nicht mehr verwendet werden. Nicht iber
25°C (77 °F) lagern. Direkte Sonneneinstrahlung
vermeiden. Behalter nach Gebrauch stets gut ver-
schlieBen. Von Hitze / Funken / offener Flamme /
hei3en Oberfléchen fernhalten.

Nicht rauchen. Inhalt/Behlter in Ubereinstimmung
mit den &rilichen Vorschriften der Entsorgung zu-
fihren.

Flissigkeit und Dampf leicht entziindbar, Ver-
brennungen méglich. Verursacht Hautreizungen.
Kann allergische Hautreaktionen verursachen.
Kann die Atemwege reizen. Einatmen von

Staub / Rauch / Gas / Nebel /

Dampf / Aerosol vermeiden. Schutzhandschuhe /
Schutzkleidung / Augenschutz / Gesichtsschutz
tragen. Bei Kontakt mit der Haut: mit viel Wasser
und Seife

waschen.

Weitere Hinweise im Sicherheitsdatenblatt beachten!

Fertiges Medizinprodukt: Geschmacksirritatio-
nen oder Verletzungen durch Bruch des Produktes
méglich. Kontakt mit Alkohol, Kaffee, Tabakrauch
oder bestimmten Medikamenten kann zu Verfarbun-
gen fihren.

Entsorgung:

Entsorgung gemé&f behérdlichen Vorschrift. Einzel-
komponenten nicht im Hausmiill oder Kanalisation
entsorgen. Vollstédndig polymerisierter Kunststoff kann
hingegen im Hausmiill entsorgt werden.

Rickmeldungen:

Schwerwiegende Vorfille, welche in direktem Zu-
sammenhang mit dem Produkt stehen, miissen vom An-
wender/ Patienten dem Hersteller und der zusténdigen
Behdrde des Landes, in dem sie auftraten, unter Angabe
der Chargen- und Artikelnummer gemeldet werden.
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V-1 PRESS

Vielen Dank, dass Sie sich fir V-1 PRESS,
den universellen Injektionskunststoff
entschieden haben.

V-1 PRESS ist der Allrounder fir Prothesen die
im Injektionsverfahren hergestellt werden.
Daneben eignet sich das Material ebenfalls
vorziglich fir die GieBtechnik. Damit Sie mit
diesem Produkt stets hervorragende Resultate
erzielen, méchten wir Sie bitten diese
Gebrauchsanweisung sorgfiltig durchzulesen.

DENTAL
KONTOR -




Indikationen:

* Totale Ober- und Unterkieferprothesen im Injektions
verfahren

* Komplettierung von Modellgussprothesen

¢ partielle oder totale Unterfiitterung
(indirekte Anwendung)

* Ergdnzungen und Reparaturen

Gegenanzeigen /
Kontraindikationen:

Patientenkontakt mit dem unpolymerisierten Kunststoff
oder deren Einzelkomponenten ist kontraindiziert. Bei er-
wiesener Allergie gegen einen oder mehrere Bestandteile
des Produktes ist von einer Verwendung abzusehen.

Material / Zweckbestimmung:

Prothesenbasiskunststoff, Autopolymerisat auf Basis von
Methylmethacrylat in Form von Pulver und Flissigkeit.
Klassifikation gemaf3 DIN EN 1SO 20795-1 Typ 2 Klasse
1 und gemdB Medizinprodukterichtlinie 93 /42/EWG
Anhang IX Klasse lla fir herausnehmbaren und fiir fest-
sitzenden Zahnersatz.

p
Kurzinfo:
Mischungsverhdlinis Pulver /Flissigkeit 10:7
Anquellphase ca. 30s*

Befiillung des Injektionssystems nach ca. 3 min*
Injektion nach ca. 4-5 min*
Polymerisation (2-3 bar, 45-50 °C) ca. 7 min**

* Die Zeitangaben beziehen sich auf eine Material- und

Raumtemperatur von 23 °C. Hohere Temperaturen
verkiirzen, niedrigere Temperaturen verléngern diese
Zeiten.

** Die Angabe der 7 min bezieht sich auf eine voran-
gehende Arbeitszeit von bis 8 min. Die Zeit im Druck
gefaB sollte bis zur 15 Minute nach dem Mischen

andavern.

Eigenschaften:

* universelle Anwendung

« sehr gute Flief}fahigkeit

¢ sehr hohe Passgenavigkeit

¢ systemunabhéngige Verwendung

e Cadmium frei

 gepriifte und zertifizierte Biokompatibilitat
* Phthalat und BPA frei

V-1 PRESS haftet nicht an hochvernetzten synthetischen
Zahnen. Synthetische Z&hne misssen vorbehandelt (an-
geraut) werden und / oder mit mechanischen Retentio-
nen versehen werden.

Verarbeitung im Injektions-
verfahren

Verarbeitung mit dem Palajet® System
(Palajet® ist ein eingetragenes Warenzeichen der
Heraeus Kulzer GmbH, Hanau)

Vorbereitung:

Die ausmodellierte Prothese wird mit Gips (Klasse I1l) im
Unterteil der Kisvette (ohne Fishrungsstifte) eingebet-
tet, so dass der Injektionskanal 7 mm) an der dicksten
Stelle der Prothesenbasis (OK-Tuberculum maxillae,
UK-Trigonum retromolare) angelegt werden kann. Den
Entliftungskanal (& 3 mm) am entgegengesetzten
Tuberculum maxillae bzw. Trigonum retromolare des
Injektionskanals ansetzen. Dabei die kiirzeste Entfer-
nung zum Entlisftungskanal wéhlen.

Die Gipsoberfliche mit V-1 PRESS isolieren. Kiivette
schlie3en und KivettenschlieBringe ohne Hammer

aufsetzen. Kiivette bis Gber die Zahnreihen mit Gips
auffilllen. Nach Aushértung Gips isolieren und Kiivette
biindig mit Gips ausgief3en. Zur Entfernung des Wach-
ses, Kiivette ohne KiivettenschlieBringe in hei3es Wasser
(ca. 80 °C) stellen und ca. 5 min. belassen. Nach dem
Offnen der Kisvette, Wachsreste mit heiflem Wasser
(ohne chemische Zusdtze) entfernen.

Den heiflen Gips an den Kontakiflachen zu V-1 PRESS
zweimal diinn (jede Schicht trocknen lassen) mit GLASIL
plus isolieren (Pfiitzenbildung vermeiden). Nur so wird
eine einwandfreie Aushértung von V-1 PRESS auf dem
Modell sichergestellt. Nach Isolieren des Gipses die
Basalflachen der Zéhne mit einem groben Diamanten
anraven und Schleifstaub entfernen. Kivettenhdlften
schlieflen und die Kiivettenschliefringe fest aufsetzen
(nur drehen) und in den Palajet® einsetzen.

Verarbeitung:

V-1 PRESS wird in einem Mischungsverhéltnis von 10:5
(30 g Pulver und 15 g Fliissigkeit) angemischt. Dies
entspricht der Menge einer totalen Prothese normaler
Gréfle.

Die Flussigkeit im Anmischgefaf3 vorlegen und die ent-

sprechende Pulvermenge ziigig einstreuen. Anschlie-
Bend mit einem breiten Spatel griindlich durchmischen.
Auf Blasenfreiheit achten.

Den Kunststoffteig in einem diinnen Strahl in den vor-
bereiteten Fiillzylindereinsatz gief3en. Anmischbecher
nicht am Rand des Fiillzylindereinsatzes abstreifen. Der
Injektionszeitpunkt ist erreicht, sobald der Teig eine
stumpfe Oberflache aufweist. Fiillzylinder schlief3en,

in den Palajet® einschrauben und Kiivette mit dem
Zentrierrad fixieren.

Die Druckeinheit vorziehen und durch Umlegen des
Kipphebels nach oben den Injektionsvorgang auslésen.
Nach Austritt des Kunststoffes am Entliftungskanal, ist
die Kijvette ausreichend mit Material gefiillt. Entliftungs-
verschluss schlieflen.

Kijvette mit injiziertem V-1 PRESS unter Druck im Gerét
belassen.

Die Kiivette nach 5 Minuten aus dem Injektionsgerét
nehmen, auf dem Kiivettenablagekorb platzieren und im
Drucktopf bei 45 °C und einem Druck von 2 bar fiir ca.
20 Minuten polymerisieren.

Ausbetten:

Nach der Polymerisation wird die Kiivette aus dem
Drucktopf entnommen. Vor dem Ausbetten der Prothese
die Kivette auf Raumtemperatur abkiihlen lassen (30-

60 min).

Den Gips mit einem Kunststoffhammer (keinen
Metallhammer verwenden) aus den Kivettenhdlften
heraustrennen. Vor Abheben der Prothese vom Modell
Schlussokklusion iiberpriifen.

Verarbeitung im Injektions-
verfahren

Verarbeitung mit dem UniPress® System
(UniPress® ist ein eingetragenes Warenzeichen der
Schiitz-Dental GmbH, Rosbach)

Vorbereitung:
Den Gips an den Kontakifléchen zu V-1 PRESS zwei-

mal diinn (jede Schicht trocknen lassen) mit GLASIL
plus isolieren (Pfitzenbildung vermeiden). Nur so wird
eine einwandfreie Aushértung von V-1 PRESS auf dem

Modell sichergestellt.

Die Temperatur der Gipsoberfléche der Kiivettenhlften
sollte 30 °C bis 40 °C betragen.

Nach Isolieren des Gipses die Basalfldchen der Zéhne,
wie bei Kaltpolymerisaten iiblich, anrauen, mit Unter-
schnitten versehen und mit Monomer benetzen.

Verarbeitung:

V-1 PRESS wird in einem Mischungsverhltnis von 10:5
angemischt. Fiir eine durchschnittliche Prothese werden
34 g Pulver und 17 g Flisssigkeit angemischt. Die Flissig-
keit im Anmischgef&f3 vorlegen und die entsprechende
Pulvermenge ziigig einstreuen. Anschlieend mit einem
breiten Spatel grindlich durchmischen. Auf Blasenfrei-
heit achten.

Den Kunststoffteig in einem diinnen Strahl in den vor-
bereiteten UniPress® Zylinder eingieBen. In z&hplasti-
scher Konsistenz wird der Kunststoff jetzt in die vorbe-
reitete UniPress® Kivette injiziert. Diese Arbeitsschritte
missen spatestens nach 8 Minuten abgeschlossen sein.

Polymerisation:

Tellerfedersystems im UniPress® System statt. Nach
maximal 20 Minuten kann die Prothese ausgebettet
werden.



