VILLACRYL THERMO PRESS  INSTRUCTIONS FOR USE - EN

Thermoplastic material for denture bases

Product characteristics: Thermoplastic material in the form of a granulated product for making
dentures using the pressure injection method, intended for use in dental and technical laboratories.
The product does not contain methyl methacrylate.

(lassification according to EN 1S0 20795-1: Type 3

Chemical composition

Granulated product: microcrystalline polyamide, pigments

Performance: Technical data necessary for correct material processing are given in Table 1.

Intended use of the product

Indications: total dentures (edentulous), partial, retention elements in framework dentures, micro
dentures, splints and space maintainers.

Contraindications: Do not use the product in patients who are allergic to any of the ingredients.
Target group or groups of target patients and intended users: People of different ages, with partial
or complete lack of teeth, eligible for the prosthetic\ treatment with removable artificial teeth.

Side effects: Not found in the current period of the use of the product. In the absence of proper hygiene,
irritations and oral inflammations caused by fungi and bacteria adjacent to the denture are possible.
Clinical benefits: Restoring the chewing function, correct phonetics and improving facial aesthetics,
which positively affects the patient’s psychological comfort.

Directions for use

Preparation of the working model: The working model should be made of the IV grade dental
plaster, e.g. Stodent IV, which will ensure perfect reproduction and fitting in the patient’s mouth.
Before starting the design of the denture, the paralelometer analysis should be performed, in order
to determine the insertion path and examine the depth of the undercuts on the model. Thanks to the
flexibility of the material, it is possible to perform works using the undercuts of the gum tissue and
the abutment tooth for retention. When designing the retention elements in the front section, minimal
tooth coverage is recommended for the sake of aesthetics. In the case of lateral teeth, the use of larger
clasps will allow for greater stability of the denture. In order to achieve satisfactory retention, the
undercuts of the gum tissue and teeth should be used. It is most convenient to use a pencil to apply
the design to the model.

Preparation of the model for reproduction: The denture insertion path should be determined
on the basis of the paralelometer analysis. It is necessary to block only those undercuts that cause
difficulties when placing the denture on the prosthetic area. It is forbidden to block the undercuts on the
tongue surface and the last teeth in the arch, because they can additionally improve the maintenance
of the denture. It is necessary to relieve the necks of the teeth and sensitive areas with wax.
Duplication of the model: The model should be duplicated according to standard procedures used for
flask duplication, using Aurosil 20 FAST silicone duplication.

Teeth preparation: Use classic acrylic and composite teeth. Artificial teeth do not chemically bond
to the thermoplastic material. In order to properly maintain the teeth in the material, retention holes
in the shape of the letter,,T” should be drilled - one from the mucosal side of the tooth, and the other
two on the proximal surfaces. It is necessary to use a 1.0 mm bur 4Shine TC DRILL 408.298.016.
Inaddition, using the rosette bur, the groove should be made around the artificial tooth, which improves
the tightness around the gum pocket and the maintenance of the tooth in the thermoplastic material.
Wax modeling: Before modeling, isolate the model using the UV isolator Villacryl Thermo Iso-Clear,
and then cure in the UV polymerization lamp. The recommended minimum thickness of the modeled
elementis 2mm. The flexibility of the denture base elements can be adjusted by the thickness and shape
of the wax modeling. The right design and optimal denture preparation process ensures that the denture
made of the Villacryl Thermo Press will not break. The denture plate in the neck of the tooth should
be modeled on the border of the acrylic teeth preparation.

Flasking: For the lower part of the flask, use klass Il Stone (Stodent I11) or class IV Stone (Stodent
IV). For pouring the counter, it is necessary to use class IV stone (Stodent IV). To facilitate removal of
the stone from the flask, apply petroleum jelly to the internal surfaces of the flask. Place the model in
the central part of the flask, closer to the injection opening. Care should be taken not to contaminate
the edges of the flask, and the material should be left until the stone has completely set. Methods of
attaching the channels are shown in the figures below.

It is recommended that the channels contact the denture base with a surface corresponding to their
diameter. Apply a gypsum-to-gypsum separating agent to the stone surfaces. Then assemble the flask,
secure it, and tighten the flask halves with screws. Do not overtighten the screws. Next, pour the second
part of the flask with super-hard stone and leave the assembly until the stone has completely set.
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Flask scalding: The wax scalding procedure is the same as in the case of traditional acrylic dentures.
Take special care when scalding the denture. Use protective clothing, gloves and goggles when working
with hot water and hot flask.

Heat the flask in hot water or steam bath for 6-10 minutes. Pay attention not to exceed the scalding
time, because the liquefied wax penetrates the plaster structure, which makes it difficult to isolate.
After opening the flat, remove the wax residue thoroughly, using the stream of water from the scalding
machine. Dry the flask from the water and cool the flask. Then, in order to obtain a smooth surface, it is
necessary to apply the Villacryl Thermo Iso-Clear isolator to the counterround surface and injection
channels and then polymerize. Be careful not to insulate acrylic teeth. After closing and screwing the
flask with screws, heat the flask in the scalding machine to 95°C-100°C.

Cartridge preparation: Ready-made cartridges pre-filled with material can be used in diameters
dedicated to your device (22, 24, 25 mm, in two weihts: M or L), or you can prepare a cartridge yourself.
To do this, fill an aluminium tube (Empty aluminium tubes) with the appropriate amount of material
required for injection of the denture along with the channels, and close it with a cap by pressing it into
the material, creating an indentation above the rim to prevent the cap from coming off.

If the protruding edge of the tube is too high, trim it with scissors to the appropriate height and fold

the end. In most devices, the cartridge is inserted with the cap facing upwards (for crimping systems).
In some devices with a plunger system, a brass piston is additionally placed on the cap side, and the
injection is performed from the longer end of the tube.

NOTE! It is not recommended to fill the tube with too large an amount of material (max. 25 g) due to
the limited heating range/height of the heating elements in injection units.

Material injection: Exercise particular caution during material injection. Use protective clothlng,
gloves, and safety goggles when operating the injection unit. Failure to follow these rec

Information for patients and dental technicians:

The material is not resistant to chemicals with pH<4.

The material is not resistant to long-term effect of alcoholic beverages with concentrations above 40%.
The material is not resistant to oxidizing chemicals, e.g. preparations, such as COREGA TABS.

The material is not visible on X-ray.

Information for patients:

may resultin burns.

Injection parameters for Villacryl Thermo Press: The following parameters should be observed
to achieve optimal properties of the finished denture. However, they may vary depending on the
performance and type of injection unit used.

NOTE! Remember to place the prepared cartridge in the device only after the set temperature has been
reached. Do not heat the cartridge from a cold furnace, as this prolongs the total heating time and may
cause changes in colour and brittleness of the injected denture (applies mainly to the J100 Pressing
Dental unit — for the Polish version only).

Table 1.
Technical for injection
Injection temperature [°C] | 275 - 285
Melting time [min] 15-27
Small cartridge 275 °C15 min
Medium cartridge 275°C19 min
Big cartridge 285 °C24 min

| Injection pressure [bar] 5-90
Cooling time [min] min. 15

The material injection procedure recommended by the manufacturer of the device in which the material
will be injected must be strictly observed!

Note! Place the flask in the injection molding machine at a temperature from 90°C to 100°C.

Note! Do not set the injection temperature higher than 285°C.

Unflasking: After the injection process, let the flask cool down for about 30 minutes. Do not speed up
the cooling process with water or other coolants.

Note! Do not hit the flask, do not damage its walls during unflasking. The damaged flask is not suitable
for injections and cannot be used safely. Any cracks, scratches, deformations on the flask walls or
bending the flask axis means that it should be replaced with a new one. Performing work using the
defective flask threatens with the risk of health damage.

P ing: Using the separating disk (e.g. op k with double-sided diamond embankment), cut
offthe injection channels. Use the standard method of processing for thermoplastics 4Shine TC CUTTERS.
Note! It is not recommended to process the material at high speed. Avoid overheating the material.
Preliminary finishing: For initial processing, it is recommended to use burs designed for thermoplastic
materials. Perform preliminary polishing using rubber polishers and pumice (Pumice series by Everall7
and the 4Shine Polishing Powder Hard line), applying low polishing speeds and continuous
moistening of the denture to prevent overheating.

Final polishing: For final polishing, it is reccommended to use Everall7 Polishing paste / 4Shine
Polishing Paste Thermoplastic or pastes dedicated to thermoplastic materials. Perform the procedure
dry, at low speeds, to prevent overheating of the denture.

Caution should be exercised during polishing: use protective clothing, safety goggles, and dust masks
when working with the polishing unit. Use a local extraction system with appropriate power and dust
filtration.

Packaging and transport of the denture to the dentist’s office: The prepared denture should be
protected against mechanical damage and high temperature.

Corrections and repairs: The Villacryl Thermo Press does not chemically bond with traditional acrylic
materials. Corrections and repairs of the denture made of the Villacryl Thermo Press may be performed

for patients to be provided by the dentist after the denture is made:

The denture is not resistant to oxidizing chemicals, e.g. preparations, such as COREGA TABS, thus it is not
allowed to use cleaning agents, i.e. COREGA TABS (or its equi ), as well as hwast

Wash the denture after each meal with a soft brush under running water. For cleaning, you can use
pastes for standard hygiene of dentures that do not contain abrasive substances.

It is recommended to wash the dentures from time to time in the ultrasonic cleaner here filled with a
special cleaning liquid for dentures made of thermoplastics.

Wash the unused denture and store it in a sealed container. It is not allowed to leave the denture in the
sun and near heat sources. It is forbidden to place the denture in an open fire - flammable material.

The denture is not resistant to long-term effect of alcoholic beverages with concentrations above 40%.
The denture is not visible on X-ray.

The denture can change color or lose its original physical properties in the case of contact with chemicals
orimproper use.

In the case of any allergic reaction to the material from which the denture is made, immediately
discontinue the use and consult the physician.

When using it, the patient should provide the denture for a periodic dental check.

Itis recommended to reline the denture if it lacks proper retention due to the loss of the alveolar process.
Information for dentists:

It is possible to transmit the infection. Each denture should be washed and disinfected before placing
in the mouth. It is advisable to inform the user of the denture about the need to apply hygiene rules
related to the use of the denture. For dentures’ hygiene, special brushes for cleaning dentures, unscented
soap, preparations intended for cleaning and care of dentures (except for preparations with oxidizing
properties) and ultrasonic washers should be used. Do not use abrasives.

Storage and handling
The product is sensitive to UV radiation. Store the product in the original airtight packaging and in dark
and well-ventilated room at a temp from 5°Cto 25°C, as well as in the place inaccessible to third

parties. Open the product immediately before injection. Do not use the product after the expiration date
stated on the packaging and labels of the product ingredients. Before using the product, check whether
the bag with moisture absorber is damaged.

Waste management

Cardboard packaging, labels, instructions - the possibility of recycling, dispose of as non-hazardous
municipal waste.

The lated product and the g  product packaging are not hazardous waste. Dispose of as
non-hazardous municipal waste. In the case of the packaging, the possibility of recycling.

Residues of the material after injection should be treated as municipal waste.

Note!

Material for professional use only in technical and dental laboratories.

Information provided in any way, even during demonstrations, does not violate the instructions for use.
The users are obliged to check whether the product is suitable for the intended use. The manufacturer
is not liable for damages, including third parties, resulting from non-observance of the instructions or
unsuitability for the application. The manufacturer’s responsibility is in every case limited to the value
of the delivered products.

Please send any comments concerning our products to our address.

Each serious incident concerning the product should be reported to the manufacturer and the competent
authority of the country where the user or the patient resides.

VILLACRYL THERMO PRESS
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by material injection with the use of fluids for repairs and relinings of polyamide-based th

In order to perform the material injection in the case of repair or relining, apply a small amount of
material for polyamide-based repairs before performing the injection to the previously developed edges
of the denture.

Additional notes:

The dentures should be polished thoroughly. The scratches left behind are the place where dirt
accumulates.

Avoid modeling the denture plate in such a way that the thermoplastic material becomes increasingly
thinner, below a thickness of 1 mm.

Reprocessing the material is prohibited.

Do not overheat the material during processing and polishing - there may be permanent changes in
the material structure.

Do not mix this thermoplastic material with other materials.

In case of any allergic reaction, stop working immediately and consult the physician.

Threats and counteraction

Information for dental technicians:

In the case of skin contact with the material in a liquid state, while melting, there is a risk of skin burns.
There is the possibility of formation of dangerous vapors after exceeding the recommended processing
temperature of the product.

In the case of contact with gases released while melting and dust generated during processing, there is
the possibility of irritating the eyes and airways.

In the case of inhalation of gases released in the case of product decomposition, there is the possibility
of irreversible effects caused by inhalation.

In the case of inhalation or contact with dust generated while processing, there is the possibility of
breathing disorders and skin lesions.

Tworzywo termoplastyczne na ptyty protez dentystycznych

Charakterystyka produktu: Materiat | ny w postaci g do wykonywania protez
zebowych metoda wirysku cisnieniowego, przeznaczony do uzytku w pracowniach techniczno-
dentystycznych. Wyrdb nie zawiera metakrylanu metylu.

Klasyfikacja wg EN 1S0 20795-1: Typ 3

Sktad chemiczny

Granulat: poliamid mikrokrystaliczny, pigmenty.

Parametry dziatania: Dane techniczne niezbedne do prawidtowego przetwarzania materiatu
sq podane w Tabeli 1.

Przewidziane zastosowania wyrobu

Wskazania: protezy catkowite (bezzebie), czesciowe osiadajace, elementy retencyjne w metalowych
protezach szkieletowych, mikroprotezy, szyny retencyjne i utrzymywacze przestrzeni.
Przeciwwskazania: Nie stosowa¢ wyrobu u pacjentow uczulonych na ktdrykolwiek ze skfadnikow
preparatu.

Grupa docelowa lub grupy docelowych pacjentéw i przewidzianych uzytkownikéw: Osoby
w roznym wieku, z czesciowym lub catkowitym brakiem uzebienia, kwalifikujace sie do leczenia
protetycznego uzupetnieniami ruchomymi.

Skutki uboczne: Nie stwierdzono w dotychczasowym okresie stosowania wyrobu. W przypadku braku
odpowiedniej higieny mozliwe sa podraznienia i stany zapalne jamy ustnej wywotane przez grzyby
i bakterie przylegajace do protezy.

Korzysci kliniczne: Przywrdcenie funki zucia, p! j fonetyki oraz p
twarzy, co pozytywnie oddziatuje na komfort psychiczny pacjenta.

Sposob uzycia

ia estetyki

Przygotowanie modelu roboczego: Model roboczy wykonac z gipsu dentystycznego IV klasy
np. Stodent IV, ktéry zapewni idealne odwzorowanie oraz dopasowanie w jamie ustnej pacjenta.
Przed rozpoczeciem projektowania protezy nalezy przeprowadzi¢ analize paralel yzng w celu
ustalenia toru wprowadzania oraz zbadania gtebokosci podcieni na modelu. Dzigki elastycznosci
materiatu jest mozliwe wykonanie prac wykorzystujacych podcienie tkanki dziastowej oraz zeba
oporowego w celu uzyskania retencji. Podczas projektowania elementéw retencyjnych w przednim
odcinku zaleca sie minimalne pokrycie zebow, przez wzglad na estetyke. W przypadku zehow bocznych
zastosowanie wigkszych klamer pozwoli na uzyskanie wiekszej stabilnosci protezy. W celu osiagniecia
satysfakjonujacej retenji nalezy wykorzysta(’ podcienie tkanki dziastowej i zebéw. Do naniesienia
projektu na model najwygodniej uzy¢ olowka

Pr modelu do p Tor dzenia protezy ustali¢ na podstawie analizy
paralelometryanej Nalezy blokowac jedynie te podcienie, ktére powoduja utrudnienia przy
wprowadzaniu protezy na pole protetyczne. Nie blokowac podcieni na powierzchni jezykowej oraz
ostatnich zebéw w fuku, poniewaz moga dodatkowo poprawiac utrzymanie protezy. Szyjki zebéw oraz
wrazliwe miejsca odciazyc za pomoca wosku.

Powielanie modelu: Model nalezy powiela¢ wedtug ych procedur h podczas
powielania w puszcze przy uzyciu silikonu do duplikacji Aurosil 20 FAST.

Przygotowanie zebow: Uzywac klasycznych zebéw akrylowych i kompozytowych. Zeby sztuczne
nie faczq sie chemicznie z materiatem termoplastycznym. W celu odpowiedniego utrzymania zebéw w
materiale nalezy wywierci¢ otwory retencyjne w ksztatcie litery ,T” - jeden od strony dosluzowkowej
zeba, a dwa pozostate na powierzchniach stycznych. Konieczne jest uzycie wiertta 1,0 mm 4Shine TC
DRILL 408.298.016. Dodatkowo, za pomoc frezu rdzyczki nalezy wykonac rowek dookota sztucznego
zeba, ktdry poprawia szczelnos¢ w okolicy kieszonki dziastowej oraz utrzymanie zeba w materiale
termoplastycznym.

Modelowanie w wosku: Przed modelowaniem zaizolowa¢ model za pomocg izolatora
swwﬂoutwardzalnego VlIIa(ryI Thermo Iso-Clear, a nastepnie utwardzi¢ w lampie polimeryzacyjnej
UV.R Ina grubos¢ modell go elementu to 2 mm. Elastycznos¢ elementow
plyty protezy mozna regulowac poprzez grubosc i ksztatt modelowania w wosku. Whasciwy projekt
i optymalny proces przygotowania protezy zapewnia, ze proteza wykonana z Villacryl Thermo Press
nie ulegnie ztamaniu. Ptyte protezy w okolicy przyszyjkowej zebow nalezy wymodelowac na granicy
preparagji zebow akrylowych. Nie nalezy modelowac do zmniejszenia grubosci ptyty ponizej 1 mm.
Puszkowanie: Do dolnej czesci puszki nalezy uzy¢ gipsu klasy Il (Stodent 1) albo klasy IV (Stodent
1V). Do zalania kontry konieczne jest uzycie gipsu lasy IV (Stodent IV). Zeby utatwi¢ wybijanie gipsu
z puszki trzeba nanies¢ wazeling na wewnetrzne powierzchnie puszki. Umiesci¢ model w centralnej
zesci puszki, blizej otworu wiryskowego puszki. Zwrdci¢ uwage, by nie pobrudzi¢ krawedzi puszki,
zaczekac do catkowitego zwiazania gipsu. Metody przyklejania kanatéw zobrazowane na rycinach ponizej.
Zaleca sie, by kanaty przylegaty do pyty protezy powierzchnia odpowiadajaca Srednicy. Na gipsowe
czesci natozyc izolator gips-gips. Nastepnie ztozy¢ puszke, zablokowac i skreci¢ potowki puszki za
pomocg $rub. Nie dokrecac $rub zbyt mocno. Potem zalac drugg czes¢ puszki supertwardym gipsem
ip i caloscdm tkowiteg ia gipsu.

Zal ie | wtryskowych (¢5mm; 8mm) — patrz rysunki na koricu

instrukgji.

Wyparzanie puszki: Procedura wyparzania wosku przebiega w taki sam sposob, jak w przypadku
tradycyjnych protez akrylowych. Nalezy zachowac szczegdIng ostroznosc podczas wyparzania protezy.
Uzywac odziezy ochronnej, rekawic i okularow ochronnych podczas pracy z goraca wodg i nagrzana
puszka.

Przez 6 — 10 minut rozgrza¢ puszke w goracej wodzie lub kapieli parowej. Zwrci¢ uwage, by nie
przekraczac czasu wygrzewania, poniewaz ptynny wosk wnika w strukture gipsu, co utrudnia izolacje.
Po otwarciu puszki nalezy usuna¢ dokfadnie pozostatos¢ wosku za pomoc3 strumienia wody
z wyparzarki. Osuszy¢ puszke z wody i ja wystudzic. Nastepnie, aby uzyskac gtadka powierzchnie,
konieczne jest naniesienie izolatora Villacryl Thermo Iso-Clear na powierzchnie kontry oraz kanaty
wtryskowe, a nastepnie spolimeryzowac. Nalezy uwaza¢, by nie zaizolowa¢ zebow akrylowych.
Po zamknieciu i skreceniu puszki za pomoca $rub, podgrzewac puszke w wyparzarce do temperatury
95°C-100°C.

Aodul

Tabela 1.

Parametry techniczne do wtrysku

Temperatura wtrysku [°C] 275-285
Czas topnienia [min] 15-27

Ma nabdj (max. 13g) 275°C15 min
Sredni nabdj (max. 17g) 275°C19 min
Duzy nahdj (max. 25g) 285 °C24 min

Cisnienie wtrysku [bar] 5-9.0
(zas chtodzenia [min] min. 15

Nalezy Scisle przestrzega¢ procedury wtrysku materiatu zalecanej przez producenta urzadzenia,
w ktorym bedzie dokonywany wtrysk materiatu!

Uwaga! We wtryskarce umieszczac puszke o temperaturze od 90°C do 100°C.

Uwaga! Nie nalezy ustawiac temperatury wtrysku powyzej 285°C.

Wybijanie protezy z puszki: Po zakoriczonym procesie wtrysku przez okoto 30 minut pozostawic
puszke do catkowitego wystygniecia. Nie przyspieszac procesu chtodzenia woda ani innymi Srodkami
chtodzacymi.

Uwaga! Nie uderza w puszke, by nie uszkodzi¢ jej Scian podczas wybijania. Uszkodzona puszka nie
nadaje sie do wykonania wtrysku i nie mozna jej uzywac w sposob bezpieczny. Wszelkie pekniecia,
rysy, odksztatcenia na Scianach puszki lub skrzywienie osi puszki oznaczaja, ze nalezy ja zastapic nowa.
Wykonywanie pracy przy pomocy wadliwej puszki grozi ryzykiem utraty zdrowia.

Obrobka: Za pomoca tarczki separujacej (np. azurowej z nasypem di ym) odcia¢
kanaty wlewowe. Stosowac obrébke metoda 3 dla tworzyw plastycznych 4Shine TC
CUTTERS.

Uwaga! Nie zaleca sig obrobki materiatu na wysokich obrotach. Nalezy unikac przegrzania materiatu.
Do obrabki wstepnej zaleca sie uzycie frezow przeznaczonych do obrébki tworzyw termoplastycznych.
Polerowania wstepnego dokonac za pomocg gumek oraz pumeksow (seria Pumeks firmy Everall7 oraz
linia 4Shine Polishing powder hard) stosujac niskie obroty polerki, przy ciagtym nawilzaniu protezy
w celu niedopuszczenia do jej przegrzania.

Do ostale(znego polerowanla zaleca sie uzy(le Pasty polerslue] firmy Everall7 / 4Shine Polishing
paste th lastic lub past dedyk h ycznym. Obrébke wykonywac na
sucho, nawolnych obrotach zeby nie dopuscic do przegrzania protezy.

Nalezy zachowac szczegdlng ostroznos¢ podczas polerowania protezy: podczas pracy przy polerce
uzywa¢ odziezy ochronnej, okularow ochronnych i masek przeciwpytowych. Uzywa¢ wyciagu
stanowiskowego o wiasciwej mocy i filtracji pytu.

Opakowanie i transport protezy do gabinetu stomatologicznego: Gotowa proteze nalezy
zabezpieczy( przed uszkodzeniami mechanicznymi i wysoka temperaturg.

Korekty i naprawy: Villacryl Thermo Press nie taczy sie chemicznie z tradycyjnymi tworzywami
akrylowymi. W przypadku wymaganej naprawy lub podscielenia przed wtryskiem nowego materiatu
na wezesniej opracowane mechanicznie brzegi protezy nalezy na nanies¢ niewielkg ilos¢ materiatu
,bondu” przeznaczonego do napraw protez poliamidowych. Aby wykonac dotrysk materiatu,
w przypadku naprawy lub podscielenia, nalezy przed wykonaniem wtrysku na wczesniej opracowane
brzegi protezy nanies¢ niewielkg ilos¢ materiatu do napraw na bazie poliamidu.

Uwagi dodatkowe
Nalezy doktadnie wypol ¢ proteze. P rysy sa miejscem gromadzenia sie zanieczyszczen.
Nalezy unika¢ modelowania ptyty protezy, tak aby materiat termoplastyczny przechodzit w coraz cierisza
warstwe ponizej grubosci 1 mm.

Zabrania sie powtdrmego przetwarzania materiatu.

Nie przegrzewa¢ materiatu podczas obrobki i procesu polerowania — moga nastapic trwate zmiany
w strukturze materiatu.

Nie wolno miesza¢ tego materiatu termoplastycznego z innymi materiatami.

W przypadku jakiejkolwiek reakdji alergicznej nalezy natychmiast przerwac prace i skonsultowac sie
z Iekarzem

Przygotowanie naboju: mozna uzyc gotowych kartridzy zasypanych
dla Twojego urzadzenia Srednicach (22, 24, 25 mm w dwdch gramatura(h MlubL Iub zrobic taki nabOJ
samodzielnie. W tym celu nalezy zasypac al 3 tube (Empty all tubes) odpowiednia
iloscig materiatu potrzebnego do wtrysku protezy wraz z kanatami i zamknac go kapselkiem dociskajac
go do materiatu, tworzac zagniecenie powyzej rantu uniemozliwiajace wypadniecie zamkniecia
(kapselka) naboju. Jesli wystajacy rant tuby jest zbyt wysoki, nalezy skréci¢ go nozyczkami do
odpowiedniej wysokosci i zagia¢ koicéwke. W wiekszosci urzadzen nabéj wrzucamy kapslem do géry
(dla systeméw zgniatanych); w przypadku niektdrych urzadzen z systemem tfoczenia od strony kapsla
umieszczamy jeszcze mosiezny thoczek i wirysk wykonujemy od dtuzszej strony tuby (J100 Evolution —
tylko dla polskiej wersji).

UWAGA! Nie jest zalecane zasypywanie tuby zbyt duza iloscig materiatu (max 25 g) z racji ograniczonego
zasiegu/wysokosci grzania w elementach grzewczych wtryskarek.

Wtrysk materiatu: Zachowac szczegdlng ostroznos¢ podczas wtryskiwania materiatu. Uzywac odziezy
ochronnej, rekawic i okularéw ochronnych podczas pracy przy wtryskarce. Niezastosowanie sie do
zaleceri grozi poparzeniem.

Parametry wtrysku dla Villacryl Thermo Press: Nalezy przestrzegac ponizszych parametréw w celu
osiagniecia optymalnych whasciwosci wykonanej protezy. Moga sie one jednak rozni¢ w zaleznosci od
wydajnosci i rodzaju uzytej wiryskarki.

UWAGA! Pamietaj, aby przygotowany nahdj umieszcza¢ w urzadzeniu dopiero po osiagnieciu zadanej
temperatury. Nie nalezy nagrzewac naboju od zimnego pieca, wydtuza to taczny czas grzania i moze
powodowac zmiany w barwie oraz kruchos¢ wtrysnietej protezy (dotyczy gtownie urzadzenia J100
Pressing Dental )— tylko dla polskiej wersji).

Informaqe dla technikow dentystycznych
W przypadku kontaktu skéry z materiatem w stanie ptynnym, podczas procesu topienia, istnieje
niebezpieczeristwo poparzenia skory.
Istnieje ryzyko powstawania niebezpiecznych oparéw po przekroczeniu zalecanej temperatury
przetwarzania wyrobu.
W przypadku kontaktu z gazami wydzielanymi podczas procesu topienia i pytu powstajacego w trakcie
obrabki, istnieje ryzyko podraznienia oczu i drég oddechowych.
W przypadku wdychania gazow wydzielanych podczas rozkfadu produktu, istnieje ryzyko wystapienia
nieodwracalnych skutkow wywotanych wdychaniem.
W przypadku wdychania lub kontaktu z pytem powstajacym w trakcie obrabki, istnieje ryzyko powstania
zaburzeri oddychania oraz zmian skornych.
Informacje dla pacjentow i technikéw dentystycznych
Tworzywo nie jest odporne na substancje chemiczne o pH<4.
Tworzywo nie jest odporne na dtugotrwate dziatanie napojow alkoholowych o stezeniu powyzej 40%.
Tworzywo nie jest odporne na utleniajace substancje chemiczne np. preparaty typu Corega Tabs.
Tworzywo nie jest widoczne na zdjeciach RTG.
Informaqe dla pacjentow

je dla pacjentow, ktdre powini ¢ d po wyk iu protezy
Proteza nie jest odporna na utlenlajqce substancje chemiczne np. preparaty typu Corega Tabs, w zwiazku
z czym nie wolno uzywac preparatéw czyszczacych, tj. Corega Tabs (lub jego odpowiednikow), a takze
ptyndw do ptukania jamy ustnej.
Nalezy my¢ proteze po kazdym positku za pomoca miekkiej szczoteczki pod chtodna, biezaca woda.
Do czyszczenia mozna uzywac past do standardowej higieny protez, ktdre nie zawierajq substangji

Sciernych.

(o jakis czas zaleca sie mycie protezy w myjce ultradZzwiekowej, wypetnionej specjalnym ptynem
czyszczacym dla protez z materiatow termoplastycznych.

Nieuzywana proteze umyc i przechowywac w szczelnym pojemniku. Nie wolno zostawiac protezy na
storicu i w poblizu Zrddet ciepta. Zabronione jest umieszczenie protezy przy otwartym ogniu — materiat
fatwopalny.

Proteza nie jest odporna na dtugotrwate dziatanie napojow alkoholowych o stezeniu powyzej 40%.
Proteza moze zmienic kolor lub straci¢ swoje pierwotne wiasciwosci fizyczne w przypadku kontaktu z
substancjami chemicznymi lub niewtasciwej eksploatacji.

W przypadku jakiejkolwiek reakgji alergicznej na materiat, z ktorej jest wykonana proteza, natychmiast
przerwac uzytkowanie i skonsultowac sie z lekarzem.

Podczas uzytkowania pacjent powinien poddawac proteze okresowej kontroli dentystycznej.

Zaleca sie ponowne wyscielenie protezy, jezeli ze wzgledu na utrate wyrostka zebodotowego nie
zapewnia ona whasciwej retencji.

Informacje dla dentystow

Istnieje mozliwos¢ przeniesienia infekcji. Kazd proteze nalezy umy¢ i zdezynfekowac przed
umieszczeniem w jamie ustnej. Nalezy poinformowac uzytkownika protezy o koniecznosci stosowania
zasad higieny zwiazanych z jej uzytkowaniem. Do higieny protez mozna stosowac specjalne szczotki do
czyszczenia protez, mydto bezzapachowe, preparaty przeznaczone do czyszczenia i pielegnadji protez
dentystycznych (z wyjatkiem preparatéw majacych wlasciwosci utleniajace) oraz myjki ultradZwigkowe.
Nie nalezy uzywac srodkow abrazyjnych.

Przechowywanie i postepowanie z wyrobem

Produkt wrazliwy na promieniowanie UV. Sktadniki wyrobu przechowywac w orygmalnych

EN Drawings: partial dentures and full dentures

PL Rysunki: Protezy czesciowe i protezy catkowite
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RU ko naptun
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EN catalog number

PL numer katalogowy
RU Homep no katanory
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hermetycznych opakowaniach oraz w ciemnym i dobrze wenty pomieszczeniu, w temp Colours Kolory uBeTOBasl NanuTpa Colours Gama de Colores: ES i de catdl
5°C -25°C, a takze w miejscu niedostepnym dla oséb ITZE(I(h Otwiera¢ produkt bezposrednio przed 0 transparent pink | 0 — transp 0 npo3payHbiii 0- 0-transp ndmero de catalogo
uzyciem. Nie uzywac wyrobu po uptywie terminu waznosci podanego na opakowaniu handlowym T2 - milky pink T2 - mleczno-rozowy | T2 —MonouHo-po3osbii | T2 —rose laiteux | T2 - rosa lechoso EN catalog number
i etykietach sktadnikéw wyrobu. Przed uzyciem produktu sprawdzi¢ czy torebka z pochfaniaczem wilgoci T3 - dark pink T3 - ciemno-t6zowy | T3 —TemHo-po3osbii | T3 —rosefoncé | T3 - rosa oscuro PL numer katalogow
nie jest uszkodzona. T4 - dark pink T4 - rozowy T4 - po3oBbli T4 -rose T4 -rosa m gowy
Postepowanie z odpadami RU Homgp 10 Katanory
Opakowania kartonowe, etykiety instrukcje — mozliwos¢ recyklingu, usuwac jako odpad k I FRnuméro de catalogue
niestanowiacy zagrozenia. ) Granulate ES ndmero de catélogo
3¢y 7ag
" - . . . ‘i Villacryl Thermo Press Granulat 2509
Granulat oraz opakowanie po granulacie nie s3 odpadami niebezpiecznymi. Usuwac jako odpad 0213 T4 TpaHynsT Thg
komunalny, niestanowiacy zagrozenia. W przypadku opakowania mozliwosc recyklingu. e Granulé EN Unique Device Identification
Pozostatosci materiatu po wtrysku traktowac jako odpad komunalny. Granular PL Unikalna Identyfikacja Wyrobu
Uwaga! U Dl RUYi o
Materiat do uzytku p wylacznie w p h technic ystyaznych Diameter | Length Weight, Quantity FR Identification unique du produit
Informaqe podawane w jakikolwiek sposob nawet podczas demonstracji, nie uniewazniajq instrukgji Srednica Dhugos¢ Waga lloé szt e
| ! A iy ES Identificacion tnica del producto
174 Uzytkownicy sa azani sprawdzic, czy produkt jest odpowiedni do przewidzianego Villacryl Thermo Press [nametp Nnuka Bec Konuyectso
zastosowania. Producent nie ponosi odpowiedzialnosci za szkody, w tym u 0s6b trzecich, wynikajace Cartridge Diamétre Longueur Poids Quantité EN instructions for use
z nieprzestrzegania instrukgji lub nieprzydatnosci do aplikacji. Odpowiedzialnos¢ producenta jest 0,12,13,T4 Didmetro Longitud Peso Cantidad PLinstrukcia uiyci
w kazdym przypadku ograniczona do wartosci dostarczonych produktow. Em instrukda uzyda
Szczegotowe informacje na temat wszystkich materiatéw firmy Everall7 mozna uzyska¢ pod numerem 22mm M(90mm), L(120mm) [17g,25¢ 1,12 — RU MHCTPyKuMM Mo NpUMeHernio
tel. +48 602 701001 @24mm  |M(80mm), L(110mm) [17g,25¢ 1,12 everall7pl FR mode d'emploi
Wszelkie uwagi dotyczace naszych wyrobéw prosimy kierowa na nasz adres. @25mm | M(75mm), L(100mm) 179,259 112 ES instrucciones de uso
Kazdy powazny incydenty dotyczacy wyrobu nalezy zgtosi¢ producentowi i whasciwemu organowi

paristwa, w ktérym uzytkownik lub pacjent maja miejsce zamieszkania.

EN - Information regarding the availability of the product range can be obtained from the distributor

PI- Informaql na temat dostepnosci asortymentu udziela dystrybutor

RU- p 0 HanMYmK accop MOXHO NONYYMTH y AUCTPHObIoTOPa

FR - Pour toute information concernant [ disponibilité de la gamme, veuillez contacter le distributeur
ES - Para obtener informacion sobre la disponibilidad del surtido, pdngase en contacto con el distribuidor
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VILLACRYL THERMO PRESS WHCTPYKLUA MO MPUMEHEHWIO - RU

TUYHbIi P! ana CbeMHbIX 3y6HbIX npoTe3oB
Xapal('repmmxu upenua: TEDMOI'II'IHCWI‘{HMM matepuan B BWAe TpaHyn AnA WU3roToBneHna
3y6HbIX I'IpOTeSOB C MpUMeHeHWeM MeTOAa HarHeTaHuA AaBneHua (MHXEKLMOHHBIM  CNoco60M),

InA uc B KX parof MpozykT He copepxuT
MemnMeTavamat
Knaccudukauus B coorsercraum ¢ EN 150 20795-1: Tun 3.
Xumuveckuii coctaB
r TanNMYeckuit NATMEHTbI
npousxonmenbuble napamerpbi: TexHuueckve iaHHble, Hel na i 06p
marepuana, npuBezeHbi B Tabnuue 1.
n ual

Mokasanua k NPUMEHEHUI0: MO/MHble (beMHble MNpoTe3bl, YacTUYHble CbeMHble npoTesbl,

YACPXHBIOLLHE TEMEHTI B YaCTHHbIX CHMHbIX TIPOTE3aX, MHKPOTIPOTESb, WMHIPYIOLHe MpoTe3s.
He npenapat y C anneprueii Ha Kakoii-nubo u3

KOMTOHeHTOB nipenapara.

m ) (61)

Jnua pastoro

F n Ld
BO3PACTa, C YACTUYHBIM I MONHBIM OTCYTCTBIEM 3y60B 1t K
CNOMOLLI0 3yGHbIX MPOTE30B CbeMHOIt KOHCTPYKLMM.
Mo6ouHble 3pekTbl: He obHapyeHo B TeueHue — BCero Nepuoja WUCNONb30BAHMA U3RENNA.

I Bocka: Ty I BOCKA TaKkad Xe, Kak v mpu
npmesoa Cob 0cobyto ocTopoxHoCTb. Mpu pabote ¢ ropayeit Bofoit

W kioBeToil Haneaame 3alLUTHYH0 OAEXKAY, epUaTKY I OUKM.

Mporpeiire KioBeTy B ropAeii Bofe Wi Ha NapoBoii 6aHe B Teuetite 610 MUHYT.

CnegwTe 3aTem, uTobbl He NpeBblLUaTh ykazaHHOe BPeMA NporpeBa, Tak kak pa(nnaaneuubm BOCK MOXeT

W ney I I TOB Ha 6ase Yro6b! JI0BNPbICK I
B (lyyae peMoHTa Wit aepyer nepes BMPbicka Ha paHee 06paboTanHbie
Kpas npoTe3a HaecTit HeBorbLLIOE KONMYECTBO MaTepiarna ANA pemMoHTa Ha 6a3e nomuaminza.
[lononHuTenbHble NpUMeyaHusA

3y6HbIE npoTe3bl AOMKHbI ObiTb TLATENbHO OTNONNPOBAHbI. Ocrasumecs TPewHbl - 310 MecTo

TIPOHUKHY T B CTPYKTYPY FUNCa, UTO CYLLECTBEHHO noc Mocne otkp!

KIOBETbI TLLATENbHO YAANUTe OCTATKW BOCKA CTPyeil ropAveii Bofbl U3 BbiNapuBatens (MapoctpyiiHoro
annapara). BbicyluuTe KioBeTy i AaiiTe eii NOAHOCTbIO OCTbITb. [INA NONYYeHUs TaaKoii NoBepxHOCTI
06A3aTenbHbIM ecTb Haeceve u3onatopa Villacryl Thermo Iso-Clear Ha noBepxHOCTb KOHTpLUTaMNa
U NMUTHUKOBbIE KaHa/bl, Mocnie Yero npoBeAuTe nonumepusauuio (8 YO-namne). bygbre ocTopoxHbI

« aHU3MOB
1136eraiite MoAeNMPOBaHIA NPOTE3HOI NMACTUHbI TakiM 06Pa30oM, UT00bI TONLLMHA TEPMONAACTUYHOTO
MaTepyana CTaHoBINACb BCe TOHbLLE, He NPeBbILLas 1 MM.

ToBTOPHOE UCNONb30BaHMe MaTepuana 3anpelLieHo.

W CeuTe 3a TeM, UTo0bl U30NIATOP He MOMaN Ha UCKYCCTBEHHble 3y6bi. Mocne 3akp
KIOBeTbi 1 QUKcaLyv e€ BUHTaMy, NporpeiiTe KioBeTy B BbinapyBatene 7o Temnepatypbi 95°C - 100°C.

al POHA: MOXHO W TOTOBbIE, 3acbiNaHHble MaTepuanom KapTpumki
B Npe/iHa3HaueHHbIX AnA Balwero ycTpoiictea AameTpax (22, 24, 25 Mm B AiByx Beca M unu L) nnn
037jaBaTb MaTPOHbI CaMOCTOATeNbHO. C 3Toit Lienblo CleflyeT 3acbinaTb aniomuHueBylo Tyby (Empty
aluminum tubes) cootBetc KOMUYeCTBOM 119 BpbICKa NpoTesa
BMeCTe C KaHaNaMit, 1 3aKpbITb & Kancysoit X eéK C037jaBan 3aru6
Bbile 6opTiKa, NpeoTBpaLLaloLMit OTKpbITUe NaTpoHa. Ecnu BbicTynatowuii 60pTuk TyObl CIMLIKOM
Bbl(DKMﬁ, Cneayet COKpatTb ero HOXHWULAMKU [0 (OOIBQT(TB)/K)I.HGVI BbICOTbI M 3arHYTb KOHYUK.
B GonbluMHCTBE YCTPOVICTB NATpOH BCTaBnAeM Kancynoii ) BBEPX (ANA ¢
GICTeM); B CTlydae HEKOTOPbIX YCTPOACTB € CUCTEMOi BbITAKUBAHMA CO CTOPOHbI Kancynbl (konnauka)
ellje NIaTyHHbIl MOPLLEHb 1 BPbICK BbIMONHAEM C 60Miee JMHHOI CTOPOHbI TyGbl.

MpuotcytcTBum i rUrneHbl 1BOC nonocTy pra,
TpUGKaMM 1 GaKTepUAMY, PA3MHOKAIOLLMMUCA HA BHYTPEHHei! MOBEPXHOCTI 3y6HOr0 npoTesa.
p TBa: Bocc KeBATENbHON QYHKLMM, NPaBUNbHOI (GOHETUKN

nynyyLueHne SCTETUKU nLa, NoNoXuTeNnbHO (Kﬂ3blBﬂEl0L|.l€|7|(ﬂ Ha ncaxuyeckom KOM‘t)OpTE nauueHra.
Merop npumenema
MoprotoBka paboueit mopenu: Pabouas mopenb u3rotaBnusaerca w3 cyneprunca IV knacca,

BHUMAHUE! He pekomenpyeTca 3anonHat Tyby CIMWKOM GOMbLMM KOMMYeCTBOM Matepuana
(maKc. 25 ) BBI/IY OTPaHIyeHHOTO AMana3oHa/BbiCoTbI HarpeBa B neyax.
Bnpbick matepuana: Coﬁnm,uame 0c00yto OCTOPOXKHOCTH NPU BNPbICKUBaHMM MaTepuana. fpy pabote

no 3K Hepeilc I 0643aH npoBey PUTOAHOCTL  U3AeUA
Ina ua no He HeceT OTBETCTBEHHOCTH 3a ylliep6, BKMiouas
yiLiep6, MpUUMHEHHbIV TPETbIM nmuaM B pe3y/baTe HecobmioAeHIA UHCTPYKLVIA WA HeMpUrofHOCTH
K UCTI0N1b30BaHMIo. OTBETCTBEHHOCTb NPOU3BOAVTENA B i0GOM Cllyyae OrpaHiuNBAETCA CTOUMOCTbIO
ToCTaBAEMOii NPOAYKLMM.

Bce kommeHTapuu, KacatoLuytec Hatueit nponykunm CleayeT HanpaBATL N0 HaLLIeMy aipecy.

0 niobbix cep c0061ath

1 KOMNETEHTHOMY OpraHy CTpaHbl, B KOTOpDVI HPO)KI/IBBET nonb30BaTeNb WK NaLUeHT.

VILLACRYL THERMO PRESS MODE D’EMPLOI - FR

que pour plaques de p dentaire

Caractéristil du produit : Matériau thermoplasthue sous forme de granulés pour la fabrication de
prothéses dentaires par injection sous pression, adapté & une utilisation dans les laboratoires techniques et
les laboratoires dentaires. Le produit ne contient pas de méthacrylate de méthyle.

He neperpesaiite matepuian Bo Bpema npouecca o6p " - MoryT i
Hel B CTPyKType MaTepuana.He cveLuBaiiTe 3T0T TepMOMNACTUYKbI MaTepuan
CApYTVMIA MaTepUanamu. ériau th
B cnyyae BO3HMKHOBEHUA annepriyeckoii peakijum pekf paborty  oby b |
K Bpayy.
)’rpozbl M UX npeflynpexpeHme

) ANA 3y6HbIX

E(J’II/I B npovecce nnaBneHnA Koxa ConpuKkacaeTca CKUAKIM MaTepuanom, CyLLecTByeT pUck 0Xoros.

(lassification selon EN 150 20795-1 : Type 3
(omposmon chimique

Mpn npeBbilueHMM peKoMeHayemoil TemnepaTypbi 06paboTki MPOAYKTa ecTb puck

Ha OieX 1y, Mepyatki oukit. Hec
ITHK MH(prKLlI/IVI MOXET NPUBECTU K 0XK0raM.
Bhpbicka nml Villacryl Thermo Press: [InA focTixeHUA ONTUManbHbIX CBOVCTB NpoTe3a

Hanpumep, Stodent IV, koTopblii o6ecneunsaer TouHoe Bocnf JieTaneit u
nocajky npoTe3a B M0NI0CTU PTa NaLteHTa.

[¢ [ p 0AHaKo OHI MOryT BapbUpoBaTbCA B 3aBUCUMOCTH
T N TUNA UC

Mpexge yem npucTynuTh K I npote3a, MPOBECTH Nay TPUYeCKHn
aHanu3 Moenu And OMpedencHuA MyTu BBEAGHUA MPOTe3a W myGuHbI NoAHyTpeHuii. brarogapa
TUOKOCTH  MaTepuana CyLUECTBYET BO3MOXHOCTb BbIMONHATb PaGoTbl, UCNOMb3ysi MOAHYTPEHM
AR JOCTIKEHUA P Mpn npoek BO (POHTaNbHOM

i MaLLMHbI UTbA NOA AaBNEHNEM.

BHI/IMMHVIEl ToMHu, 4T06bI NOAFOTOBNEHHBI NATPOH (FWAb3y) NOMELLATL B YCTPOICTBO TONbKO Mocne
AOCTUXKEHUA BBJJBHHOM Temneparypbl. He CIe/lyeT Harpesatb NaTpoH 0T XOﬂOﬂHOVI neyn, 310 yannHaet
ofiuiee BpemA HarpeBa ¥ MOXKET Bbi3biBaTb U3MEHEHVA B LBETe, a Takxke XpyMKoCTb BMPbICHYTOr0

oTgene p A 3y6a B any CTeTUYeCKIX CoobpaxeHmii. B cryuae npotesa.
npoTe3VIPoBaHLs B GOKOBbIX y4aCTKax W 6Gonee KpynHbIx 1103BO/T NOBLICUTD Ta6nuua 1.
I b e et IO DO ORI MO [T gy on
" 0
A HIHECEHUA PASMETKI Ha MOETb. ‘T;M"e a1ypa Bnpbicka [°C] 275-285
n mogenu K Ay6nup OnpefenuTs NyTM BBEAeHWA NpoTe3a Ha OCHOBE CMA NaBNEHIIA [muH] 15'027
napanneNoMeTpuieckoro aHanu3a. 3abnokupyiite TONbKO Te MOAHYTPEHU, KoTopble Maniii narpot (makc. 13r) 275 °C15 miH

BBe/leH/le NpoTe3a B 067acTb npoTe3upoBanytA. He Gnokwpyiite MoAHYTPeHNA Ha A3bIYHOM NOBEPXHOCTH
W B 067acT! NOCTIEAHNX 3y60B, Tak Kak OHM MOryT
3abnokupyiiTe BOCKOM LueiiKW 3y60B 1 YyBCTBUTENbHbIE YUaCTKI.

[ly6nupoBanue mopenu: Mogenb cnepyer [y6nupoBatb B COOTBETCTBUM (O CTaHZApTHbIMU
npoleaypamit Jly6nupoBaHia B kioBeTe, UCMOb3yst P STOM CWNKOH AnA Ay6nupoBanua Aurosil 20
FAST.

MoprotoBka SYGOB‘ MCI‘IOﬂb3yMTE Knaccuyeckine akpunoBble an KOMNo3uTHble 3y6b| MCKyCCTBeHHbIe

CpeaHuii naTpoH (Makc. 17r) 275 °C19 MuH
nporesa, bonbLwoii Haboii (makc. 25r) 285 °C 24 MuH
[laBnenve Bnpbicka (6ap) 5-9.0
Bpemsa oxnaxaexus (MuH) Mun. 15
Crporo ¢ it Py BMpbicka p p I MaLLVHbl,

BKOTOPYIO BHpbl(KVIBaETCﬂ matepuan!
B

3y6bl XUMUYECKH He ¢ AC TUYHbIM [ina obecnevenus

annapar nomecTiTe KIOBeTy Harpetylo A0 Temnepatypbl of 90°C

OMacHblX MapoB.
B cnyyae KoHTakTa C rasamu, A B npouecce " Nbinblo, iics
B npovjecce 0bp eCTb pUcKk 17123 1 fibIXaTeNbHbIX NyTeid.
B cnyuae BAbIXaHA NapoB ectb puck HILA H i
B cnyuae BAbIXaHA WK KOHTAKTa C Mbiibio, 0B fica B mpotjecce o6p MOTYT BO3HUKHYTb
HapyLLeHNA [IbIXaHVA 1 MOPAKEHNA KOXKUL.
Mu¢opmaum1 JNA NALYEHTOB U 3y6HbIX TEXHUKOB

pYan He yCTOIuMB K XuMiKaTam ¢ pH<4.
Matepuan He yctoitus k BO3/ICCTBIIO HanuTKOB pauyteii Bbile

0%.
[nacTuk He yCToiuMB K OKUCTAIOLLMM BeLwecTBaM, Hanpumep, Corega Tabs.
1nacTuK He BUAEH Ha PEHTTEHOBCKUX U300aXEHAX.
VHdopmaLua AnA naumeHToB:
Mndopmauua ans nauneHToB, Kotopas AomKHa GbITb MpeoCTaBNeHa CTOMATONIOrOM nocne
W3rOTOBNEHNA NpoTe3a:
I'Ipmes He )’(TOI;I‘MB K OKNCIUTENbHbIM  BELLeCTBam, Hanpumep, (Olega TabS, no3T0My Henb3a
UCNONb30BaTh UNCTALLME CPeACTBa, Takue Kak Corega Tabs (nw ero SkBUBaNeHTb) 1 ononackBatenb
1A NIONIOCTH pTa.
Mocne Kaxporo npvema nULLM MoiiTe 3y6HOi NPoTe3 MATKOi 3y6HOIA WeTKOIt NOA MPOTOYHOI BOAOIA.

lyamide microcristallin, pigments
Parametres de performance : Les données techniques requises pour un traitement correct du matériau
sont données dans le tableau 1.
Utilisations prévues du produit
Indications : prothése compléte (anodontie), défaillance partielle, éléments de rétention dans les
prothéses squelettiques métalliques, les microprotheses, les plaques de rétention et les mainteneurs
despace.
Contre-indications : Le produit ne s‘applique pas aux patients allergiques a 'un des composants de la
préparation.
Groupe cible de patients et d'utilisateurs visés : Personnes d'ages différents, ayant une perte partielle
ou totale de dents, admissibles a un trai hétique avec prothése dentaire.
Effets secondaires : On ne sait pas sil y a eu deffets secondaires au cours de la période d'utilisation
precedente En I'absence d'une hygiéne adéquate, une irritation et une inflammation de la cavité buccale
causees pardes my(etes et des bactéries a proximité de la prothese sont possibles.
: de la fonction masticatoire, phonétique correcte et amélioration de

I esthenque du wsage ce quia unimpact positif sur le confort mental du patient.
Mode d'emploi

ion du modeéle op : Le modele opératoire est en platre dentaire de classe IV, par
exemple Stodent IV, qui assure une parfane reproduction et adaptation dans la bouche du patient.
Avant de commencer a concevoir une prothése, vous devez effectuer une analyse des parallélogrammes

Jina unctkn SyﬁOB MOXHO WCMOMb30BaTb (TaHAAPTHbIE TUTMEHWYECKUE NacTbl, He

abpasuBHbIX BelL|eCTB.

PeKoMeHzyeTcA Bpems oT BpeMeHU MbiTb MPoTe3 B ybTp Vi MoiiKe, iic

UHCTALLYMM CPEACTBOM AA MPOTE30B.

Hewci it npores3, np W XpaHute B repl il emKoCTH, i YucToi,

XONoAHoi Bofoit. He ocTasnaiite npoTe3 Ha COMHUE v BOAM3N UCTOUHMKOB Tenna. 3ampellaetca
¥ npoTe3 noBepx OTKp OFHA - N1erkoBocI 0 MaTepuana.
npOTEB He y(TOVIqMB K ANUTENBHOMY BOS}]EI;I(TBVIKJ HanUTKoB ¢

[poTe3 He BUZEH Ha PEHTTEHOBCKIX U300PaXKeHmAX.

3y6Hoii MPOTE3 MOXET U3MEHATH LIBET WM TePATb CBOY MePBOHAuAIbHbIE U3Mueckue CBOICTBA B CTyyae
KOHTaKTa ¢ unm ua

ii Bbie 40%.

pour déterminer a trajectoire d'entrée et examiner la profondeur des contre-dépouilles du modele.
Gréce a la flexibilité du matériau, vous pouvez effectuer le travail en utilisant la contre-dépouille du tissu
gingival et une dent de rétention pour obtenir la rétention. Lors de la conception des éléments de rétention
dans la section antérieure, il est recommandé d‘avoir une couverture dentaire minimale pour des raisons
esthétiques. Dans le cas des dents latérales, I'utilisation de supports plus larges permettra une plus grande
stabilité de la prothese. Pour obtenir une rétention satisfaisante, des contre-dépouilles du tissu gingival
et des dents doivent étre utilisées. Il est plus pratique d'utiliser un crayon pour appliquer un projet & un
modeéle.

Préparation du modéle pour la duplication : Sur la base de I'analyse des parallélogrammes,
le chemin pour lintroduction de la prothése est déterminé. Seules les contre-dépouilles qui rendent difficile
lintroduction de la prothése dans le champ prothétique doivent étre bloquées. Les contre-dépouilles sur
la face linguale et les derniéres dents de Iarcade ne sont pas bloquées, car elles peuvent améliorer encore
I entretlen dela prothése dentaire. Il est recommandeé d'atténuer les cols et les zones sensibles avec de la cire.

du modeéle : Le modéle doit étre reproduit selon les procédures standard utilisées pour la
dupllcatlon enmoule & flask, en utilisant le silicone de duplication Aurosil 20 FAST.

Pi des dents : on utilise des dents classiques en acrylique et en composite. Les dents artificielles
au matériau thermopl Pour s'assurer que les dents sont correctement
insérées dans le matériau, il est nécessaire de percer des trous de rétention sous la forme d'une lettre ,T",
I'un sur la face interne de la dent et les deux autres sur les surfaces proximales. Un foret de 1,0 mm doit
étre utilisé 4Shine TC DRILL 408.298.016. De plus, une rainure autour de la dent artificielle doit étre
réalisée a Iaide d'une fraise en rosette, ce qui améliore la tenue de la poche gingivale et maintient la dent
en matériau thermoplastique.

Emplacement recommandé des canaux d'injection (95mm; 88mm) — voir les dessins a la fin
dumanuel.

Echaudage de moufle La procédure débouillantage de la cire est identique a celle utilisée pour les
prothéses acryliques traditionnelles. Il convient de faire particulierement attention lors de cette étape.
Utilisez des vétements de protection, des gants et des lunettes de sécurité lorsque vous travaillez avec
de I'eau chaude et une moufle chauffée. Chauffez la moufle dans de l'eau chaude ou dans un bain de
vapeur pendant 6 a 10 minutes. Veillez a ne pas dépasser le temps débouillantage, car la cire liquéfiée
peut pénétrer dans la structure du plétre, ce qui rend l'isolation plus difficile. Aprés ouverture de la moufle,
éliminez soigneusement les résidus de cire a Iaide d'un jet d'eau provenant de I'appareil d‘ébouillantage.
Séchez ensuite la moufle et laissez-la refroidir. Afin d'obtenir une surface lisse, appliquez ensuite l'isolant
Villacryl Thermo Iso-Clear sur la surface de la contrepartie (contre-moule) ainsi que sur les canaux
d'injection, puis procédez a la polymérisation. Veeillez a ne pasisoler les dents acryliques. Aprés avoir refermé
et vissé lamoufle, chauffez-la dans I'appareil d'ébouillantage a une température de 95 °Ca 100 °C.
Préparation de la cartouche : Vous pouvez utiliser des cartouches prétes a l'emploi remplies de matériau,
disponibles dans les diamétres dédiés a votre appareil (22, 24, 25 mm, en deux poids : M ou L),

ou préparer vous-méme la cartouche.

acryliques traditionnels. La correction et la réparation d'une prothese dentalre réalisée avec Villacryl Thermo
Press peut étre effectuée par pulvérisation de fluides de rép lastiques et d'un revé

techniciens dentaires. Les informations fournies de quelque maniére que ce soit, méme lors d'une

a base de polyamide. Pour pulvériser le matériau en cas de réparation ou de revétement, il est nécessaire
d‘appliquer une petite quantité de matériau de réparation en polyamide sur les bords de la prothése
préalablement préparés avant 'injection.

Remarques complémentaires

Les prothéses doivent étre soigneusement polies. Les fissures laissées sont un lieu d'accumulation
de contaminants.

Evitez de modeler la plaque prothétique de maniére a ce que le matériau thermoplastique devienne de plus
en plus mince, en dessous d'une épaisseur de T mm.

Le retraitement du matériel est interdit.

Ne pas surchauffer le matériau pendant le traitement et le polissage - des changements permanents dans
la structure du matériau peuvent se produire.

Ne pas mélanger ce matériau tt I avec d'autres

Pour ce faire, remplissez un tube en aluminium (Empty aluminum tubes) avec la quantité appropriée de
matériau nécessaire pour l'injection de la prothése avec les canaux, puis fermez-le avec un bouchon en

En cas de réaction all il faut cesser immédi de travailler et consulter un médecin.
Dangers et mesures correctives

prop fi pour les prothésistes d
Si la peau entre en contact avec le liquide pendant le processus de fusion, il y a un risque de briilure
de la peau.

le pressant sur le matériau, créant un pli au-dessus du rebord pour empécher le bouchon de se détacher.

Si le rebord du tube dépasse trop, coupez-le a la bonne hauteur avec des ciseaux et pliez lextrémité. Dans
la plupart des appareils, la cartouche est insérée bouchon vers le haut (pour les systemes a écrasement) ;
dans certains appareils a systéme de pression, on place également un piston en laiton du coté du bouchon
et l'injection skeffectue par l'extrémité longue du tube.

ATTENTION ! [l n'est pas recommandé de remplir le tube avec une trop grande quantité de matériau (max.
25 g) enraison de la portée/hauteur de chauffe limitée des éléments chauffants des appareils dinjection.
Injection du matériau : Faire preuve d'une vigilance particuliére lors de linjection du matériau. Porter des
vétements de protection, des gants et des lunettes de sécurité lors de I'utilisation de 'appareil dinjection.
Le non-respect de ces consignes peut entrainer des brilures.

Paramétres d'injection pour Thermo Press Villacryl : Pour obtenir les propriétés optimales de la
protheése, les parameétres suivants doivent étre respectés. Cependant, elles peuvent varier en fonction de la
performance et du type de presse a injecter utilisée.

ATTENTION ! Veillez a n'insérer la cartouche préparée dans I'appareil qu‘apres avoir atteint la température
réglée. Ne pas chauffer la cartouche a partir d'un four froid, car cela prolonge le temps total de chauffe
et peut entrainer des changements de couleur ainsi qu‘une fragilité de la prothese injectée.

Tableau 1.

Paramétres techniques de l'injection

Température d'injection[°C] 275-285
Temps de fusion[min] 15-27
Cartouche petite 275 °C15 min
Cartouche moyenne 275°C19 min
Cartouche grande 285 °C24 min
Pression d'injection[bar] 5-9.0
Temps de maintien de la pression[min] environ 3
Temps de refroidissement [min] 15 min.

La procédure d'injection de matériau recommandée par le fabricant de la machine dans laquelle le matériau
estinjecté doit étre strictement respectée !

Attention : La hoite doit étre placée dans la machine de moulage par injection a des températures
comprises entre 90°C et 100°C.

Attention : Ne pas régler la température d'injection a plus de 285°C.

Retrait de la prothése de la boite : Aprés avoir terminé le traitement d'injection, vous pouvez laisser la
boite refroidir complétement pendant environ 30 minutes. Le processus de refroidissement ne doit pas étre
accéléré avec de I'eau ou d‘autres réfrigérants.

Attention! Ne frappez pas la boite car cela endommagerait les murs pendant le démontage. Une boite
défectueuse ne convient pas au moulage par injection et ne peut étre utilisée en toute sécurité. Les fissures,
les craquelures, les déformations sur les parois de la boite ou la courbure de Iaxe de la boite signifient quelle
doit étre remplacée par une nouvelle. Si vous travaillez avec une boite défectueuse, il y a un risque pour
votre santé.
Traif < Les canaux de remplissage doivent étre découpés a I'aide d'un disque de séparation (par ex.

Modelage a la cire : Avant le modelage, le modéle doit étre isolé avec I'solant photoy
Villacryl Thermo Iso-clear et ensuite polymérisé en lampe UV. Lépaisseur minimale recommandée de
I'élément moulé est de 2 mm. La flexibilité des éléments de la plaque prothétique peut étre ajustée par

o
dukcaum 3y6os B Matepuane npoCBepANTD P 0TBEPCTUA B hopme OyKBbI «Tr- £0100°C . N B cnyyae BosHuKHOBEHUA anneprmeckou peakuy Ha np it p e
€0 CTOPOHbI OCHOBAHMS! (6A3UCHOIE NOBEPXHOCTH) 3y63, @ /182 [IPYTUX — Ha KOHTAKTHBIX IOBEPXHOCTAX. BHumane: He ycrakagnisaiite Temneparypy Brpbicka Gonee vem Ha 285°C. €10 YCTIOb30BaHHE 1 0BpaTUTeC K Bpauy.
[lns 37010 HeoBXomMMo McnoAb3oBaTb cBepAo 1,0 Mm 4Shine TC DRILL 408.298.016. nporesaus foce 1IPOLECCa BIpbICka OCTaBbTE KIOBETbI OCTbIBATS Bo BpeMA ICTOIb30BaHNA NoTe3a NaLMeHT AOMKeH Ny D Koe ¢ deckoe i
A1bHO € P Gopa («p ) crenyer mp enoboKk BoKpyr BTeUeHMe n?.wmepuo %0 MUHYT. He yckopaiiTe npoLiecc oxnaxaeHna BOAOI Ui ApyruiMm Xnaj ofic
WCKYCCTBEHHOTO 3y6a. 3TO YNyYwWT TrepmeTYHOCTb B 06MACTV flecHeBOr0 KapmaHa W ycuaut Buumanue!: He Geiire no Kiogere, uroG He NOBPeAUTb ee CTeHKW BO BPEMA W3BNEdCHA. PexomeHAyeTcA nepe6asupoBarb NPOTes, el OH M10X0 UKCUPYETCA 13-3a noTepu p i
Koe yjef 3y6a B Tef THIHOM D ToBpexaeHHas KioBeTa He NoAXoauT Ana VI He MOXeT Uci A 630MacHo. TpewuyHbI, 0TPOCTKA. nadhérent pas chi
MopenupoBanie Bockom: Mlepea Havanom pyiite. Mogens ¢ uapaniHbl, Aed)opmagmm Ha CTEHKaX KIOBETb I U1 10 0CH 03HAuaT, 4TO KIoBeTy H e J—
cBemomep»(Aaemoro n3onatopa Villacryl Thermo Iso- (Iear a3atem nonvmepu3yiite ero B YO-namne. Ha HOBYIo. pabor ¢ KIOBETON MOXET MIPUBECTH K OMacHOCTH ANA WH¢EKLlVWI MoryT nepenasamn Kaxpbiit "P0T€3 AOMKeH GbiTb OuMLLIEH 1 e3MHUUNPOBH Nepea
TonwMHa COCTaBAAET 2 MM. MaCTMYHOCTH 3A0POBBA. YCTaHOBKO B NOAOCTb pra. Pe A UH) npotesa o am
371eMeHTOB 6a3¥ica NPoTe3a MOXHO PerynipoBaTh, U3MEHAA TOALIMHY W GOPMY BOCKOBOI! MOZeNMPOBKM. v Otpexre \ KaHabl T AuCKOM P: € ABYCTOf o TUTMEHNYECKIX NPABIAN, (BA3AHHBIX CHenonb3082HeM npote3a. J1nA rurvienbi 3y60B MoryT
NPOEKTH " npouecca uto & « ¢ p METoA AnA Tef TUYHBIX F e A LETKY ANA YACTKM 3y60B, MbiNo Ge3 3anaxa, npenapatbl ANA YNCTKN
npore3 u3rotonetHblii u3 Villacryl Thermo Press, He cnomaetca. basuc npotesa B o6MacTH LWeek 4Shine TC (,U"ERS' P . 3y60B 1 yX0Aa 33 HUMK (32 MCKNKOYEHEM NpenapaTtos, 06nafAOLLMX OKMCIUTENbHBIMIA CBOVCTBAMY)
3y60B CnedyeT MofenupoBaTh CTPOT N0 PaHULie MPenapupoBaHItA akpunoBbix 3y6o. He cnenyer Hep A 00 Ha BbICOKOTi ckopocTi. Heobxonio u3Gerars 1 yNbTPA3BYKOBbIE YCTALLME CPeACTBa. He uanob3yiire aBpasuBbi.
MOZENMPOBATH KPast «Ha HET» (36eraiiTe YPE3MEPHOTO CTOHYEHNA MaTEpUana y Kpaes). Neperpesa Marepwana. XpaHeHvte v o6paLieHyie ¢ TPOfyKTOM
Ana npeggap P f Aud dpesl A TOB. MlponyKT uyBCTBUTENIH K YLTPaUONeToBOMY W3nyyeHuio. XpaHuTb KOMNOHeHTbl w3genus

TuncoBka mopeneii B Kioety: [InA HibKHeil yacTin KioBeTbl cnepyer ucnonb3osatb runc |l
Kknaca (Hanpumep, Stodent ) wam IV knacca (Stodent IV). [na 3anuBku KOHTpLITamMna (BepxHeit
YaCTH KIOBETbI) HEOOX0AMMO MCNonb30BaTh Toibko runc IV knacca (Stodent IV). Yro6bi obnerunts
nocnefyloujee U3BeYeHMe MUNCa U3 KIOBETbI, HaHecuTe TOHKWUI COIt Ba3enHa Ha eé BHYTPeHHUe
T0BepXHOCTUL. MoMecTiTe MoaeNb B LEHTPabHYI0 YacTb KIOBETbI, G11Ke K UHKEKLIIOHHOMY 0TBEPCTUI.
CnepuTe 3a Tem, 4To6bl Kpas KIOBETbI OCTABANMCh YUCTBIMIL [lOXAUTECH MONIHOTO CXBATbIBAHUA FNCA.
MeTozbl yCTaHOBKY UTHUKOBbIX KaHarnoB Noka3aHbl Ha PUCYHKaX HIDKe.

PeKomenpIyeTca, uTobl KaHanbl MPUMbIKanu K 6a3ucy mpoTesa Bceil MMOLIajblo CBOETO CeveHUA
(cooTBeTCTBYlolLjeli AMameTpy KaHana). Ha oTKpbITble rUMCOBble MOBEPXHOCTU HaHecuTe U30AATOP
na «runc-runc». Cobepute KioBery, 3apuKcupyiite u ¢ obe C BUHTOB.
He 3aTAruBaiite BUHTbI CIULIKOM CABHO.

SaneifTe BTOPYI0 YaCTb KIOBETbI CynepTBEPAbIM TUMCOM U 0CTaBbTE KOHCTPYKLMIO /10 MOMEHTa NONIHOTO
(XBaTbIBAHNA TUNCa.

PeKomeHfiyemoe pacnonoxenne MHXEKLUMOHHBIX KaHanoB (5 MM; 68 MM) — cM. YepTexu
B KOHLle pyKOBOACTBA.

cnenyer KoHycamu 1 nem3oit (cepu Everall7

Pumice upmbl Everall7 u nukeiika 4hine Pollshlng powder hard), ncnonb3ys HU3Kyl COpoCTb

MONNPOBANbHOI MALLUHBI 1 NOCTOAHHOE npoTe3a And npe, neperpesa.

ﬂﬂﬂ OKOHUaTeNbHOi MONMPOBKI  PEKOMEHAYETCA  WUCMNONb30BaTb MONMPOBOYHYKO  NacTy Pasta

polerska ¢upmbi Everall7/ 4Shine Polishing paste thermoplastic unn nact, npegHasHaueHHble

A TepMONAACTUYHbIX MaTepuanos. 06paboTka omkHa NPOBOAUTLCA CYXUM COCOGOM W C HU3KOIA

CKOPOCTbI0, 4TO6bI Pe0TBPATUTD NeperpeB npoTe3a.

Mpn nonupoeke npotesa cnepyer ocobylo ocTop Tb: UC

OfIeX1y, 3LLUTHBIE 0YKU U MbINIE3AILIMTHbIE MACKi DA paﬁoTec 0 pom. Uai it i

pc MOLLHOCTbIO 1 [ it

YnaKosKa i TPaHC nporesa B ¢ Ndeckuit Ka6VIH€T' [oToBblil npoTe3 fomkeH BbiTh
ot KWX i1 1 BbICOKUX Temneparyp.

Koppekuua n pemont: Vlllacryl Thermo Press He (BA3bIBAETCA XUMUYECKM C

B OPUTUHANIbHOI repMETUUHOI YNaKoBKe, B TEMHOM U XOPOLUO MPOBETPUBAEMOM MOMELLIEH!M, mpu
Temnepatype 5-25°C, a Takke B HeZOCTYNHOM ANA NOCTOPOHHUX MMl MecTe. OTKPbIBaiiTe eMKOCTb
C MaTepuarnom HenocpeACTBEHHO Mepef BMPbICKOM. He icnonb3yiite Matepuan Mo UCTeueHM poka
TO/IHOCTH, YKA3aHHOTO Ha ynakoBKe. lepes UCnonb30BaHIeM Matepiana npoBepoTe, He MoBpeXaeH
naker ¢ abcopbepom Bnaru.

Yrunusauma

KapToHHaA ynakoBKa, STUKETKW, MHCTPYKLM - p!
Heonackblii 6bIToBOI Mycop.

YnakoKa rpaHyn  TpaHybl He ABNAIOTCA ONACHbIMA OTXOAAMM. YTWU3UPOBATH KaK GbiTOBbIE OTXORb,
He npeAcTaBAAloLLIe onlacHocTy. B cnyyae ynakoBKi, Tb

(OcTaTky MaTepyana nocnie Bpbicka CIeflyeT yTUAM3MpOBaTb Kak GbiToBble OTXOLlhI

Brumanue!

ii nepepaborke, y pyeTca Kak

akpunoBbIMUM nnactmaccami. Koppekuum u pemokTbl npotesa u3 Villacryl Thermo Press moryT Gbitb
BbIMOSIHEHbI MPU MOMOLUM A0BMPbICKa MaTepuana C WCMONb30BaHUEM )KI/IIJKOCTEI;I ANA pPemMoHTa

Ananpod TONbKO B p
Mn¢opmaunn npe,uocTaBneHHan Bio60M Bitfle, e BO BpeM# JeMOHCTPaLiui, He fienaet pykosouaao

I'épaisseur et la forme de la cire & modeler. La bonne conception et la préparation optimale de la prothése
garantissent que la prothese réalisée avec Villacryl Thermo Press ne se casse pas. La plaque prothétique
dans la région cervicale des dents doit étre modelée sur le bord de la préparation des dents en acrylique.
Mise en flasque : Pour la partie inférieure de la flasque, utilisez du plétre de classe Il (Stodent IlI)
ou de classe IV (Stodent IV). Pour couler le contre-moulage, I'utilisation de platre de classe IV (Stodent
IV) est nécessaire. Afin de faciliter le démoulage du platre, appliquez de la vaseline sur les surfaces internes
de la flasque.

Placez le modele au centre de la flasque, plus prés de l'orifice dinjection. Veillez a ne pas salir les bords de la
flasque et laissez le plétre durcir completement. Les méthodes de fixation des canaux sont illustrées dans
les figures ci-dessous.

Il est recommandé que les canaux soient en contact avec la base de la prothése par une surface
correspondant a leur diamétre. Appliquez un agent séparateur platre-platre sur les parties en plétre.
Ensuite, assemblez la flasque, bloquez-la et serrez les moitiés de la flasque a I'aide de vis. Ne pas trop serrer
les vis. Puis, coulez la deuxiéme partie de la flasque avec du platre super-dur et laissez I'ensemble durcir
complétement.

perforé avec un revétement diamanté sur les deux faces). La méthode standard pour les thermoplastiques
doit étre utilisée 4Shine TC CUTTERS.

Attention! Il n'est pas recommandé de traiter le matériau a grande vitesse. Il faut éviter la surchauffe du
matériau.

Pour la finition préliminaire, il est recommandé d'utiliser des fraises destinées au travail des matériaux
thermoplastiques. Effectuez le polissage préliminaire a I'aide de gommes et de poudres de pierre ponce
(série Pumeks de la société Everall7 et ligne 4Shine Polishing Powder Hard), en utilisant de faibles
vitesses de polisseuse et en humidifiant continuellement la prothése afin d'éviter toute surchauffe.

Pour le polissage final, il est recommandé d'utiliser la péte a polir Everall7 / 4Shine Polishing Paste
Thermoplastic ou des pates spécialement congues pour les matériaux thermoplastiques. Effectuer le
polissage a sec, a basse vitesse, afin de ne pas surchauffer la prothese.

Une vigilance particuliere doit étre observée lors du polissage : porter des vétements de protection, des
lunettes de sécurité et un masque anti-poussiére. Utiliser un systéme d‘aspiration local avec une puissance
et une filtration appropriées pour la poussiére.

Emballage et transport de la prothese chez le dentiste : La prothése finie doit étre protégée contre
les dommages mécaniques et les températures élevées.

Corrections et réparations : Villacryl Thermo Press ne se combine pas chimiquement avec les matériaux

Il est possible de créer des vapeurs dangereuses apres avoir dépassé la température de traitement
recommandée du produit.

En cas de contact avec les gaz émis lors de la fusion etla poussiére générée lors du traitement, il est possible
diirriter les yeux et les voies respiratoires.

Siles gaz de décomposition sont inhalés, il existe un risque deffets irréversibles par inhalation.

En cas dinhalation ou de contact avec la poussiére générée pendant le traitement, des troubles respiratoires
et des |ésions cutanées peuvent survenir.

Information pour les patients et les prothésistes dentaires

Le matériau nest pas résistant aux produits chimiques dont le pH est inférieur a 4.

Le matériau n'est pas résistant a une exposition prolongée a des boissons alcoolisées dont la concentration
est supérieure a 40 %.

Le matériau nest pas résistant aux produits chimiques oxydants tels que Corega Tabs.

La matiere plastique n'est pas visible aux rayons X.

Information pour les patients

Renseignements sur le patient que le dentiste doit fournir apres la fabrication de la prothese :

La prothese n'est pas résistante aux produits chimiques oxydants, par exemple les préparations Corega Tabs,
par conséquent les préparations nettoyantes telles que Corega Tabs (ou équivalent) et les bains de bouche
ne doivent pas étre utilisés.

Aprés chaque repas, il faut laver la prothése avec une brosse douce sous 'eau courante et fraiche. Les pates
d'hygiéne standard pour prothéses ne contenant pas de substances abrasives peuvent étre utilisées pour
le nettoyage.

Il est recommandé de laver la prothése de temps en temps dans une nettoyeur a ultrasons et d'un détergent
liquide spécial pour prothéses en matiére thermoplastique.

Lorsque la prothese nest pas utilisée, elle doit étre lavée et entreposée dans un contenant. Ne laissez pas
la prothése au soleil ou a proximité de sources de chaleur. Il est interdit de le placer sur un feu ouvert -
matériau inflammable.

La prothese n'est pas résistante aux effets prolongés des boissons alcoolisées avec une concentration
supérieure a 40%.

La prothése n'est pas visible aux rayons X.

Une prothése dentaire peut changer de couleur ou perdre ses propriétés physiques dorigine si elle entre
en contact avec des produits chimiques ou si elle est mal utilisée.

lident pas le mode d'emploi. Il incombe a I'utilisateur de vérifier si le produit convient
al'usage auquel il est destiné. Le fabricant décline toute responsabilité pour les dommages, y compris les
dommages causés a des tiers, résultant du non-respect des instructions ou de Inadaptation a I'utilisation.
La responsabilité du fabricant est en tout état de cause limitée a la valeur des produits livrés.
Tous les commentaires concernant nos produits doivent étre envoyés a notre adresse.
Tout accident grave impliquant un dispositif doit étre signalé au fabricant et a l'autorité compétente du pays
dans lequel réside I'utilisateur ou le patient.

VILLACRYL THERMO PRESS  INSTRUCCIONES DE USO - ES

Material termoplastico indicado para rétesis dentales.
Caracteristicas del producto: material termopldstico, que se presenta en forma de producto granulado,
indicado para la fabricacion de protesis dentales. El material es inyectado bajo presion y su uso esta
destinado para los laboratorios dentales. El producto no contiene metacrilato de metilo.
Clasificacion segl]n EN 150 20795-1:Tipo 3
(omposlclon quimica

liamida microcristalina,
Parametros operativos: Los datos técnicos necesarios para el uso del material figuran en laTabla 1.
Uso previsto del producto.
Indicaciones: protesis totales protesis parciales,
microprotesis, férulas y mantenedores de espacio.
Contraindicaciones: No debe utilizarse con los pacientes que presenten alguna alergia a alguno de los
ingredientes del producto.
Uso previsto y d do a los sigui grupos de personas de diferentes edades, con
la pérdida parcial o total de dientes, aptas para el tratamiento protésico con dientes artificiales.
Efectos secundarios: No se encontraron hasta la fecha. En caso de ausencia de una higiene adecuada,
existe la posibilidad de la aparicion de irritaciones e inflamaciones en la cavidad oral causadas por hongos
y bacterias adyacentes a la protesis.
Beneficios clinicos: Restablecimiento de la funcion masticatoria, correccion de la fonética y mejora
de la estética facial, lo que afecta positivamente al confort psicoldgico del paciente.
Indicaciones de uso
Preparacion del modelo preliminar: El modelo de trabajo debe ser realizado con un yeso dental
de tipo IV, por ejemplo Stodent IV, el cual garantizara una perfecta reproduccion y un dptimo ajuste
en laboca del paciente.
Antes de comenzar con el disefio de la protesis, se debe realizar un andlisis utilizando un

de retencion en esqueléticos,

protesis. Utilizar ropa de proteccion, guantes y gafas protectoras durante el proceso de manipulacién con
aguay lamufla calientes.

Calentar la mufla en agua caliente o con un bafio de vapor durante 6 a 10 minutos. Prestar atencion
ano superar el tiempo de escaldado, dado que la cera liquida podria penetrar en la estructura del yeso,
lo cual dificultaria su aislamiento. Después de abrir la mufla, retirar los residuos de cera cuidadosamente con
el chorro de agua de la mquina de vapor. Secar la mufla y dejarla enfriar. Seguidamente, para obtener una
superficie lisa, es imprescindible aplicar el aislante Villacryl Thermo Iso-clear tanto sobre la superficie de
la contramufla como sobre los canales de inyeccion, y luego polimerizarlo. Prestar atencidn a no aislar los
dientes acrilicos. Después de cerrar y atornillar la mufla, calentarla en la polimerizadora a 95 °C-100 °C.

perfectamente pulidas.

Evite modelar la placa de la protesis dental de forma que el material termopléstico se vuelva cada vez més
delgado, por debajo de un grosor de Tmm.

El material no es reutilizable.

No sobrecalentar el material durante el repasado y el pulido — podrian producirse dafios en la estructura
del material.

No mezclar este material termopldstico con otros materiales.

Encasode cualquier reaccion alérgica, suspender inmediatamente la actividad y consultar con un médico.
Rmsgo y prevencion

Preparacion del cartucho: Se pueden utilizar cartuchos prefabricados llenos de material, disponibles en
didmetros adecuados para su dispositivo (22, 24, 25 mm, en dos pesos: M o L), o preparar el cartucho
manualmente.

Para ello, llene un tubo de aluminio (Empty aluminum tubes) con la cantidad adecuada de material
necesaria para la inyeccion de la protesis junto con los canales, y ciérrelo con una tapa presionandola contra
el material, creando un pliegue por encima del borde que impida que la tapa se desprenda.

Si el borde sobresaliente del tubo es demasiado alto, recértelo con tijeras a la altura adecuada y doble
el extremo. En la mayoria de los dispositivos, el cartucho se introduce con la tapa hacia arriba (en sistemas
de compresidn). En algunos dispositivos con sistema de pistdn, se coloca ademds un émbolo de laton en el
lado de la tapa y la inyeccion se realiza desde el extremo mas largo del tubo.

{ATENCION! No se recomienda llenar el tubo con una cantidad excesiva de material (méx. 25 g), debido
al alcance/altura limitada de calentamiento de los elementos calefactores de las maquinas de inyeccion.
Inyeccion del material: Se debe extremar la precaucion durante la inyeccion del material. Utilice ropa
de proteccidn, guantes y gafas de sequridad al trabajar con la méquina de inyeccion. El incumplimiento de
estas recomendaciones puede provocar quemaduras.

Parametros de inyeccion de la Villacryl Thermo Press: se deben respetar los siguientes parametros
para consequir las propiedades 6ptimas de la protesis. No obstante, estas pueden diferir dependiendo de la
eficiencia y del tipo de maquina de inyeccion elegida.

Tabla1

Parametros técnicos de inyeccion

con el fin de determinar el eje de insercion y estudiar la profundidad de las zonas retentivas en el modelo.
Gracias a la flexibilidad del material, es posible realizar protesis dentales utilizando las zonas retentivas
de las encias y los dientes remanentes como retencidn. Al disefiar los elementos de retencién en la parte
anterior, se recomienda que su tamafio sea el minimo necesario en favor de la estética. En el caso de los
dientes laterales, el uso de ganchos mds grandes nos permite obtener una mejor estabilidad de la protesis.
Con el objetivo de lograr una retencion satisfactoria, se deben utilizar las zonas retentivas de las encias y de
los dientes. Se recomienda realizar el disefio con un ldpiz sobre el modelo.

Preparacion del modelo para el duplicado: determinar el eje de insercion tras el andlisis con
el paralelometro. Se deben aliviar solo las zonas retentivas que causen dificultades al colocar la prétesis en
el campo protésico. No aliviar las zonas retentivas de la superficie de la lengua y del tltimo diente de la
arcada, puesto que puede contribuir a la correcta retencion de la prétesis. Se debe aliviar con cera la zona
cervical de los dientes y las zonas sensibles.

Duplicacion del modelo: El modelo debe duplicarse siguiendo los procedimientos estandar utilizados
para la dupllcaclon en flasco, empleando el silicon de duplicacién Aurosil 20 FAST.

En cas de réaction allergique au matériau de la protheése, son utilisation doit étre i
interrompue et il faut consulter un médecin.

Pendant I'utilisation, le patient doit subir un examen dentaire périodique de la prothése.

1l est recommandé de regamir la prothése si celle-ci ne tient pas correctement en raison de la perte
del'apophyse alvéolaire.

Information pour les dentistes

Il'y a un risque de transmission de 'infection. Chaque prothése doit étre lavée et désinfectée avant détre
placée dans la cavité buccale. Il est recommandé d'informer I'utilisateur de la prothése de la nécessité
dappliquer les régles d’hygiéne relatives a l'utilisation de la prothése. Des brosses spéciales pour le
nettoyage des prothéses dentaires, du savon inodore, des preparanons pour le nettoyage et l'entretien
des protheses dentaires (a I'exception des préparations ayant des propri et des nettoyants
ultrasoniques peuvent étre utilisés pour I’ hyglene des prothéses dentaires. Ne pas utiliser d‘abrasifs
Stockage et manutention des produits

Produit sensible aux UV. Le produit doit étre conservé dans son emballage d'origine étanche a I'air dans
un endroit sombre et bien ventilé, & une température de 5 a 25 °C et dans un endroit inaccessible a des
tiers. Il faut ouvrir le produit immédiatement avant l'injection. Le produit ne peut étre utilisé apres la date
de péremption indiquée sur Iemballage de vente et sur les étiquettes des composants du produit. Avant
dutiliser le produit, il est nécessaire de vérifier que le sac absorbant I'humidité n'est pas endommagé.
Gestion des déchets

Les emballages en carton, les étiquettes, les instructions - sont recyclables et doivent étre éliminés comme
déchets municipaux non dangereux.

Les emballages de granulés et les granulés ne sont pas considérés comme des déchets dangereux.

lls doivent étre éliminés comme déchets municipaux non dang Dans le cas des emball ils sont
recyclables.

Les résidus matériels aprés injection doivent étre traités comme des déchets municipaux.

Attention !

Le matériau pour une utilisation professionnell q dans les lat ires dentaires et les

Prep delos dientes: utilizar los dientes acrilicos habituales o de composite. Los dientes artificiales
no se unen quimicamente al material termoplastico. Para fijar los dientes al material, se deben perforar los
dientes con retenciones en forma de,T", tanto en la parte de la mucosa del diente como en las superficies
de ambas partes proximales. Es necesario utilizar una fresa de 1,0 mm 4Shine TC DRILL 408.298.016.
Ademés, se debe crear un surco alrededor del diente artificial utilizando una fresa de bola, lo cual mejora
el ajuste alrededor del surco gingival y la fijacién del diente en el material termoplastico.

Encerado: antes de modelar, aislar el modelo con el aislante UV Villacryl Thermo Iso-Clear
¥, a continuacion, fotopolimerizar con una lampara de fotopolimerizacion ultravioleta. EI espesor minimo
del encerado recomendado es de 2 mm. Se puede ajustar la flexibilidad de los elementos de la prétesis
cambiando el espesor y la forma del encerado. El correcto disefio y el 6ptimo proceso de la preparacion de
la protesis garantizan que la prétesis realizada con Villacryl Thermo Press no se fracture. La zona cervical
de la base de la protesis deberia ser modelada sobre el borde de la preparacion de los dientes acrilicos.
Enmuflado (flasking): Para la parte inferior de la mufla, utilice yeso de clase Ill (Stodent Ill) o de clase
IV (Stodent IV). Para el vaciado de la contramufla, es necesario utilizar yeso de clase IV (Stodent IV).
Para facilitar la retirada del yeso de la mufla, aplique vaselina en las superficies internas.

Cologue el modelo en la parte central de la mufla, més cerca del orificio de inyeccion. Asegurese de no
ensuciar los bordes de la muflay espere hasta el fraguado completo del yeso. Los métodos de fijacion de los
canales se muestran en las figuras siguientes.

Se recomienda que los canales estén en contacto con la base de la prétesis con una superficie
correspondiente a su diametro. Aplique un aislante yeso-yeso sobre las partes de yeso. A continuacion,
monte lamufla, bloguéela y atonille sus dos mitades. No apriete los torillos en exceso.

Luego, vierta la segunda parte de lamufla con yeso extraduro y deje el conjunto hasta el fraguado completo
del yeso.

Ubicacion recomendada de los canales de inyeccion (65 mm; 68 mm): consulte los dibujos
al final del manual.

Escaldar la mufla: El procedimiento de escaldado de la cera es similar al procedimiento realizado con
las protesis acrilicas tradicionales. Tomar las debidas precauciones durante el proceso de escaldado de la

Temperatura de inyeccion [°C] 275-285
Tiempo de fusion [min] 15-27
Cartucho pequefio 275 °C15 min
Cartucho mediano 275 °C19 min
Cartucho grande 285 °C24 min
lel Presi6n de inyeccion [bar] 5-90
Tiempo de enfriamiento[min] 15 min.

FATENCION! Recuerde colocar el cartucho preparado en el dispositivo solo después de que se haya

alcanzado la temperatura establecida. No se debe calentar el cartucho desde un horno frio, ya que esto

prolonga el tiempo total de calentamiento y puede provocar cambios de color y fragilidad de la prétesis

inyectada.

Es imprescindible seguir rigurosamente el proceso de inyeccion del material recomendado por el fabricante

del dispositivo de inyeccion del material

jAtencion! Colocar la mufla dentro de lamdquina de inyeccion a una temperatura de entre 90 °Cy 100°C.

jAtencion! No superar los 285 ° C de temperatura de inyeccion.

Desenmuflado: Tras el proceso de inyeccion, dejar enfriar la mufla durante unos 30 minutos. No acelerar el

proceso de enfriamiento utilizando agua u otros métodos de enfriamiento.

iAtencion! No golpear la mufla para no dafar sus paredes durante el desenmuflado. Una mufla daiiada no

es ni adecuada ni sequra para para la inyeccion. En caso de grietas, fracturas, arafiazos, deformaciones de

las paredes o del eje de la mufla, esta deberia ser remplazada por una completamente nueva. El uso de una

mufla defectuosa puede conllevar riesgos para el usuario.

Desbastado y repasado: utilizar un disco de corte (por ejemplo discos diamantados de doble cara)

para cortar los bebederos de inyeccidn. Sequir el proceso estandar para la manipulacién de los materiales

termopldsticos 4Shine TC CUTTERS.

iAtencion! No se recomienda el repasado del material a alta velocidad. Evitar el sobrecalentamiento del

material.

Para el desbaste inicial se recomienda utilizar fresas destinadas al mecanizado de materiales termoplasticos.

El pulido preliminar debe realizarse con gomas y piedra pémez (serie Pumeks de Everall7 y linea 4Shine

Polishing Powder Hard), utilizando bajas revoluciones de la pulidora y manteniendo una humidificacion

continua de la prétesis para evitar su sobrecalentamiento.

Para el p|.|||d0 final se recomienda utilizar la pasta de pulido de Everall7 / 4Shine Polishing Paste
0 pastas destinadas a materiales ldsticos. El proceso debe realizarse en seco, a bajas

revoluciones, para evitar el sobrecalentamiento de la protesis.

Se debe mantener especial precaucion durante el pulido de la prétesis: durante el trabajo con la pulidora

se deben utilizar ropa de proteccion, gafas de sequridad y mascarillas antipolvo. Se debe emplear un sistema

de aspiracidn localizado con potencia y filtracién de polvo adecuadas.

ion para los protésicos dentales
Durante el proceso de fusion del material, en caso de contacto del material en estado liquido con la piel,
existe el riesgo de aparecer quemaduras en la piel.
En caso de que se exceda la temperatura recomendada durante la fusion del producto, existe la posibilidad
de que se formen vapores peligrosos.
En el caso de contacto con los gases liberados durante el proceso de fusién o con el polvo generado durante
el repasado, existe la posibilidad de irritacién de los ojos y de las vias respiratorias.
En caso de inhalacién de los gases emitidos durante la descomposicion del producto, existe la posibilidad
de padecer efectos irreversibles causados por la inhalacion.
En caso de inhalacion o contacto con el polvo generado durante el repasado, existe la posibilidad de padecer
trastornos respiratorios y lesiones cutaneas.
Informacion para pacientes y protésicos dentales:
El material no es resistente a productos quimicos con pH <4.
El material no es resistente a la exposicion prolongada a bebidas alcohélicas con concentraciones superiores
a40%.
El material no es resistente a los productos quimicos oxidantes, por ejemplo, productos del tipo Corega Tabs.
El material no es radiopaco.
Informacion para pacientes:
Informaciones para los pacientes, que deben ser proporcionadas por el dentista, tras realizar
la protesis:
La protesis no es resistente a los productos quimicos oxidantes, por ejemplo, productos del tipo Corega Tabs,
por loque no estd permitido usar productos de limpieza, como por ejemplo Corega Tabs (0 sus equivalentes),
asi como colutorios.
Lavar y limpiar la protesis después de cada comida con un cepillo suave bajo agua corriente. En cuanto
a la limpieza, se pueden usar pastas estandar para la higiene, especificas para protesis que no contengan
sustancias abrasivas.
De vez en cuando se recomienda lavar las prétesis en un bafio ultrasénico con un liquido de limpieza
especifico para protesis termoplésticas.
En caso de no utilizar la protesis, tiene que ser lavada y guardada en un recipiente hermético. No dejar la
protesis bajo el sol o cerca de fuentes de calor. No aproximar la protesis a una llama - material inflamable.
La protesis no es resistente a la exposicion prolongada a bebidas alcohdlicas con concentraciones superiores
al 40%.
La prétesis no es radiopaca.
La protesis puede cambiar de color o perder sus propiedades fisicas de origen en caso de contacto con
productos quimicos o de un uso inadecuado.
En el caso de cualquier reaccion alérgica a alguno de los componentes de la protesis, dejar de usarla
inmediatamente y consultar con un médico.
Durante su uso, el paciente debe hacer revisiones dentales periddicas.
Se recomienda reajustar la protesis dental si carece de la retencion adecuada debido a la pérdida del proceso
alveolar.
Informacién para dentistas:
Es posible transmitir una infeccion. Cada prétesis deberia ser lavada y desinfectada antes de colocarla en la
boca. Es aconsejable informar al usuario de la prétesis sobre la necesidad de seguir las normas de higiene
en cuanto al uso de la protesis. Para la limpieza de la protesis se pueden utilizar: cepillos especiales, jabén
sin perfume, productos especlﬁcos para la limpieza y el cuidado de prétesis dentales (con la excepcion de
productos con propied. 1 y baios de ul No utilizar productos abrasivos.
Conservacion, y uso del producto
El producto es sensible a las radiaciones UV. Conservar el producto en su embalaje original, hermético
y en una habitacion oscura y bien ventilada, entre 5 ° Cy 25 ° C, y en un lugar inaccesible para terceros.
Abrir el producto justo antes de su inyeccidn. No utilizar el producto después de la fecha de caducidad que
figura en el envase y las etiquetas de los ingredientes del producto. Antes de usar el producto, comprobar
que la bolsa con absorbente de humedad no esté daiada.
Indicaciones sobre los residuos
Embalaje de cartdn, etiquetas, instrucciones: posibilidad de reciclaje, desechar como residuos municipales
no peligrosos.
Tanto el producto granulado como los cartuchos que lo contienen no estn considerados como residuos
peligrosos. Desecharlos como residuo municipal no peligroso. Posibilidad de reciclar el embalaje.
Los residuos del material después de su myemon debenan ser cla5|ﬁcados como residuos municipales.

Embalaje y transporte de la prétesis a la dinica dental: Las prétesis prep debenserp
contra posibles golpes y contra las altas temperaturas.

Composturas y reparaciones: Villacryl Thermo Press no se une quimicamente con los materiales acrilicos
tradicionales.

Las composturas y reparaciones de la prétesis fabricadas con Villacryl Thermo Press se pueden realizar
mediante inyeccion adicional de material con el uso de material liquido termopldstico para composturas
yrebases, con base de poliamida. Para realizar la inyeccion adicional del material en caso de una compostura
ode unrebase, hay que aplicar previamente una cantidad pequea del material para composturas a base de
poliamida antes de la inyeccion en los bordes previamente preparados de la protesis.

Notas complementarias:

Se debe pulir las prétesis meticulosamente. La suciedad podria acumularse en las superficies que no estén

i ion! Material para el uso profesional excl enll ios dentales.

Las informaciones propor(lonadas a través de cualquier medio de difusion, incluso durante las
demostraciones, no invalidan las instrucciones de uso. Los usuarios estan obligados a verificar si el producto
es adecuado para el uso previsto. El fabricante no se hace responsable de los dafios, incluidos a terceros,
que resulten del incumplimiento de las instrucciones o de su inadecuada utilizacion. En cualquiera de los
casos mencionados anteriormente, la responsabilidad del fabricante se limita al valor de los productos
entregados.

En caso de cualquier observacion o comentario de nuestros productos, se ruega enviarlo a nuestra direccion.
Se deberia informar, tanto al fabricante como a la autoridad competente del pais en el que reside el usuario
0 paciente, sobre cualquier incidente grave relacionado con el producto.



