Weropress®

Kaltpolymerisat
Gebrauchsinformation, bitte aufmerksam lesen! DENTAL

Kaltpolymerisierender, farbstabiler Kunststoff auf Methylmethacrylat-Basis
fiir die partielle und totale Kunststofftechnik im Injektions-, Stopf-/Press-
und GieRverfahren.

Zusammensetzung

Weropress® Pulver enthalt Weropress® Flissigkeit enthalt

- PMMA (Polymer und Copolymer) - MMA (Methylmethacrylat)

- Barbitursaurekatalysatorsystem - Dimethacrylat

- organische Farbstoffe - Barbitursaurekatalysatorsystem

- anorganische Pigmente

Dosierung und Art der Anwendung

» Mischverhaltnisse und Verarbeitungszeiten je nach Verarbeitungsart des
Kunststoffes der Tabelle entnehmen.

* Modelle immer ausreichend wéssern, je nach Austrocknungsgrad ca. 5 - 15 min.

» Zum Isolieren Gips gegen Kunststoff handelsiibliche Alginatisolierung benutzen.

+ Bei der Verwendung von Dosierhilfen das Pulver nicht verdichten.

ﬁ Injektionsverfahren

» Vorgehensweise It. Gerateherstellerangabe.

+ Zur Modellherstellung und zum Einbetten méglichst Gipse der Klasse IV verwenden.

+ Temperatur des Gipses in der Kivette sollte zur Unterstiitzung der Polymerisation
35 - 40 °C betragen.

E Pressverfahren
+ Zur Modellherstellung und zum Einbetten mdglichst Gipse der Klasse IV verwenden.
» Temperatur des Gipses in der Kivette sollte zur Unterstltzung der Polymerisation
35 - 40 °C betragen.
+ Den Pressvorgang zligig innerhalb von 1 min unter der Hydraulikpresse abschlieRen.

Q. GieBverfahren

+ Zur Modellherstellung méglichst Gipse der Klasse IV verwenden.

« Einbetten je nach Verfahren mit Gips, Silikon oder Hydrokolloid (Gel).

+ Die Polymerisation wird nach gentigender Anquellung des Kunststoffes bei
2 - 2,5 bar Druck in 45 °C warmem Wasser durchgefiihrt.



Zeiten- und Mengenangaben

Injektionsverfahren

Stopf-Pressverfahren

GieRverfahren

Mischungsverhaltnis*

30g:15ml

30g:15ml

30g:21ml

Polymerisationstemperatur

Restwérme in der Kiivette

Restwérme in der Kiivette

45°C

Polymerisationszeit

15 min

15 min

15 min'/ 30 min?

erforderlicher Druck wahrend

Druckerhalt innerhalb der

der Polymerisation Kivette wahrend der

Polymerisation erforderlich

nach Gerétetetyp 2-2,5 bar
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Anmischzeit 1 In der Vorwalltechnik, Gips, Knetsilikon
Anquellzeit 2 In der Kivettendubliertechnik, Dubliergel, Dubliersilikon
Verarbeitt (gieBbare Konsistenz) *s. a. Dosierhilfe REF 1090194

(Beginn und Dauer Injektions-/Stopfzeit) **Angaben beziehen sich auf eine Raumtemperatur von 21 °C

Vergiitung des Kunststoffes

Zur Verringerung des Restmonomergehaltes sollte das polymerisierte Werkstlick
maoglichst vor der Eingliederung im ausgearbeiteten (gesandelten), aber nicht
polierten Zustand fiir ca. 48 h bei Raumtemperatur in Wasser gelagert werden.

Ausarbeitung
Um Passungenauigkeiten nach der Polymerisation zu vermeiden, sollte wahrend
des Ausarbeitens und Polierens starke Warmeentwicklung vermieden werden.

Verbund

+ Kunststoffzéhne an den zu verbindenden Basalflachen anrauen.

« Jegliche Verunreinigung durch Wachs und Isoliermittel vermeiden.

+ Mechanische Retentionen sind zu empfehlen.

+ Bei Keramikzéhnen auf eine ausreichende mechanische Retention achten.



Wiederherstellung

Arbeiten aus Weropress® kénnen mit allen handelsiiblichen Kaltpolymerisaten auf der
Basis von MMA wie z. B. Weropress® und Combipress N/LM jederzeit wiederhergestellt
und erganzt werden.

Hinweise

+ Behaltnisse fir Pulver und Flissigkeit nach Gebrauch sorgféltig verschliefen.
 Trocken und kiihl lagern, direkte Sonneneinstrahlung vermeiden.

+ MaRnahmen gegen elektrostatische Aufladungen treffen.

+ Material nach Ablauf des Haltbarkeitsdatums nicht mehr verwenden.

» LOT-Nr. bei jedem Vorgang angeben, der eine Identifikation des Materials erfordert.
+ Der Restmonomergehalt nach Polymerisationsablauf bei Weropress® ist < 2 %.

Entsorgungshinweis
Entsorgung des Inhalts/des Behalters gemaR den lokalen/regionalen/nationalen/
internationalen Vorschriften.

Gefahren- und Sicherheitshinweise fiir Weropress® Monomer

H225 Flissigkeit und Dampf leicht entziindbar.

H315 Verursacht Hautreizungen.

H317 Kann allergische Hautreaktionen verursachen.

H335 Kann die Atemwege reizen.

P280 Schutzhandschuhe und Augenschutz/Gesichtsschutz tragen.

P272 Kontaminierte Arbeitskleidung nicht auRerhalb des Arbeitsplatzes tragen.
P262 Nicht in die Augen, auf die Haut oder auf die Kleidung gelangen lassen.

P210 Von Hitze, heilen Oberflachen, Funken, offenen Flammen und anderen Ziindquellen
fernhalten. Nicht rauchen.

P261 Einatmen von Staub/Rauch/Gas/Nebel/Dampf/Aerosol vermeiden.
P333+P313 Bei Hautreizung oder -ausschlag: Arztlichen Rat einholen/arztliche Hilfe
hinzuziehen.

Gefahren- und Sicherheitshinweise fiir Weropress® Polymer
H317 Kann allergische Reaktionen hervorrufen.
P261 Einatmen von Staub/Rauch/Gas/Nebel/Dampf/Aerosol vermeiden.

Klassifizierung
Weropress® entspricht der EN ISO 20795-1 Typ 2 Klasse 1.

Die Produkteigenschaften basieren auf Einhaltung und Beachtung dieser
Gebrauchsinformation.

Detaillierte Informationen entnehmen Sie bitte dem jeweiligen Sicherheitsdatenblatt.

Stand der Information 2020-02



Weropress®

Cold-curing polymer
Instructions for use, please read carefully!

Caution: Federal law restricts this device to sale by or DENTAL
on the order of a licensed dental practitioner.

Cold-curing, colour-stable, methylmethacrylate-based resin for fabricating
partial and total prostheses using injection, tamping-pressing and casting
processes.

Composition

Weropress® powder contains Weropress® liquid contains

- PMMA (polymer and copolymer) - MMA (methylmethacrylate)

- barbituric acid catalyst system - dimethacrylate

- organic colorants - barbituric acid catalyst system

- inorganic pigments

Dosage and application

+ See table for mixing ratios and processing times depending on the processing method
of the acrylic.

« Always wet casts sufficiently for 5 to 15 minutes depending on the degree of dryness.

+ Use standard alginate isolation to separate plaster from acrylic.

» Do not compress the powder when using dosage aids.

ﬁ Injection process

+ Proceed as specified by the device manufacturer

+ Use class IV plaster for making casts and investment where possible.

« The temperature of the plaster in the flask should be 35 - 40 °C / 95 - 104 °F
to promote polymerisation.

E Press process
+ Use class IV plaster for making casts and investment where possible.
» The temperature of the plaster in the flask should be 35 - 40 °C / 95 - 104 °F
to promote polymerisation.
« Complete the press process promptly under the hydraulic press within 1 minute.

O} Casting process

+ Use class IV plaster for making casts where possible.

+ Investment with plaster, silicone or hydrocolloid (gel) depending on the process.

+ Polymerisation is conducted at 2 to 2.5 bar pressure in water at 45 °C / 113 °F after
appropriate dwell time.



Times and quantities

Injection process Tamping-pressing process | Casting process
Mixing ratio* 30g:15ml 30g:15ml 30g:21ml
Polymerisation temperature | Residual heat in the flask | Residual heat in the flask 45°C /113 °F
Polymerisation time 15 min 15 min 15 min'/ 30 min?
Pressure required during Pressure in the flask
polymerisation By device type must be maintained 2-2,5bar
during polymerisation
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' in matrix technique, plaster, putty
Mixing time
2in flask duplication technique, duplication gel,

Dwell time duplication silicone

Processing time (pourable consistency)
(Start and end of injection time/tamping time)

*see also dosage aid REF 1090194
**Based on a room temperature of 21 °C / 69,8 °F

Processing the acrylic
To reduce the residual monomer content, the finished (sanded) but not polished
polymerised workpiece should be stored in water at room temperature for about
48 hours before delivery.

Trimming
To prevent inaccurate fitting after polymerisation, avoid excessive heat development
during trimming and polishing.

Bond

» Roughen the basal surfaces of the acrylic teeth before bonding.

+ Ensure that no impurities such as wax or isolating agent are present.
* Mechanical retention is recommended.

» Adequate mechanical retention is essential for ceramic teeth.



Restoration
Products of Weropress® can be restored and supplemented at any time with
all standard MMA-based cold-curing polymers, such as Weropress®.

Notes

Close all powder and liquid containers tightly after use.

Store in a dry and cool area away from direct sunlight.

Take precautionary measures against static discharges.

Do not use the material after the expiration date.

Record the LOT number with every process that requires identification of the
material.

The residual monomer content after polymerisation of Weropress® is < 2%.

Disposal information
Disposal of contents/container in accordance with local/regional/national/international
regulations.

Danger and safety instruction Weropress® Monomer

H225 Highly flammable liquid and vapour.

H315 Causes skin irritation.

H317 May cause an allergic skin reaction.

H335 May cause respiratory irritation.

P280 Wear protective gloves/protective clothing/eye protection/face protection.
P272 Contaminated work clothing should not be allowed out of the workplace.
P262 Do not get in eyes, on skin, or on clothing.

P210 Keep away from heat. No Smoking.

P261 Avoid breathing dust/fume/gas/mist/vapours/spray.

P333+P313 If skin irritation or rash occurs: Get medical advice/attention.

Danger and safety instructions Weropress® Polymer
H317 May cause an allergic skin reaction.
P261 Avoid breathing dust/fume/gas/mist/vapours/spray.

Classification
Weropress® conforms to EN 1ISO 20795-1 Type 2 Class 1.

The product properties are based on compliance with the instructions for use.

For detailed information see the applicable Material Safety Data Sheet.

Date of information 2020-02



Weropress®

Résine polymérisable a froid
@ Mode d’emploi, a lire attentivement! DENTAL

Résine polymérisable a froid, de couleur stable a base de méthacrylate de
méthyle pour la fabrication de prothéses partielles et totales en résine avec
la technique d'injection, de bourrage/pressée et de coulée.

Composition

La poudre Weropress® contient Le liquide Weropress® contient

- PMMA (polymére et copolymere) - MMA (méthacrylate de méthyle)
- catalyseur a I'acide barbiturique - diméthacrylate

- colorants organiques - catalyseur a 'acide barbiturique

- pigments anorganiques

Dosage et mode d’utilisation

+ Veuillez vous baser sur les proportions de mélange et les temps de traitement par
type de traitement repris dans le tableau.

+ Toujours bien humidifier les modeles: 5 - 15 min selon le degré de desséchement.

« Utiliser I'isolant alginate habituel pour I'isolation platre contre résine.

» Ne pas compacter la poudre en utilisant le doseur.

ﬁ Procédé par injection

+ Procéder selon les indications du fabricant des appareils.

« Utiliser de préférence des platres de classe IV pour la confection du modele et
la mise en revétement.

« Afin de soutenir la polymérisation, la température du platre dans le moufle doit
atteindre 35 - 40 °C.

E Procédé par pressage

« Utiliser de préférence des platres de classe IV pour la confection du modéle et la
mise en revétement.

« Afin de soutenir la polymérisation, la température du platre dans le moufle doit
atteindre 35 - 40 °C.

+ Terminez rapidement le pressage (1 min) dans la presse hydraulique.

O; Procédé par coulée

« Utiliser de préférence des platres de classe IV pour la confection du modele.

+ Mise en revétement selon la procédure avec plétre, silicone ou hydrocolloide (gel).

« Effectuer la polymérisation apres dilatation suffisante de la résine dans de l'eau
chauffée a 45 °C et une pression de 2 - 2,5 bars.



Temps et quantités

Procédé par injection Procédé par pressage/bourrage | Procédé par coulée
Proportions de mélange* 30g:15ml 30g:15ml 30g:21ml
Température de polymérisation Chaleur résiduelle dans Chaleur résiduelle dans 45°C
le moufle le moufle
Temps de polymérisation 15 min 15 min 15 min® / 30 min?
Pression nécessaire pendant la Selon le type d'appareil | Pression nécessaire a lintérieur du 2-25bars
polymérisation moufle pendant la polymérisation
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Temps de mélange

" pour la technique de I'overcast, platre, silicone polymérisable

2 pour la technique de duplication en moufles, gel de

Temps de dilatation duplication, silicone de duplication
- Temps de travail (consistance permettant la coulée) *voir également doseur REF 1090194
(Début et temps de traitement par injection et par bourrage) *Toutes les durées indiquées sont basées

sur une température ambiante de 21 °C.

Durcissement de la résine

Afin de réduire la teneur résiduelle en monomeres, la piéce polymérisée, finie
(sablée) mais non polie, doit étre conservée, dans de I'eau a température ambiante
pendant 48 heures, si possible avant I'insertion.

Finition
Afin d’éviter des problémes de précision de la reproduction aprés la polymérisation,
évitez un développement de chaleur trop important lors de la finition et du polissage.

Cohésion

« Travailler les surfaces basales des dents de synthése pour les rendre rugueuses.
- Eviter toute contamination (cire, isolant, etc.).

* Les rétentions mécaniques sont recommandées.

« Veiller a une rétention mécanique suffisante en cas de dents en céramique.



Restauration

Les piéces a base de Weropress® peuvent & tout moment étre restaurées et
complétées avec tous les matériaux polymérisables a froid habituels a base de
MMA, comme par ex.: Weropress® et Combipress N/LM.

Remarques

» Refermer soigneusement les récipients de poudre et de liquide aprés usage.

« A conserver dans un endroit frais et sec, éviter 'exposition directe au soleil.

« Eviter laccumulation de charges électrostatiques.

« Ne pas utiliser le matériau apres la date de péremption.

« Indiquer le numéro de lot lors de chaque procédure exigeant I'identification
du matériau.

« La teneur résiduelle en monoméres Weropress® est inférieure a < 2 %.

Recommandations relatives a I'élimination
Elimination du contenu/récipient conformément a la réglementation locale/régionale/
nationale/internationale.

Consignes de danger et de sécurité Weropress® Monomére

H225 Liquide et vapeurs trés inflammables.

H315 Provoque une irritation cutanée.

H317 Peut provoquer une allergie cutanée.

H335 Peut irriter les voies respiratoires.

P280 Porter des gants de protection/des vétements de protection/un équipement de
protection des yeux/du visage.

P272 Les vétements de travail contaminés ne devraient pas sortir du lieu de travail
P262 Eviter tout contact avec les yeux, la peau ou les vétements.

P210 Tenir a I'écart de la chaleur. Ne pas fumer.

P261 Eviter de respirer les poussiéres/fumées/gaz/brouillards/vapeurs/aérosols.
P333+P313 En cas d'irritation ou d'éruption cutanée: Consulter un médecin.

Consignes de danger et de sécurité Weropress® Polymére
H317 Peut provoquer une allergie cutanée.
P261 Eviter de respirer les poussiéres/fumées/gaz/brouillards/vapeurs/aérosols.

Classification
Weropress® est conforme a la norme EN ISO 20795-1 type 2 classe 1.

Les qualités du produit reposent sur I’observation et le respect de ce mode
d’emploi.

Pour des informations détaillées, veuillez consulter la fiche de données de sécurité
correspondante.

Date de derniere mise a jour 2020-02



Weropress®

Polimerizzante a freddo

@ Istruzioni per I'uso, leggere attentamente! DENTAL
Resina polimerizzante a freddo, stabile nella forma, a base di metiimetacrilato
adatta per la realizzazione di protesi parziali e totali in resina nella tecnica a

iniezione, pressatura e fusione.

Composizione

Weropress® polvere contiene Weropress® liquido contiene

- PMMA (polimero e copolimero) - MMA (metilmetacrilato)

- sistema catalizzatore a base di acido barbiturico - dimetracrilato

- coloranti organici - sistema catalizzatore a base di
- pigmenti inorganici acido barbiturico

Dosaggio e modalita di impiego

« Per i rapporti di miscelazione e i tempi di lavorazione con i diversi tipi di lavorazione
della resina fare riferimento alla tabella.

« Mettere sempre a bagno i modelli per un tempo sufficiente, che a seconda del grado
di essiccazione puo essere di 5 - 15 min.

« Per isolare il gesso dalla resina utilizzare un comune isolante alginico.

« Se si utilizzano i misurini dosatori non compattare la polvere.

ﬁ Tecnica ad iniezione

* Procedura secondo le indicazioni del produttore.

« Per la realizzazione dei modelli e la messa in rivestimento utilizzare possibilmente
gessi di classe IV.

« Per favorire la polimerizzazione, la temperatura del gesso nella muffola deve essere
di circa 35 - 40 °C.

E Tecnica di stampaggio

 Per la realizzazione dei modelli e la messa in rivestimento utilizzare possibilmente
gessi di classe IV.

« Per favorire la polimerizzazione, la temperatura del gesso nella muffola deve essere
di circa 35 - 40 °C.

« Terminare lo stampaggio senza interruzioni entro 1 min. sotto la pressa idraulica.

Q. Tecnica di colata
« Per la realizzazione dei modelli utilizzare possibilmente gessi di classe IV.
« Mettere in rivestimento, a seconda della procedura, con gesso, silicone o idrocolloide (gel).
« La polimerizzazione sara eseguita dopo una sufficiente maturazione della resina a
2 - 2,5 bar di pressione in acqua calda a 45 °C.



Tempi e quantita

Tecnica ad iniezione Tecnica di stampaggio-zeppatura | Tecnica di colata
Rapporto di miscelazione* 30g:15ml 30g:15ml 30g:21ml
Temperatura di polimerizzazione | Calore residuo nella muffola Calore residuo nella muffola 45°C
Tempo di polimerizzazione 15 min 15 min 15 min" / 30 min?
Pressione necessaria durante Secondo il tipo di E necessario mantenere la
la polimerizzazione apparecchio pressione nella muffola durante 2-2,5bar
la polimerizzazione
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1 nella tecnica della mascherina, gesso, silicone per
mascherine

5 min**

8 min**

Tempo di miscelazione

Tempo di maturazione 2 nella tecnica di duplicazione con muffola, gel, silicone

*vedi anche misurino dosatore REF 1090194

Tempo di lavorabilita (consistenza fluida)
i ** tempi si riferiscono ad una temperatura ambiente di 21 °C

(inizio e durata tempo di iniezione/zeppatura)

Bonifica della resina

Per ridurre il contenuto di monomero residuo si raccomanda di tenere il manufatto
polimerizzato, rifinito (sabbiato) ma non lucidato, immerso in acqua a temperatura
ambiente per circa 48 ore, possibilmente prima della prova sul paziente.

Rifinitura
Per evitare imperfezioni nella precisione dimensionale dopo la polimerizzazione,
evitare un eccessivo sviluppo di calore durante la rifinitura e la lucidatura.

Adesione

« Irruvidire le superfici basali dei denti in resina da unire.

« Evitare qualsiasi contaminazione con cera o isolante.

« Si consiglia di utilizzare ritenzioni meccaniche.

+ Nel caso di denti in ceramica assicurare una sufficiente ritenzione meccanica.



Riparazione

| manufatti in Weropress® possono essere sempre riparati e integrati con tutte le
resine polimerizzanti a freddo a base di MMA in commercio quali ad esempio
Weropress® e Combipress N/LM.

Note

« Dopo l'uso chiudere accuratamente i contenitori di polvere e liquido.
Conservare in luogo fresco e asciutto, non esporre alla luce solare diretta.
Evitare I'accumulo di cariche elettrostatiche.

Non utilizzare il materiale dopo la data di scadenza.

Indicare il numero del lotto (LOT) in ogni procedura che richieda I'identificazione
del materiale.

Il contenuto di monomero residuo dopo il processo di polimerizzazione di
Weropress® & < 2 %.

.

.

Nota relativa allo smaltimento
Smaltire il contenuto/recipiente in conformita alle normative locali/regionali/
nazionali/internazionali.

Pericolo e istruzioni di sicurezza Weropress® Monomero

H225 Liquido e vapori facilmente infiammabili.

H315 Provoca irritazione cutanea.

H317 Pud provocare una reazione allergica cutanea.

H335 Puo irritare le vie respiratorie.

P280 Indossare guanti/indumenti protettivi/Proteggere gli occhi/il viso.

P272 Gli indumenti da lavoro contaminati non devono essere portati fuori dal luogo di
lavoro.

P262 Evitare il contatto con gli occhi, la pelle o gli indumenti.

P210 Tenere lontano da fonti di calore. Non fumare.

P261 Evitare di respirare la polvere/i fumi/i gas/la nebbiali vapori/gli aerosol.
P333+P313 In caso di irritazione o eruzione della pelle: consultare un medico.

Pericolo e istruzioni di sicurezza Weropress® Polimero
H317 Puo provocare una reazione allergica cutanea.
P261 Evitare di respirare la polvere/i fumi/i gas/la nebbiali vapori/gli aerosol.

Classificazione
Weropress® & conforme a EN ISO 20795-1 tipo 2 classe 1.

Le proprieta dei prodotti indicate presuppongono il rispetto e 'osservanza di
queste istruzioni per 'uso.

Per informazioni dettagliate consultare la corrispondente scheda dati di sicurezza.

Ultimo aggiornamento 2020-02



Weropress®

Polimerizable en frio

Instrucciones de uso, léalas detenidamente DENTAL
Resina de polimerizacién en frio de color estable a base de metilmetacrilato
para la técnica de resina total y parcial en el procedimiento de inyeccion,

obturacion/prensado y colado.

Composicion

Weropress® polvo contiene Weropress® liquido contiene

- PMMA (polimero y copolimero) - MMA (metilmetacrilato)

- Sistema catalizador de &cido barbitirico - Dimetacrilato

- Colorantes organicos - Sistema catalizador de acido barbiturico

- Pigmentos inorganicos

Dosificacion y tipo de aplicacion

+ Consulte en la tabla la relacion de mezcla y los tiempos de procesamiento segun el
tipo de procesamiento de la resina.

+ Ponga los modelos siempre a remojo entre 5y 15 min segun el grado de sequedad.

« Para aislar el yeso de la resina, utilice aislante de alginato convencional.

» No condense el polvo cuando utilice ayudas de dosificacion.

ﬁ Procedimiento de inyeccion

+ Procedimiento segun informacion del fabricante del dispositivo.

+ Para la fabricacion de modelos y la inclusion, utilice siempre que sea posible yesos
de clase IV.

+ La temperatura del yeso en la cubeta debe ser de entre 35 y 40 °C para contribuir al
proceso de polimerizacion.

fAf Procedimiento de prensado

+ Para la fabricacion de modelos y la inclusion, utilice siempre que sea posible
yesos de clase IV.

+ La temperatura del yeso en la cubeta debe ser de entre 35 y 40 °C para contribuir al
proceso de polimerizacion.

+ Concluya el proceso de prensado en la prensa hidraulica al cabo de 1 min.

O} Proceso de colado

+ Para la fabricacion de modelos, utilice siempre que sea posible yesos de clase IV.

« Lainclusién debera realizarse segun el procedimiento con yeso, silicona o hidrocoloide
(gel).

+ La polimerizacion se realizara a 2 - 2,5 bar de presién en agua caliente a 45 °C
cuando la resina se haya hinchado lo suficiente.



Informacién sobre tiempos y cantidades

Procedimiento de inyeccién

Procedimiento de prensa

Proceso de colado

con tapén
Proporcion de mezcla* 30g:15ml 30g:15ml 30g:21ml
Temperatura de polimerizacion | Calor residual de la cubeta | Calor residual de la cubeta 45°C

Tiempo de polimerizacién

15 min

15 min

15 min' / 30 min®

Presion necesaria durante la

Segun el dispositivo

Es necesario mantener la

polimerizacion presion dentro de la cubeta

durante la polimerizacion

2-2,5bar

min 05 1 2 3 4 5
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Tiempo de mezcla

55 6

8 min**

1 En la técnica de matriz, yeso, silicona moldeable

2En la técnica de duplicacion de cubeta, gel de

Tiempo de hinchazén duplicacion, silicona de duplicacion

Duracion de procesamiento (consistencia colable)
(Comienzo y fin del tiempo de inyeccion/tapon)

*v. también ayuda de dosificacion REF 1090194
**Los datos son para una temperatura ambiente de 21 °C

Revenido de la resina

Para reducir el contenido de monémeros residuales, la pieza polimerizada debe
conservarse en agua a temperatura ambiente durante unas 48 horas sin pulir y
preferiblemente antes de su integracion una vez elaborada (limpiada con chorro de
arena).

Elaboracion
Para evitar las imprecisiones de ajuste tras la polimerizacion, durante la elaboracién
y el pulido debe evitarse la formacién fuerte de calor.

Adhesion

« Perfile los dientes de resina en las superficies basales que va a adherir.

« Evite cualquier tipo de suciedad de resina y aislante.

+ Se recomiendan las retenciones mecanicas.

» En los dientes de ceramica, observe que la retencion mecanica sea suficiente.



Reconstruccion

Los trabajos con Weropress® pueden complementarse y reconstruirse en cualquier
momento con cualquier polimero en frio a base de MMA como Weropress® y
Combipress N/LM.

Instrucciones

« Cierre cuidadosamente los recipientes de polvo y liquido después de su uso.
Almacénelo en un lugar fresco y seco protegido de la luz solar directa.
Evitese la acumulacion de cargas electroestaticas.

No utilice el material después de la fecha de caducidad.

Indique el numero de lote en todos los procesos que requieran la identificacion
del material.

El contenido de mondmero residual tras el periodo de polimerizacién con
Weropress® es del < 2 %.

Nota sobre eliminacion
Eliminacion del contenido/el envase segun las normativas locales/regionales/
nacionales/internacionales.

Instrucciones de peligro y seguridad Weropress® Monémero

H225 Liquido y vapores muy inflamables.

H315 Provoca irritacién cutanea.

H317 Puede provocar una reaccion alérgica en la piel.

H335 Puede irritar las vias respiratorias.

P280 Llevar guantes/prendas/gafas/mascara de proteccion.

P272 La ropa de trabajo contaminada no debe salir del lugar de trabajo.
P262 Evitar todo contacto con los ojos, la piel o la ropa.

P210 Mantener alejado del calor. No fumar.

P261 Evitar respirar el polvo/el humo/el gas/la niebla/los vapores/el aerosol.
P333+P313 En caso de irritacion o erupcion cutanea: Consultar a un médico.

Instrucciones de peligro y seguridad Weropress® Polimero
H317 Puede provocar una reaccion alérgica en la piel.
P261 Evitar respirar el polvo/el humo/el gas/la niebla/los vapores/el aerosol

Clasificacion
Weropress® cumple con la normativa EN 1ISO 20795-1 tipo 2 clase 1.

Las caracteristicas del producto se basan en la conservacion y la observacion
de estas instrucciones de uso.

Encontrara informacion detallada en la hoja de datos de seguridad correspondiente.

Informacién actualizada 2020-02



Weropress®

Resina autopolimerizavel

Instrugées de utilizagao, ler atentamente! DENTAL

Resina de cor estavel, polimerizavel a frio, a base de metilmetacrilato para
a técnica de resina acrilica parcial e total em procedimentos de injecgao,
espatulagéo e fundigéo.

Composigao

Weropress® P6 contém Weropress® Liquido contém

- PMMA (polimero e copolimero) - MMA (metil-metacrilato)

- Sistema catalisador de &cido barbitirico - Dimetacrilato

- Corantes organicos - Sistema catalisador de acido barbitdrico

- Pigmentos inorganicos

Dosagem e tipo de utilizagao

Proporgées de mistura e tempos de processamento dependendo do tipo de processa-
mento do material sintético, ver tabela.

Humedecer sempre os modelos suficientemente, dependendo do grau de secagem,
aprox. 5 - 15 min.

Para isolar o gesso do material sintético, utilizar isolamento de alginato.

N&o comprimir o p6 ao utilizar colheres doseadoras.

ﬁ Processo de injecgao

* Proceder de acordo com as indicagdes do fabricante do equipamento.

+ Para a criagdo de modelos e para inclusao utilizar sempre que possivel gessos da
classe IV.

+ Atemperatura do gesso na mufla deve compreender 35 - 40 °C para suportar a
polimerizagao.

E Processo de prensagem

+ Para a criagdo de modelos e para inclusao utilizar sempre que possivel gessos da
classe IV.

+ Atemperatura do gesso na mufla deve compreender 35 - 40 °C para suportar a
polimerizagao.

+ Concluir o processo de prensagem rapidamente no prazo de 1 min. na prensa
hidraulica.

Qﬁ Processo de fundigdo
« Para a preparagao de modelos utilizar sempre que possivel gessos da classe IV.
* Proceder a inclus@o com gesso, silicone ou hidrocoldide (gel) dependendo do processo.
+ Apolimerizagdo é realizada apds a dilatagao suficiente do material sintético a
2 -2,5 bar de pressdo em agua quente a 45 °C.



Indicacdes de tempo e quantidades

Processo de Processo de prensagem Processo de
injecgdo e enchimento fundicao
Proporg&o de mistura® 30g:15ml 30g:15ml 30g:21ml
Temperatura de polimerizagéo | Calor residual na mufla Calor residual na mufla 45°C
Tempo de polimerizagdo 15 min 15 min 15 min* / 30 min?

Presséo necessaria durante Dependendo do tipo Necessidade de manutengéo
a polimerizagao de equipamento da presso na mufla durante 2-2,5bar
a polimerizagdo

@~ §
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min**

Na técnica de matriz, gesso, silicone amassavel
Tempo de mistura

2 Na técnica de duplicagédo com mufla, gel de duplicagéo, silicone de duplicagao
Tempo de dilatagao

*ver também colher doseadora REF 1090194
- Tempo de processamento (consisténcia vazavel) **As indicagbes referem-se a uma
(Inicio e duragéo do tempo de injecgao/enchimento) temperatura ambiente de 21 °C

Endurecimento e témpera do material sintético

Para a reducédo do teor residual de monomeros, a pega polimerizada, na medida do
possivel antes da insergdo e no estado de pré-preparagédo (areada) mas nao polida,
deve ser colocada em agua durante 48 h a temperatura ambiente.

Elaboragao

A fim de evitar irregularidades nas dimensées apds a polimerizagéo, deve evitar-se a
producéo de calor durante a elaboragéo e o polimento.

Ligagao

Tornar asperas as superficies basais que deverao receber a ligagéo nos dentes em
material sintético.

Evitar contaminagdo com cera e isolante.

Recomenda-se aplicar retengdes mecanicas.

No caso de dentes de ceramica, assegurar a existéncia de uma retencdo mecanica
suficiente.



Restauracao

Os trabalhos feitos com Weropress® podem ser restaurados e complementados a
qualquer momento com todas as resinas autopolimerizaveis a base de MMA
disponiveis comercialmente como, p. ex., Weropress® e Combipress N/LM.

Indicagoes

Fechar cuidadosamente os recipientes de po e liquido apds a utilizagéo.
Conservar em local seco e fresco, evitar luz solar directa.

Tomar medidas contra as cargas electrostaticas.

Nao utilizar o material apds o prazo de validade.

Indicar o numero de lote em cada procedimento que exija a identificagdo do material.
O teor residual de monoémeros apds a polimerizagéo é com Weropress® < 2 %.

Indicagao de eliminagao
Eliminagéo do conteudo/recipiente de acordo com as regulamentacdes locais/
regionais/nacionais/internacionais.

Instrucdes de perigo e seguranca Weropress® Monémero

H225 Liquido e vapor faciimente inflamaveis.

H315 Provoca irritagdo cutanea.

H317 Pode provocar uma reacgéo alérgica cutanea.

H335 Pode provocar irritagao das vias respiratérias.

P280 Usar luvas de protecgao/vestuario de proteccéo/protecgdo ocular/protecgao facial.
P272 A roupa de trabalho contaminada nao pode sair do local de trabalho.
P262 Nao pode entrar em contacto com os olhos, a pele ou a roupa.

P210 Manter afastado do calor. Nao fumar.

P261 Evitar respirar as poeiras/fumos/gases/névoas/vapores/aerossais.
P333+P313 Em caso de irritagao ou erupgao cutanea: consulte um médico.

Instrugoes de perigo e seguranca Weropress® Polimero
H317 Pode provocar uma reacgao alérgica cutanea.
P261 Evitar respirar as poeiras/fumos/gases/névoas/vapores/aerossois.

Classificagcao
Weropress® estd em conformidade com a norma EN ISO 20795-1 Tipo 2 Classe 1.

As caracteristicas do produto baseiam-se no cumprimento e na observagao
destas instrugdes de utilizagao.

Para informacéo detalhada, consultar a Ficha de Dados de Seguranca do Material.

Estado da informagao 2020-02



Weropress®

Polimer utwardzany na zimno
Instrukcja uzycia, doktadnie przeczytaé! DENTAL

Polimeryzujgce na zimno tworzywo sztuczne o stabilnej barwie, na bazie
metakrylanu metylu do techniki wytwarzania czesciowych lub catkowitych protez
z tworzywa sztucznego metodg wstrzykiwania, wttaczania/prasowania i odlewania.

Sktad

Proszek Weropress® zawiera Plyn Weropress® zawiera

- PMMA (polimer i kopolimer) - MMA (metakrylan metylu)

- System katalityczny kwasu barbiturowego - Dimetakrylan

- Barwniki organiczne - System katalityczny kwasu barbiturowego

- Pigmenty nieorganiczne

Dozowanie i sposob stosowania

+ Proporcje mieszania i czasy przetwarzania sprawdzi¢ w tabeli w zaleznosci od rodzaju
przetwarzania tworzywa sztucznego.

* Modele zawsze wystarczajgco namaczaé, w zaleznosci od stopnia wysuszenia ok.
5-15 min.

+ Do izolowania gipsu od tworzywa sztucznego stosowac¢ zwykly izolator alginatowy.

+ Podczas stosowania pomocy do dozowania nie zageszcza¢ proszku.

ﬁ Metoda wstrzykiwania

» Sposob postgpowania zgodnie z instrukcjami producenta urzadzenia.

+ Do wykonywania modeli i osadzania stosowa¢ w miare mozliwosci gips klasy IV.

« Temperatura gipsu w puszce powinna wynosi¢ 35 - 40 °C w celu wspomagania
polimeryzacji.

E Metoda prasowania

» Do wykonywania modeli i osadzania stosowa¢ w miare mozliwosci gips klasy V.

» Temperatura gipsu w puszce powinna wynosi¢ 35 - 40 °C w celu wspomagania
polimeryzacji.

+ Proces prasowania zakonczy¢ sprawnie w ciggu 1 min pod prasg hydrauliczna.

Og Metoda odlewania

» Do wykonywania modeli stosowa¢ w miare mozliwosci gips klasy IV.

+ Osadzanie w zalezno$ci od metody gipsem, silikonem lub hydrokoloidem (zelem).

+ Polimeryzacja jest przeprowadzana po wystarczajgcym napgcznieniu tworzywa
sztucznego przy cisnieniu 2 - 2,5 baréw w temperaturze 45 °C.



Czasy i ilosci

Metoda wstrzykiwania

Metoda wttaczania-

Metoda odlewania

prasowania
Proporcja mieszania* 30g:15ml 30g:15ml 30g:21ml
Temperatura polimeryzacji | Ciepto resztkowe w puszce | Cieplo resztkowe w puszce 45°C

Czas polimeryzacji

15 min

15 min

15 min* / 30 min?

Wymagane ci$nienie
podczas polimeryzacji

W zaleznoci od
rodzaju urzadzenia

Wymagane utrzymanie
ci$nienia w puszce
podczas polimeryzacji

2-2,5bar
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1 W technice przedlewu, gips, silikon ugniatany

Czas mieszania

Czas pecznienia

Czas przetwarzania (konsystencja do odlewania)

(Poczatek i czas trwania wstrzykiwania/wttaczania)

Ulepszanie tworzywa sztucznego
W celu zmniejszenia zawartosci pozostatego monomeru spolimeryzowany pétwyrob
nalezy w miare mozliwosci przed osadzeniem przechowywac przez ok. 48 godz. w
wodzie w temperaturze pokojowej w stanie wykofnczonym (piaskowanie), ale jeszcze

przed polerowaniem.

Wykonczenie

7 s B o o

~

2 W technice powielania w puszce, zel do powielania,

silikon do powielania

*patrz réwniez instrukcja dozowania REF 1090194
**Informacje dotycza temperatury pokojowej 21 °C

Aby unikng¢ niedoktadnosci pasowania po polimeryzacji, podczas wykanczania i
polerowania nalezy unika¢ wytwarzania duzego ciepta.

Laczenie

« Zeby z tworzywa sztucznego nalezy zmatowi¢ na fgczonych powierzchniach

podstawowych.

« Unikac jakiegokolwiek zanieczyszczenia woskiem i izolatorem.
« Zalecane sa retencje mechaniczne.
« W przypadku z¢b6éw ceramicznych nalezy zwraca¢ uwage na wystarczajaca retencje

mechaniczng.



Odtwarzanie

Prace wykonane z materiatu Weropress® mozna w kazdym czasie odtwarzac i
uzupetnia¢ przy uzyciu zwyklych polimeréw utwardzanych na zimno na bazie MMA,
jak np. Weropress® i Combipress N/LM.

Wskazowki

» Pojemniki na proszek i ptyn doktadnie zamykaé po uzyciu.

Przechowywa¢ w suchym i chtodnym miejscu, unika¢ bezposredniego dziatania
promieni stonecznych.

Zastosowac $rodki ostroznosci zapobiegajgce wytadowaniom elektrostatycznym.
Materiatu nie stosowac¢ po uptywie terminu waznosci.

Numer serii (LOT) podawac przy kazdym procesie wymagajacym identyfikacji
materiatu.

Zawarto$¢ pozostatych monomeréw po zakonczeniu polimeryzacji wynosi w
przypadku Weropress® < 2 %.

Informacje o usuwaniu odpadéw
Zawarto$¢/pojemnik usuwac zgodnie z lokalnymi/regionalnymi/krajowymi/
miedzynarodowymi przepisami.

Wskazowki dotyczace bezpieczenstwa i bezpieczenstwa Weropress® Monomer
H225 Wysoce tatwopalna ciecz i pary.

H315 Dziata draznigco na skore.

H317 Moze powodowac¢ reakcje alergiczng skory.

H335 Moze powodowaé podraznienie drog oddechowych.

P280 Stosowac rekawice ochronne/odziez ochronng/ochrone oczu/ochrong twarzy.
P272 Zanieczyszczonej odziezy ochronnej nie wynosi¢ poza miejsce pracy.

P262 Nie wprowadza¢ do oczu, na skére lub na odziez.

P210 Przechowywac¢ z dala od zrédet ciepta. Nie pali¢.

P261 Unika¢ wdychania pytu/dymu/gazu/mgty/par/rozpylonej cieczy.

P333+P313 W przypadku wystgpienia podraznienia skory lub wysypki: Zasiggngé
porady/zgtosi¢ sie pod opieke lekarza.

Wskazowki dotyczace bezpieczenstwa i bezpieczenstwa Weropress® Polimer
H317 Moze powodowac reakcje alergiczng skory.
P261 Unika¢ wdychania pytu/dymu/gazu/mgty/par/rozpylonej cieczy.

Klasyfikacja
Weropress® spetnia wymagania normy EN ISO 20795-1 typ 2 klasa 1.

Wiasciwosci produktu opieraja sie na przestrzeganiu i postepowaniu zgodnie z
niniejszg instrukcja uzycia.

Bardziej szczegotowe informacje mozna znalez¢ w karcie charakterystyki danej
substancji.

Data sporzadzenia informacji 2020-02



Weropress®

Koud polymeriserend materiaal

@ Lees deze gebruiksaanwijzing alstublieft goed door! DENTAL
Koud polymeriserende, kleurstabiele kunststof op methylmethacrylaatbasis,
voor de gedeeltelijke en volledige kunststoftechniek, volgens het injectie-,

condenseer-/pers- en gietprocedé.

Samenstelling

Weropress® poeder bevat Weropress® vloeistof bevat

- PMMA (polymeer en copolymeer) - MMA (methylmethacrylaat)
- katalysatorsysteem op basis van barbituurzuur - dimethacrylaat

- organische kleurstoffen - katalysatorsysteem op basis
- anorganische pigmenten van barbituurzuur

Dosering en wijze van gebruik

Raadpleeg de tabel voor de mengverhoudingen en verwerkingsduur. Deze verschillen
al naar gelang de verwerkingswijze van de kunststof.

Bevochtig de modellen voldoende met water. Doe dit gedurende ca. 5 a 15 minuten,
afhankelijk van de uitdrogingsgraad.

Gebruik voor het isoleren van het gips ten opzichte van de kunststof een in de handel
verkrijgbaar isolatiemateriaal op basis van alginaat.

Zorg dat bij gebruik van doseerhulpmiddelen het poeder niet wordt verdicht.

« Injectieprocedure

» Werk volgens de instructies van de fabrikant van het apparaat.

+ Gebruik voor het maken van modellen en voor het inbedden liefst gips van klasse IV.

+ Zorg dat de temperatuur van het gips in de cuvette 35°C - 40°C bedraagt, ter
ondersteuning van de polymerisatie.

E Perstechniek

» Gebruik voor het maken van modellen en voor het inbedden liefst gips van klasse IV.

 Zorg dat de temperatuur van het gips in de cuvette 35°C - 40°C bedraagt, ter
ondersteuning van de polymerisatie.

» Maak gebruik van een hydraulische pers en sluit het persen snel af (binnen 1 min.).

O} Giettechniek

+ Gebruik voor het maken van modellen liefst gips van klasse IV.

+ Gebruik voor het inbedden gips, silicone of hydrocolloidgel, al naar gelang de
procedure.

« Laat de kunststof eerst voldoende wellen en polymeriseer hem vervolgensin water
met een temperatuur van 45°C, bij een druk van 2 a 2,5 bar.



Tijden en hoeveelheden

Injectieprocedure Opvul-perstechniek Giettechniek
mengverhouding* 30g:15ml 30g:15ml 30g:21ml
polymerisatietemperatuur | restwarmte in de cuvette restwarmte in de cuvette 45°C

polymerisatieduur

15 min.

15 min.

15 min." / 30 min.2

benodigde druk tijdens

afhankelijk van het type

het is belangrijk dat de cuvette

van binnen voldoende op druk
blijft tijdens de polymerisatie.

het polymeriseren apparaat 2-25bar

sl «- B - B3 - o

min 05 1 2 3 4

i 05min’
@ 05min”
@ osnsr o5 T R

' met de voorweltechniek, gips, kneedsilicone

5 min**

8 min**

mengduur

weltijd 2met de niek, icati icatiesilicone
Verwerkingsduur (gietbare consistentie)
(begin en duur injectie-/opvultijd)

*zie ook doseerhulp REF 1090194
**gegevens hebben betrekking op een kamertemperatuur van 21°C

Kwaliteitsverbetering van de kunststof

Om het restmonomeergehalte zo veel mogelijk te beperken, moet het
gepolymeriseerde werkstuk voor plaatsing liefst gedurende ca. 48 uur onder
water worden bewaard. Doe dit op kamertemperatuur en in geschuurde, maar
nog niet gepolijste toestand.

Afwerking
Voorkom sterke warmteontwikkeling tijdens het afwerken en polijsten, zo gaat
u tegen dat het werkstuk na polymerisatie en bewerking niet meer goed past.

Hechting

» Maak kunststof gebitselementen ruw op de basisvlakken waar de hechting moet
plaatsvinden.

« Voorkom iedere vorm van verontreiniging door was of isoleermiddel.

« Wij raden aan om van mechanische retentie gebruik te maken.

« Let bij keramische elementen op voldoende mechanische retentie.



Herstelwerkzaamheden

Werkstukken van Weropress® kunnen altijd worden hersteld en aangevuld met alle
gebruikelijke koud polymeriserende materialen op basis van MMA, waaronder Wero-
press® en Combipress N/LM.

Opmerkingen

Sluit de houders voor poeder en vloeistof altijd goed na gebruik.

Bewaar het materiaal droog en koel. Voorkom direct zonlicht.

Maatregelen treffen tegen ontladingen van statische elektriciteit.

Gebruik het materiaal niet meer nadat de houdbaarheidsdatum is verlopen.

Geef bij iedere procedure waarbij het materiaal dient te worden geidentificeerd het
LOT-nr. door.

Na afloop van de polymerisatie bedraagt het restmonomeergehalte van

Weropress® < 2%.

Afvoeren
Voer de inhoud/het reservoir af volgens de plaatselijke/regionale/nationale/
internationale voorschriften.

Gevaar en veiligheidsinstructies Weropress® Monomeer

H225 Licht ontvlambare vloeistof en damp.

H315 Veroorzaakt huidirritatie.

H317 Kan een allergische huidreactie veroorzaken.

H335 Kan irritatie van de luchtwegen veroorzaken.

P280 Beschermende handschoenen/beschermende kleding/oogbescherming/gelaatsbe-
scherming dragen.

P272 Verontreinigde werkkleding mag de werkruimte niet verlaten.
P262 Contact met de ogen, de huid of de kleding vermijden.

P210 Verwijderd houden van warmte. Niet roken.

P261 Inademing van stof/rook/gas/nevel/damp/spuitnevel vermijden.
P333+P313 Bij huidirritatie of uitslag: een arts raadplegen.

Gevaar en veiligheidsinstructies Weropress® Polymeer
H317 Kan een allergische huidreactie veroorzaken.
P261 Inademing van stof/rook/gas/nevel/damp/spuitnevel vermijden.

Classificatie
Weropress® voldoet aan EN ISO 20795-1 type 2 klasse 1.

Om de producteigenschappen te kunnen waarborgen, moet deze
gebruiksaanwijzing worden doorgelezen en opgevolgd.

Zie voor gedetailleerde informatie het betreffende veiligheidsinformatieblad.

Versie 2020-02



Weropress®

Kallpolymerisat

@ Information for anvandning. Las igenom noggrant! DENTAL

Kallpolymeriserande och fargstabil plast pa metylmetakrylatbas for partiella
och totala plastarbeten med injektions-, stoppning/pressning- och gjut-metoder.

Sammansattning

Weropress® Pulver innehaller Weropress® Vatska innehaller

- PMMA (polymer och sampolymer) - MMA (metylmetakrylat)

- Barbitursyrakatalysatorsystem - Dimetakrylat

- Organiska farger - Barbitursyrakatalysatorsystem

- Oorganiska pigment

Dosering och anvandning

« Se tabellen for blandningsférhallanden och bearbetningstider for den aktuella
bearbetningsformen for plasten.

« Vat alltid modellerna tillrackligt (ca 5 - 15 min. beroende pa torkningsgrad).

+ Anvand vanlig alginatisolering fér att isolera gipset fran plasten.

+ Komprimera inte pulvret om doseringshjalpmedel anvéands.

ﬁ Injektion

« Tillvagagangssatt enligt tillverkarens uppgifter.
+ Anvand om mdjligt gips av klass 1V vid modelltillverkning och inbaddning.
« For att underlatta polymerisationen ska gipsets temperatur i kyvetten ligga pa 35 - 40 °C.

E Pressning

» Anvand om mgjligt gips av klass 1V vid modelltillverkning och inbaddning.

« For att underlatta polymerisationen ska gipsets temperatur i kyvetten ligga pa 35 - 40 °C.
« Slutfor pressningen i hydraulpress inom 1 minut.

Ou Gjutning

« Anvand om mgjligt gips av klass IV vid modelltillverkning.

+ Badda in med gips, silikon eller hydrokolloid (gel) beroende pa vilken process som
tillampas.

+ Polymerisationen sker vid 2—2,5 bars tryck i 45 °C varmt vatten efter att plasten har
svallt tillrackligt.



Tider och matt

Injektion Packning/pressning Gjutning
Blandningsforhallande* 30g:15ml 30g:15ml 30g:21ml
Polymerisationstemperatur Restvérme i kyvetten Restvérme i kyvetten 45°C
Polymerisationstid 15 min 15 min 15 min' / 30 min?
Erfordrat tryck under Efter apparattyp Tryckhallning i kyvetten kravs 2-2,5bar
polymerisationen under polymerisationen
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1 Inom matristeknik, gips, knadbar silikon

Blandningstid
2 Inom teknik med dupliceringskyvett,
Svallningstid dupliceringsgel, dupliceringssilikon
- Bearbetningstid (gjutbar konsistens) *Se aven Doseringshjalpmedel REF 1090194
(Start for injektions-/packningstiden
och injektions-/packningstidens langd) **Uppgifterna galler fér en rumstemperatur pa 21 °C

Efterbehandlingstid for plasten

For att minska halten restmonomerer, ska det polymeriserade arbetsstycket om
mojligt lagras i vatten vid rumstemperatur i ca 48 timmar innan stycket integreras
i efterbearbetat (dvs. slipat), men opolerat skick.

Efterbearbetning
For att undvika forsamringar av passformen efter polymerisation, bor stark
varmeutveckling undvikas under efterbearbetning och polering.

Vidhaftning

* Rugga plasttanderna vid de basalytor som ska vidhaftas.

» Undvik alla former av féroreningar genom vax och isolermedel.

+ Mekaniska retentioner rekommenderas.

« Sorj for tillracklig mekanisk retention vid anvandning av keramiktander.



Anvisningar

Behallare for pulver och vatska ska noggrant forslutas efter anvandning.

Ska lagras torrt och svalt. Skydda fran direkt solljus.

Vidtag atgarder mot statisk elektricitet.

Anvand inte materialet om hallbarhetsdatumet har passerats.

Ange lotnummer vid alla former av hantering som kréaver att materialet ska ga
att identifiera.

Restmonomerhalten efter polymerisationen for Weropress® ar < 2 %.

Information om avfallshantering
Bortskaffning av innehallet och behallaren ska utféras enligt lokala/regionala/
nationella/internationella foreskrifter.

Fara och séakerhetsanvisningar Weropress® Monomer

H225 Mycket brandfarlig vatska och anga.

H315 Irriterar huden.

H317 Kan orsaka allergisk hudreaktion.

H335 Kan orsaka irritation i luftvagarna.

P280 Anvand skyddshandskar/skyddsklader/6gonskydd/ansiktsskydd.
P272 Nedstankta arbetsklader far inte avidgsnas fran arbetsplatsen.
P262 Far inte komma i kontakt med 6gonen, huden eller kladerna.
P210 Far inte utsattas for varme. Rokning forbjuden.

P261 Undvik att inandas damm/rok/gaser/dimma/angor/sprej.
P333+P313 Vid hudirritation eller utslag: Sok lakarhjalp.

Fara och sakerhetsanvisningar fiir Weropress® Polymer
H317 Kan orsaka allergisk hudreaktion.
P261 Undvik att inandas damm/r6k/gaser/dimma/angor/sprej.

Klassificering
Weropress® motsvarar EN ISO 20795-1 typ 2 klass 1.

Produktegenskaperna galler endast om denna information for anvandning
beaktas och foljs.

Hamta det aktuella sékerhetsdatabladet for att fa detaljerad information.

Datum fér informationen 2020-02



Weropress®

Koldpolymeriserende materiale
Brugsanvisningen bor laeses omhyggeligt! DENTAL

Koldpolymeriserende og farvestabil plast pa methylmethacrylatbasis
til partiel og total plastteknik med injektions-, stoppe-/trykke- og stebemetoden.

Sammensaetning

Weropress® pulver indeholder Weropress® veeske indeholder

- PMMA (polymer og copolymer) - MMA (methylmetacrylat)

- Barbitursyre-katalysatorsystem - Dimetacrylat

- Organiske farvestoffer - Barbitursyre-katalysatorsystem

- Uorganiske pigmenter

Dosering og anvendelsesmade

Blandingsforhold og forarbejdningstid - alt afheengig af forarbejdningsmetode -
fremgar af tabellen.

Modellerne skal altid fugtes tilstraekkeligt i ca. 5 - 15 min., alt afheengig af
udtgrringsgrad.

Til isolering af gips imod kunststof anvendes isoleringsmaterialet alginat, der fas i
handlen.

» Nar der anvendes maleredskaber, ma pulveret ikke presses sammen.

ﬁ Injektionsmetode

+ Fremgangsmade iht. producentens specifikation.

« Til modelfremstilling og indstebning anvendes sa vidt muligt gips af klasse IV.

« Gipsens temperatur i kyvetten ber ligge pa 35 - 40° C til stette for polymeriseringen.

@ Pressemetode

« Til modelfremstilling og indstabning anvendes sa vidt muligt gips af klasse IV.

+ Gipsens temperatur i kyvetten ber ligge pa 35 - 40° C il stette for polymeriseringen.

+ Presseprocessen skal forega hurtigt i den hydrauliske presse og afsluttes i labet af
1 min.

Qﬁ Stebemetode

« Til modelfremstilling anvendes s& vidt muligt gips af klasse IV.

« Indstebning foretages med gips, silikone eller hydrokolloid (gel), alt afhaengig af
metoden.

+ Nar kunststoffet er storknet tilstraekkeligt, gennemfares polymeriseringen under tryk
pa2-2,5bari45° C varmt vand.



Tids- og mangdeangivelser

Injektionsmetode Tryk- og pressemetode Stebemetode
Blandingsforhold* 30g:15ml 30g:15ml 30g:21ml
Polymeriseringstemperatur Restvarme i kyvetten Restvarme i kyvetten 45°C
Polymeriseringstid 15 min. 15 min. 15 min." / 30 min.2
Nedvendigt tryk under Trykket skal opretholdes
polymeriseringen I henhold til apparattype i kyvetten under 2-25bar
polymeriseringen
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Blandingstid "i stebeform, gips, modellerbar silikone

Sterkningstid 2 efter kyvettemetoden, dubleringsgel, dubleringssilikone
- Forarbejdningstid (haeldbar konsistens) *se 0gsé maleredskab REF 1090194

(Start og varighed injektions-/tryk-presse-tid) **Angivelserne relaterer til en stuetemperatur pa 21 °C

Efterbehandling af kunststofmaterialet

For at reducere restmonomerindholdet bar det polymeriserede objekt sa vidt muligt
inden integreringen - i forarbejdet (sandslebet), men upoleret tilstand - opbevares i
vand i ca. 48 timer ved stuetemperatur.

Forarbejdning
For at undga ungjagtigheder i tilpasningen efter polymeriseringen ma der ikke opsta
kraftig varmeudvikling under forarbejdningen og poleringen.

Integrering

+ Kunststofteenderne gores ru pa de basalflader, der skal forbindes.

+ Enhver kontaminering med voks og isoleringsmateriale bgr undgas.

» Mekaniske retentioner anbefales.

+ Ved porceleensteender ber man vaere opmeerksom pa en tilstraekkelig mekanisk
retention.



Restaurering

Arbejder udfert med Weropress® kan til enhver tid restaureres og suppleres ved hjeelp
af alle i handlen forekommende koldpolymeriserende materialer pa MMA-basis, som
f.eks. Weropress® og Combipress N/LM.

Instruktioner

Beholdere til pulveret og veesken skal lukkes omhyggeligt efter brug.

Skal opbevares tert og keligt ved stuetemperatur; undga direkte sollys.
Treef foranstaltninger mod statisk elektricitet.

Materialet ma ikke anvendes efter udlgbsdatoen.

Parti-nr. skal angives ved hver procedure, hvor det er pakraevet med en
identifikation af materialet.

Restmonomerindholdet i Weropress® udger efter polymeriseringen < 2 %.

Henvisning vedrgrende bortskaffelse
Bortskaffelsen af indholdet/beholderen skal ske i henhold til de lokale/regionale/
nationale/internationale forskrifter.

Fare- og sikkerhedsanvisninger Weropress® N/LM Monomer
H225 Meget brandfarlig veeske og damp.

H315 Forarsager hudirritation.

H317 Kan forarsage allergisk hudreaktion.

H335 Kan forarsage irritation af luftvejene.

P280 Beer beskyttelseshandsker/beskyttelsestoj/gjenbeskyttelse/ansigtsbeskyttelse.
P272 Tilsmudset arbejdstgj ber ikke fiernes fra arbejdspladsen.
P262 Ma ikke komme i kontakt med gjne, hud eller tgj.

P210 Holdes vaek fra varme. Rygning forbudt.

P261 Indand ikke pulver/reg/gas/tage/damp/spray.

P333+P313 Ved hudirritation eller udslet: Seg laegehjzelp.

Fare- og sikkerhedsanvisninger Weropress® Polymer
H317 Kan forarsage allergisk hudreaktion.
P261 Indand ikke pulver/reg/gas/tage/damp/spray.

Klassifikation
Weropress® er i overensstemmelse med EN ISO 20795-1 type 2 klasse 1.

Produktets egenskaber er baseret pa, at denne brugsanvisning overholdes og
respekteres.

Detaljerede informationer fremgar af det pageeldende sikkerhedsdatablad.

Dato for eendring af teksten 2020-02



Weropress®

Kaldpolymeriserende plast
Les bruksanvisningen oppmerksomt! DENTAL

Kaldpolymeriserende, fargestabil plast pa metylmetakrylat-basis for delvis
og total plastteknologi innen injeksjons-, stampe-/press- og stepeprosessen.

Sammensetning

Weropress®-pulver inneholder Weropress®-vaeske inneholder

- PMMA (polymer og kopolymer) - MMA (metylmetakrylat)

- Barbitursyrekatalysatorsystem - Dimetakrylat

- Organiske fargestoffer - Barbitursyrekatalysatorsystem

- Uorganiske pigmenter

Dosering og bruk

« Blandeforhold og bearbeidelsestider finner du i tabellen alt etter kunststoffets
bearbeidelsestype.

» Modellene skal alltid fuktes tilstrekkelig, alt etter uttgrkningsgrad i ca. 5 - 15 minutter.

« Til isolering av gips mot plasten brukes vanlig alginatisolering.

+ Pulveret ma ikke presses sammen ved bruk av malebegrene.

ﬁ Injeksjonsprosedyre

 Prosedyre iht. apparatprodusentens angivelser.

« Til modellfremstilling og til innsteping brukes gips av klasse IV sa langt dette er mulig.

+ Temperatur til gipsen i kyvetten skal vaere pa 35 - 40 °C for & understgtte polymeri-
seringen.

@ Trykkprosedyre

« Til modellfremstilling og til innsteping brukes gips av klasse IV sa langt dette er mulig.

« Temperatur til gipsen i kyvetten skal vaere pa 35 - 40 °C for & understotte polymeri-
seringen.

+ Trykkprosedyren avsluttes raskt innen 1 minutt under hydraulikkpressen.

OI Stepeprosedyre

« Til modellfremstilling brukes gips av klasse IV sa langt dette er mulig.

« Innsteping alt etter prosedyre med gips, silikon eller hydrokolloid (gel).

« Polymeriseringen gjennomfgres etter tilstrekkelig herding av kunststoffet ved
2 - 2,5 bar trykk i 45 °C varmt vann.



Tids- og mengdeangivelser

Injeksjonsprosedyre Fyll-trykkprosedyre Stgpeprosedyre
Blandingsforhold* 30g:15ml 30g:15ml 30g:21ml
Polymeriseringstemperatur Restvarme i kyvetten Restvarme i kyvetten 45°C
Polymeriseringstid 15 min 15 min 15 min' / 30 min?
Nodvendig trykk under Trykkvedlikehold i kyvetten
polymerisering it. apparattype under polymeriseringen er 2-25 bar
nedvendig.
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Blandetid ' med matriseteknikk, gips, plastisk silikon
Herdetid 2 med kyvettedubleringsteknikk, dubleringsgel, dubleringssilikon
(hellbar kc ) *se ogsa malebeger REF 1090194
(Start og varighet injeksjons-/fylletid) **Angivels gjelder forenr pa 21°C

Herding av plasten

Til reduksjon av restmonomerinnholdet skal det polymeriserte emnet oppbevares i
slipt (pusset), men ikke polert tilstand i vann ved romtemperatur i ca. 48 timer tettest
mulig opp til integreringen.

Sliping
For & unnga pasningsungyaktigheter etter polymeriseringen ma det sgrges for at det
ikke oppstar kraftig varmeutvikling under sliping og polering

Integrering

+ Kunststofftennene gjeres ru pa basalflatene hvor de skal forbindes.

+ Enhver forurensing pa grunn av voks og isoleringsmateriale skal unngas.

» Mekaniske retensjoner anbefales.

+ Pa porselenstenner skal du vaere oppmerksom pa en tilstrekkelig mekanisk
retensjon.



Restaurering

Arbeider av Weropress® kan ved hjelp av alle vanlige kaldpolymeriseringsmaterialer
pa basis av MMA som f.eks. Weropress® og Combipress N/LM til enhver tid
restaureres og kompletteres.

Anvisninger

+ Beholdere for pulver og vaeske skal lukkes godt etter bruk.

+ Oppbevares tort og kjelig. Direkte sollys skal unngas.

+ Ta forholdsregler mot utladning av statisk elektrisitet.

+ Materialet ma ikke brukes etter holdbarhetsdatoens utlgp.

» LOT-nr. skal angis ved enhver prosess som krever en identifikasjon av materialet.
+ Restmonomerinnholdet i Weropress® etter polymeriseringsprosessen er < 2 %.

Instruks for kassering
Kassering av innholdet/beholderen i henhold til lokale/regionale/nasjonale/
internasjonale forskrifter.

Fare- og sikkerhetsanvisninger Weropress® Monomeren
H225 Meget brannfarlig veeske og damp.

H315 Irriterer huden.

H317 Kan utlgse en allergisk hudreaksjon.

H335 Kan forarsake irritasjon av luftveiene.

P280 Benytt vernehansker/vernekleer/vernebriller/ansiktsskjerm.
P272 Tilselte arbeidskleer ma ikke fiernes fra arbeidsplassen.
P262 Ma ikke komme i kontakt med gyne, huden eller kleer.
P210 Holdes vekk fra varme. Reayking forbudt.

P261 Unnga innanding av stev/royk/gass/take/damp/aerosoler.
P333+P313 Ved hudirritasjon eller utslett: Sgk legehjelp.

Fare- og sikkerhetsanvisninger Weropress® Polymer
H317 Kan utlgse en allergisk hudreaksjon.
P261 Unnga innanding av stev/rayk/gass/take/damp/aerosoler.

Klassifisering
Weropress® samsvarer med EN I1SO 20795-1 type 2 klasse 1.

Produktegenskapene baserer seg pa overholdelse og etterfglgelse av
bruksanvisningen.

Detaljert informasjon finner du i det respektive HMS-databladet.

Utgitt 2020-02



Weropress®

Kylmékovetteinen polymeeri

(fi)) Kayttoohje, lue huolellisesti! DENTAL

Kylméapolymeroituva varistabiili metyylimetakrylaattipohjainen muovi osa- ja
kokomuoviproteesien valmistukseen injektointi-, tayttd/prassays- seka
valutekniikalla.

Koostumus

Weropress® -jauhe siséltaa Weropress® -neste sisaltaa

- PMMA: ta (polymeeri ja kopolymeeri) - MMA: ta (metyylimetakrylaattia)

- barbituurihapon katalyyttijarjestelman - dimetakrylaattia

- orgaanisia variaineita - barbituurihapon katalyyttijarjestelman

- epaorgaanisia pigmentteja

Annostelu ja kadyttotapa

+ Katso sekoitussuhteet ja tydskentelyajat taulukosta muovin tyoskentelytavan mukaan.
» Varmista aina mallien riittava kostutus, kuivuusasteesta riippuen noin 5 - 15 minuuttia.
« Erista kipsi muovista tavallisella kaupallisella alginaatilla.

« Jos kaytat annosteluvalineita, jauhe ei saa sakeutua.

ﬁ Ruiskutusmenetelma

* Menetelma valmistajan antamien tietojen mukaan.

+ Kayta mallin valmistukseen ja valuun mieluiten luokan IV kipsia.

+ Kyvetissa olevan kipsin lampétilan tulisi olla 35 - 40 °C polymerisaation tukemiseksi.

E Puristusmenetelma

+ Kayta mallin valmistukseen ja valuun mieluiten luokan IV kipsia.

+ Kyvetissa olevan kipsin lampétilan tulisi olla 35 - 40 °C polymerisaation tukemiseksi.
+ Paata puristustoiminto nopeasti 1 minuutissa hydraulipuristimen alla.

Oi Valumenetelma

+ Kayta mallin valmistukseen mieluiten luokan IV kipsia.

+ Suorita valu menetelmasta riippuen kipsilla, silikonilla tai hydrokolloidilla (geeli).

» Kun muovi on turvonnut riittdvasti, polymerisaatio suoritetaan 2 - 2,5 baarin paineessa
45 °C:n lampétilassa lampiméassa vedessa.



Ajat ja maarat

Ruiskutusmenetelma

Taytto-puristusmenetelma

Valumenetelma

Sekoitussuhde*

30g:15ml

30g:15ml

30g:21ml

Polymerisaatioldmpétila

Jaannoslampo kyvetissa

Jaanndslampo kyvetissa

45°C

Polymerisaatioaika

15 min

15 min

15 min'/ 30 min?

Polymerisaatiossa
tarvittava paine

Paine on sailytettava
kyvetissa polymerisaation
aikana

Laitetyypin mukaan 2-2,5 baarin

min 05 1 2 3 4 5 IES 6

ﬁ 05min’

5 min**

] osmi Bmin'*
@ 5ot o5 T R
" Eturet kipsi, mt silikoni

Sekoitusaika

2 Kyvettiduplikointitekniikassa, duplikointigeeli,

Turpoamisaika duplikointisilikoni

- Tyoskentelyaika (valettava koostumus)

*Ks. Annostusohje tuotenumero 1090194
(Ruiskutus-/tayttoajan aloitus ja kesto)

**Tiedot perustuvat 21 °C:n huoneenldmpétilaan

Muovin pinnoitus

Jaljella olevan monomeeripitoisuuden vahentamiseksi tulisi polymeroitua tyokappaletta
sailyttda mieluiten ennen paikalleen asettamista tyostettyna (hiekkapuhallettuna),
muttei kiillotettuna noin 48 tuntia huoneenlampdétilassa vedessa.

Viimeistely
Viimeistelyn ja kiillotuksen aikana tulee valttaa korkeita lampétiloja, jotta mallin mitat
eivat muutu polymerisaation jalkeen.

Liittdminen

» Karhenna muovihampaiden liitettavat basaaliset pinnat.

« Valta vahan ja eristysaineen aiheuttamia epapuhtauksia.

» Mekaanisten kiinnitysten kayttd on suositeltavaa.

» Varmista keraamisissa hampaissa riittdva mekaaninen kiinnitys.



Uudelleenvalmistus
Weropress®-malleja voidaan valmistaa ja tadydent&a kaikilla tavallisilla MMA-pohjaisilla
kylmakovetteisilla polymeereilla, kuten Weropress® ja Combipress N/LM.

Ohjeita

Sulje jauhe- ja nestesailiét huolellisesti kayton jalkeen.

Sailyta kuivassa ja viiledssa. Suojaa suoralta auringonvalolta.

Estettava staattisen sahkon aiheuttama kipinginti.

Materiaalia ei saa kayttaa viimeisen kayttdpaivamaaran jalkeen.

» LOT-numero (erd) on mainittava kaikissa yhteyksissa, joissa vaaditaan materiaalin
tunnistamista.

Polymerisaation jélkeen jaljella oleva monomeeripitoisuus Weropress®-materiaalissa
on <2 %.

Havittdminen
Havita sisaltd/pakkaus paikallisten/alueellisten/kansallisten/kansainvalisten
maaraysten mukaisesti.

Vaara- ja turvallisuusohjeet Weropress® Monomeeria

H225 Helposti syttyva neste ja hoyry.

H315 Arsyttaa ihoa.

H317 Voi aiheuttaa allergisen ihoreaktion.

H335 Saattaa aiheuttaa hengitysteiden arsytysta.

P280 Kéayta suojakasineitad/suojavaatetusta/silmiensuojainta/kasvonsuojainta.
P272 Saastuneita tyovaatteita ei saa vieda tyopaikalta.

P262 Varo kemikaalin joutumista silmiin, iholle tai vaatteisiin.

P210 Suojaa lammolta. Tupakointi kielletty.

P261 Valta polyn/savun/kaasun/sumun/héyryn/suihkeen hengittamista.
P333+P313 Jos ilmenee ihoarsytysta tai ihottumaa: Hakeudu laakariin.

Vaara- ja turvallisuusohjeet Weropress® Polymeeri
H317 Voi aiheuttaa allergisen ihoreaktion.
P261 Valta polyn/savun/kaasun/sumun/héyryn/suihkeen hengittamista.

Luokitus
Weropress® vastaa standardin EN ISO 20795-1 tyypin 2 luokkaa 1.

Tuoteominaisuudet perustuvat timan kadyttdohjeen noudattamiseen ja
huomioimseen.

Tarkempia tietoja on vastaavissa kayttéturvallisuustiedotteissa.

Tiedot pivitetty 2020-02



Weropress®

Saltasis polimerizatas
@ Informacinis lapelis, praSome atidziai perskaityti! DENTAL

Saltai besipolimerizuojantis, stabilios spalvos plastikas metilo metakrilato
pagrindu technologijoms, kai i$ dalies arba visiSkai naudojamas plastikas
injektavimo, kimsimo ir liejimo badu.

Sudétis

Weropress® miltelius sudar Weropress® skystj sudaro

- PMMA (polimeras ir kopolimeras) - MMA (metilo metakrilatas)

- barbitdro ragsties katalizatoriaus sistema - dimetakrilatas

- organiniai dazikliai - barbitdro ragsties katalizatoriaus sistema

- neorganiniai pigmentai

Dozavimas ir naudojimo budas

» Mai$ymo santykius ir apdorojimo laika zr. lenteléje, priklausomai nuo apdorojimo bldo.

» Modelius visada pakankamai iSmirkykite vandenyje, priklausomai nuo i$dzidvimo
laipsnio mazdaug 5 - 15 min.

« Plastikui nuo gipso izoliuoti naudoti jprastine alginatine izoliacija.

« Jei naudojate dozatoriy, milteliy jame nesuspauskite.

Q Injektavimo metodas

« Elgtis pagal prietaiso gamintojo nurodymus.

» Modeliui gaminti ir modeliavimo formai geriausia naudoti IV klasés gipsus.

« Kad geriau vykty polimerizacija, gipso temperatdra kiuvetéje turéty bati 35 - 40 °C.

E Presavimo metodas

» Modeliui gaminti ir modeliavimo formai geriausia naudoti IV klasés gipsus.

« Kad geriau vykty polimerizacija, gipso temperatdra kiuvetéje turéty bati 35 - 40 °C.
« Per 1 minute greitai uzbaikite presavimg po hidrauliniu presu.

Qﬁ Liejimo metodas

» Modeliui gaminti ir geriausia naudoti IV klasés gipsus.

* Jtvirtinimui modeliavimo formoje naudoti gipsa, silikong arba hidrokoloida (gel;),
priklausomai nuo metodo.

* Plastiku pakankamai iSbrinkus, polimerizacija vykdoma 2-2,5 bar slégyje 45 °C
Siltumo vandenyje.



Laiko ir kiekio duomenys

Injektavimo metodas | Kimsimo - presavimo metodas | Liejimo metodas
Mai$ymo santykis* 30g:15ml 30g:15ml 30g:21ml
Polimerizacijos Likutiné Siluma Likutiné Siluma 45°C
temperatira kiuvetéje kiuvetéje
Polimerizacijos trukmé 15 min 15 min 15 min' / 30 min?
Polimeracijos metu Priklausomai nuo Polimerizacijos metu kiuvetéje 2-2,5bar
reikalingas slégis prietaiso tipo turi bti palaikomas slégis.
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' Dirbant matricy technologija, su gipsu, minkomu silikonu

UZmaiymo laikas
2 Dirbant kiuvetés dubliavimo metodu, su dubliavimo geliu,

UZmai8ymo laikas dubliavimo silikonu
- Apdorojimo trukmé (liejama konsistencija) *Zr. t. p. dozatoriy REF 1090194
(Injektavimo / kimsimo laiko pradzia ir trukmé) **nurodyti duomenys 21 °C patalpy temperatiroje

Plastiko savybiy pagerinimas

Kad baty maziau monomero likuciy, polimerizuotg, apdorotg (sméliu), bet nepoliruotg
ruosinj pries$ jstatant reikéty stengtis mazdaug 48 h palaikyti vandenyje patalpy
temperatiroje.

Apdorojimas
Siekiant iSvengti tikties netikslumy po polimerizacijos, reikia stengtis, kad apdorojant
ir poliruojant nesusidaryty Siluma.

Sujungimas

« Pasiurkstinkite reikiamus sujungti bazalinius plastikiniy danty pavirSius.

« Zirékite, kad niekur nebaty istepta vasku ir izoliacine medziaga.

» Rekomenduotina mechaniné retencija.

» Keraminiams dantims atkreipkite démesj, kad bty pakankama retencija.



Taisymas
Ruosinius i§ Weropress® galima bet kada pataisyti ir papildyti visais jprastiniais
Saltaisiais polimerizatais MMA pagrindu, pvz., Weropress® ir Combipress N/LM.

Nuorodos

Po naudojimo rapestingai uzdarykite milteliy ir skyscio indelius.

Laikyti sausoje ir vésioje vietoje, saugoti nuo tiesioginiy saulés spinduliy.

Imtis atsargumo priemoniy elektrostatinéms iSkrovoms iSvengti.

Pasibaigus tinkamumo naudoti laikui medziagos nebenaudoti.

Bet kokiam procesui, kuriam reikalingas medziagos atsekamumas, nurodyti LOT
numerj.

Pasibaigus polimerizacijai, monomero likutis Weropress® < 2 %.

Nuoroda dél atlieky tvarkymo
Nebereikalingg turinj ir inda reikia sutvarkyti pagal vietines, regionines, Salies ir
tarptautines taisykles.

Pavojingumo ir saugos instrukcijos Weropress® Monomeras
H225 Labai degus skystis ir garai.

H315 Dirgina oda.

H317 Gali sukelti alerging odos reakcija.

H335 Gali dirginti k vépavimo takus.

P280 Maveéti apsaugines pirstines/dévéti apsauginius drabuzius/naudoti akiy (veido)
apsaugos priemones.

P272 Uztersty darbo drabuziy negalima iSnesti i$ darbo vietos.

P262 Saugotis, kad nepatekty j akis, ant odos ar drabuziy.

P210 Laikyti atokiau nuo Silumos $altiniy. Nerdkyti.

P261 Stengtis nejkvépti dulkiy/damy/dujy/rako/gary/aerozolio.
P333+P313 Jeigu sudirginama oda arba jg iSberia: kreiptis j gydytojg.

Pavojingumo ir saugos instrukcijos Weropress® Polimerai
H317 Gali sukelti alergine odos reakcija.
P261 Stengtis nejkvépti dulkiy/damy/dujy/rako/gary/aerozolio.

Klasifikacija
Weropress atitinka 2 tipo 1 klase pagal EN ISO 20795-1.

Produkto savybés tokios yra tik tada, jeigu laikomasi ir paisoma Sio informacinio
lapelio.

Smulkesnés informacijos ieskokite atitinkamame saugos duomeny lape.

Informacija pateikta 2020-02



Weropress®

Aukstas polimerizacijas plastmasa

@ LietoSanas informacija - ludzu, uzmanigi izlasiet! DENTAL

Aukstas polimerizacijas krasnoturiga plastmasa no metilmetakrilata, kas
paredzéta dal&jam un pilnigam plastmasas protézém, veicot injicéSanu,
pildisanu/iespie$anu un lieSanu veidné.

Sastavs

Weropress® pulveris satur: Weropress® Skidrums satur:

- PMMA (poliméru un kopoliméru) - MMA (metilmetakrilatu)

- barbitlrskabes katalizatoru sistému - dimetakrilatu

- organiskas krasvielas - barbitlrskabes katalizatoru sistemu

- neorganiskos pigmentus

Dozésana un lietoSanas veids

MaisTjuma proporcijas un apstrades laikus atkariba no plastmasas apstrades veida
meklgjiet tabula.

Modeli vienmér pietiekami jasamitrina - apm. 5 - 15 min. atkariba no izziSanas pakapes.
Ka izolacija starp gipsi un plastmasu jalieto tirdznieciba pieejams alginata izolacijas
materials.

Lietojot dozéSanas paliglidzek|us, pulveri nedrikst sablivét.

ﬁ InjicéSanas metode

« Jarikojas saskana ar ierices razotaja noradijumiem.

» Modelu izgatavo$anai un iestradasanai, ja iesp&jams, jalieto IV klases gipsis.
« Lai veicinatu polimerizaciju, gip$a temperatarai kiveté jabat 35 - 40 °C.

E PresésSanas metode

» Modelu izgatavo$anai un iestradasanai, ja iesp&jams, jalieto IV klases gipsis.
« Lai veicinatu polimerizaciju, gipSa temperatrai kiveté jabat 35 - 40 °C.

+ PreséSanas process raiti japabeidz 1 min. laika zem hidrauliskas preses.

OI LieSanas metode

+ Modelu izgatavo$anai, ja iesp&jams, jalieto IV klases gipsis.

« lestradasanai atkariba no tehnologijas jalieto gipsis, silikons vai hidrokoloids (géls).

+ Péc pietiekamas plastmasas uzbrie$anas polimerizacija notiek ar 2 - 2,5 baru
spiedienu 45 °C silta Gden.



Noradijumi par laiku un daudzumu

Injicésanas metode Lespie$anas un LieSanas metode
preséSanas metode
Maisijuma proporcijas* 30g:15ml 30g:15ml 30g:21ml
Polimerizacijas temperatlra Atlikusais siltums kiveté Atlikuais siltums kiveté 45°C
Polimerizacijas laiks 15 min. 15 min. 15 min." / 30 min.2
Polimerizacijas laika Atkariba no ierices tipa | NepiecieSamais spiediens,
nepiecieSamais spiediens kas kiveté jauztur 2-2,5bari
polimerizacijas laika
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Samaisi$anas laiks " Matricas formas tehnika no gip$a, veido$anas silikona
Uzbrie$anas laiks 2 Kivetes dublésanas tehnika ar dublésanas gélu, silikonu
Apstrades ilgums (lejama konsistence) *Skat. arf dozésanas paliglidzekli REF 1090194

(injicéSanas/iespiedanas laika sakums unilgums)  **Dati attiecas uz istabas temperataru 21 °C

Plastmasas Tpasibu uzlabosana
Lai samazinatu atlikuSo monoméru saturu, polimerizéta sagatave, ja iesp&jams, pirms
iestradasanas sagatavota (ar smilSpapiru apstradata), bet nepuléta stavokli apm. 48 h
istabas temperatiira japatur Gdent.

Sagatavosana
Lai nepielautu formas neatbilstibu péc polimerizacijas, sagatavo$anas un pulésanas
laika nedrikst pielaut spécigu siltuma izdali$anos.

Sasaiste

» Plastmasas zobi pie savienojamam bazalajam virsmam japadara raupji.

+ Nedrikst pielaut nekadu saskari ar vasku un izolacijas materialu.

« leteicama mehaniska retencija.

» Keramikas zobu gadijuma jaraugas, lai btu nodrosinata pietiekama mehaniska
retencija.



Atjaunosana

No Weropress® izgatavotos elementus jebkura laika var atjaunot vai papildinat ar
jebkuru tirdznieciba pieejamo aukstas polimerizacijas plastmasu uz MMA bazes,
pieméram, Weropress® un Combipress N/LM.

Noradijumi

+ Pulvera un skidruma iepakojums péc lietoSanas ripigi janoslédz.

+ Glabat sausa un vésa vieta, sargat no tieSas saules gaismas.

 Veikt droSibas pasakumus, lai pasargatu no statiskas elektribas iedarbibas.

« Nelietot materialu p&c deriguma termina beigam.

« Katra procesa, kura jaidentificé materials, janorada partijas numurs (LOT-Nr.).
» Weropress® atlikuais monoméru saturs péc polimerizacijas ir < 2 %

Utilizacijas instrukcijas
Satura/iepakojuma utilizé$ana javeic atbilstosi vietéjiem/regionaliem/valsts/
starptautiskiem noteikumiem.

Bistamibas un drosibas noradijumi Weropress® Monomérs

H225 Viegli uzliesmojoss $kidrums un tvaiki.

H315 Kairina adu.

H317 Var izraisTt alergisku adas reakciju.

H335 Var izraisTt elpcelu kairinajumu.

P280 Izmantot aizsargcimdus/aizsargdrébes/acu aizsargus/sejas aizsargus.
P272 Piesarnoto darba apgérbu neiznest arpus darba telpam.

P262 Nepielaut nok|d$anu acTs, uz adas vai uz drébém.

P210 Sargat no sasilSanas. Nesmékét.

P261 Izvairities ieelpot putek|us/tvaikus/gazi/dimus/izgarojumus/smidzinajumu.
P333+P313 Ja rodas adas iekaisums vai izsitumi: lGdziet mediku palidzibu.

Bistamibas un drosibas noradijumi Weropress® Polimérs
H317 Var izraisTt alergisku adas reakciju.
P261 Izvairities ieelpot putek|us/tvaikus/gazi/dimus/izgarojumus/smidzinajumu.

Klasifikacija
Weropress® atbilst EN ISO 20795-1, 2. tips, 1. klase.

Produkta Tpasibas ir nodrosinatas tikai tad, ja tiek ievérota $i lietoSanas informacija.

Detalizétu informaciju, lidzu, meklgjiet attiecigaja drosibas datu lapa.

Informacijas aktualitate 2020-02



Weropress®

Kiilmpoliimerisaat
Kasutusteave, lugege téahelepanelikult! DENTAL

Kilmpolimeriseeruv varvi mittemuutev plastmass metiiiimetakriilaadi
baasil partsiaal- ning totaalproteeside valmistamiseks injektsiooni-,
press- ja valamistehnikas.

Koostis

Weropress®-i pulbri koostis Weropress®-i vedeliku koostis

- PMMA (pollimeer ja kopoliimeer) - MMA (metutlmetakriilaat)

- barbituurhappe katallisaatorslisteem - dimetakriilaat

- orgaanilised varvained - barbituurhappe katallisaatorsiisteem

- anorgaanilised pigmendid

Doseerimine ja kasutamine

« Plasti tootlusliigist soltuvad segamisvahekorrad ja tootlusajad on toodud tabelis.

» Hoidke mudeleid alati piisavalt kaua leos, olenevalt kuivamisastmest u 5 - 15 min.

+ Kasutage kipsi ja plasti isoleerimiseks kaubandusvérgust saadavat alginaatisolatsiooni.
+ Dosaatorite kasutamisel @rge pulbrit tihendage.

ﬁ Sissepritsemeetod

«+ Toimimine vastavalt tootja andmetele.

» Kasutage mudeli valmistamiseks ja sisestamiseks véimaluse korral |V klassi kipse.
 Kuvetis oleva kipsi temperatuur peaks olema poltiimeriseerimise toetamiseks 35 - 40 °C.

E Pressimismeetod

» Kasutage mudeli valmistamiseks ja sisestamiseks voimaluse korral IV klassi kipse.

+ Kiivetis oleva kipsi temperatuur peaks olema polimeriseerimise toetamiseks 35 - 40 °C.
+ Lopetage pressimine hldraulikapressi abil kiirelt 1 min jooksul.

Qﬁ Valumeetod

+ Mudeli valmistamiseks kasutage voimaluse korral |V klassi kipse.

+ Sisestamine séltuvalt meetodist kipsi, silikooni véi hiidrokolloidiga (geel).

« Parast plasti piisavat paisumist teostatakse poliimerisatsioon 2 - 2,5-baarise réhu all
45 °C soojas vees.



Ajad ja kogused

Sissepritsemeetod Topeldamis-pressimeetod Valumeetod
Segamisvahekord* 30g:15ml 30g:15ml 30g:21ml
Poliimerisatsiooni temperatuur Jaaksoojus kivetis Jaaksoojus kiivetis 45°C
Poliimerisatsiooni aeg 15 min 15 min 15 min'/ 30 min?
Poliimerisatsiooni ajal vastavalt seadme tiitibile Poliimerisatsiooni ajal 2 - 2,5 baari
vajalik réhk tuleb kiivetis survet hoida

mnoos 1] 2 3 « BN <« B - B > o
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" eelvallitehnikas, kips, voolitav silikoon

Segamisaeg
2 kiivetiga dubleerimistehnikas, dubleerimisgeel,
Paisumisaeg dubleerimissilikoon
- Téotlusaeg (valatav konsistents) *vt ka dosaator REF 1090194
(Sissepritse-/topeldamisaja algus ja kestus) **Andmete aluseks on 21 °C toatemperatuur

Plasti kvaliteedi parandamine

Jaakmonomeeri sisalduse vahendamiseks tuleks viimistletud (lihvitud), ent
poleerimata olekus polimeriseeritud detaili hoida enne jaotamist véimaluse korral
u 48 h toatemperatuuril vees.

Viimistlemine
Sobituse ebatapsuste valtimiseks parast polimerisatsiooni tuleks viimistluse ja
poleerimise ajal valtida tugevat soojateket.

Kokkupanek

 Karestage kunsthambad thendatavate basaalpindade kohalt.

« Valtige igasugust kokkupuudet vaha ja isolatsioonivahendiga.

« Soovitame mehaanilisi retensioone.

» Keraamiliste hammaste puhul tuleb arvestada piisava mehaanilise retensiooniga.



Taastamine
Weropress®-ist toid saab igal ajal taastada ja tédiendada kaubandusvorgus saadaole-
vate MMA-pdhiste kilmpoliimerisaatidega nagu nt Weropress® ja Combipress N/LM.

Juhised

« Sulgege kasutamise jarel hoolikalt pulbri ja vedeliku pakendid.

» Hoidke kuivas ja jahedas kohas, valtige otsest paikesekiirgust.

« Valtige staatilise elektrilaengu teket.

+ Arge kasutage materjali parast sailivusaja I6ppu.

« Markige partii number iga materjali tuvastamist néudva toimingu puhul.

» Weropress®-i jagakmonomeeri sisaldus parast polimerisatsiooni Idppemist on < 2%.

Mérkus kéitlemise kohta
Sisu/anum tuleb kaidelda kohalike/piirkondlike/riiklike/rahvusvaheliste eeskirjade jargi.

Ohutus- ja ohutusjuhised Weropress® Monomeeri

H225 Vaga tuleohtlik vedelik ja aur.

H315 Pohjustab nahaarritust.

H317 V6ib pohjustada allergilist nahareaktsiooni.

H335 V6ib pohjustada hingamisteede &rritust.

P280 Kanda kaitsekindaid/kaitserdivastust/kaitseprille/kaitsemaski.
P272 Saastunud t66rdivaid tookohast mitte valja viia.

P262 Valtida silma, nahale voi roivastele sattumist.

P210 Hoida eemal soojusallikast. Mitte suitsetada.

P261 Valtida tolmu/suitsu/gaasi/udu/auru/pihustatud aine sissehingamist.
P333+P313 Nahaarrituse voi I66be korral: pddrduda arsti poole.

Ohutus- ja ohutusjuhised Weropress® Poliimeer
H317 Vaib pohjustada allergilist nahareaktsiooni.
P261 Valtida tolmu/suitsu/gaasi/udu/auru/pihustatud aine sissehingamist.

Klassifikatsioon
Weropress® vastab EN ISO 20795-1 tiitibi 2 klassile 1.

Toote omaduste aluseks on kasutusteabe jargimine ja arvestamine.

Uksikasjalikku teavet vaadake aadressilt ohutuse andmelehelt.

Teave on koostatud 2020-02



Weropress®

Hidegpolimerizatum

(hu) Hasznalati tajékoztatas, kérjiik, olvassa el DENTAL
figyelmesen!

Hidegen polimerizalédo, szinstabil metil-metakrilat alapi miianyag a részleges és
telies mlanyagtechnikahoz injektalasi, tomoritési/préselési és ontési eljarasokban.

Osszetétel

A Weropress® por az alabbiakat tartalmazza: A Weropress® folyadék az alabbiakat
- PMMA (polimer és kopolimer) tartalmazza:

- Barbitursav-katalizatorrendszer - MMA (metil-metakrilat)

- szerves festékanyagok - Dimetakrilat

- szervetlen szinezékek - Barbitursav-katalizatorrendszer

Adagolas és az alkalmazas madja

» A maanyag megmunkalasa szerinti keverési aranyokat és a megmunkalasi idéket a
tablazatbol kell atvenni.

+ Adublirozas el6tt a modelleket mindig kielégitden be kell ztatni vizbe, a kiszaradas
mértékétdl fliggden kb. 5 -15 percig.

» Agipsz és a milanyag izolalasara a kereskedelemben kaphat¢ alginatszigetelést kell
hasznalni.

+ Adagolast segité eszkdzok hasznalatakor a port tilos témdriteni.

N Injektalasi eljaras

« Akészilék gyartojanak utasitasai szerint kell elvégezni.

» Amodell-elééllitdshoz és a beagyazashoz a lehetdség szerint IV. osztalyu gipszet kell
hasznalni.

+ Akivettaban Iév6 gipsz hémérséklete a polimerizaci6 aldtamasztasa érdekében
35 - 40 °C kell legyen.

E Sajtolasi eljaras

+ Amodell-eléallitashoz és a beagyazashoz a lehet6ség szerint IV. osztalyu gipszet kell
hasznalni.

» Akuvettaban lévé gipsz h6mérséklete a polimerizacio alatamasztasa érdekében
35 - 40 °C kell legyen.

 Asajtolasi eljarast folyamatosan 1 percen belll kell végrehajtani hidraulikus présben.

Oi Ontési eljaras

+ A modell-el6dllitashoz a lehetéség szerint V. osztalyu gipszet kell hasznalni.

+ Az eljarasnak megfeleléen be kell agyazni gipszbe, szilikonba vagy hidrokolloidba (gél).

+ A polimerizaciét a manyag megfelelé duzzadasa utan 2 - 2,5 bar nyomason 45 °C-os
meleg vizben kell végrehajtani.



Id&- és mennyiségadatok

Injektalasi eljaras Tomit6-sajtold eljaras Ontési eljaras
Keverési arany* 30g:15ml 30g:15ml 30g:21ml
Polimerizécié hémérséklete Maradékho a kilvettaban | Maradékho a kiivettaban 45°C
Polimerizécié ideje 15 perc 15 perc 15 perc' / 30 perc?
polimerizécio alatt A polimerizacio alatt a
szilkséges nyomas Készliléktipus szerint kiivettaban fenntartandd 2-2,5bar
anyomas

) o
Q. 05 perc 05 parc]

Keverési id6

Duzzadasi idé

4 5 6

8 perc**
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" index modszerrel (métrixtechnika), gipsz, puhitott szilikon

2 a kilvettas dublirozé technikaban, dublirozé gél,

Megmunkalasi idétartam (6nthetd allag)
(Az injektalasi/tomoritési id6 kezdete és tartama)

A miianyag nemesitése

dublirozé szilikon

*lasd: adagolasi segitség, REF 1090194
**Az adatok 21 °C szobah6mérsékletre vonatkoznak

A maradék monomertartalom csokkentése céljabdl a kikészitett (homokfuvott),
polimerizalt munkadarabot még nem polirozott allapotban szobahémérsékleten
vizben kell tarolni kb. 48 6raig, lehetbleg beillesztés elétt.

Kikészités

A polimerizacio utani illeszkedési pontatlansagok elkerulése végett a kikészités és
a polirozas alatt kertilni kell az er6s héfejlédeést.

Kotés

» A miianyag fogakat a kdtendé alapfeliileten érdesiteni kell.

« Kertilni kell az esetleges szennyezést viasszal és izolalé anyaggal.

» Mechanikai retenciok javasoltak.
» Keramiafogaknal vigyazni kell a megfelel6 mechanikai retenciora.



Helyreallitas

A Weropress® anyagbol késziilt munkak minden MMA alapu, kereskedelemben
kaphaté hidegpolimerizatummal (pl. Weropress® és Combipress N/LM) helyreallithatok
és kiegészithetok.

Utmutaté

+ A por- és folyadéktartalyokat hasznalat utan gondosan le kell zarni.

+ Szdraz és hiivos helyen kell tarolni, kdzvetlen napsugarzastél védve.

+ A sztatikus feltdltédés ellen védekezni kell.

+ A minéségmegdrzési id6 lejarta utan tilos az anyagot felhasznalni.

» Az anyag azonositasat igényl6 minden folyamatnal meg kell adni a tételszamot.

» A Weropress® maradék monomertartalma a polimerizacio végbemenetele utan < 2 %.

Hulladékba helyezési utmutaté
Atartalom és a tartaly hulladékba helyezése a helyi/regionalis/orszagos/nemzetkozi
eléirasok szerint.

Veszély és biztonsagi utasitasok Weropress® Monomer

H225 Fokozottan tlizveszélyes folyadék és géz.

H315 Borirritalo hatasu.

H317 Allergias bérreakciot valthat ki.

H335 Léguti irritaciot okozhat.

P280 Védokesztyli/véddruha/szemvédd/arcvédd hasznalata kotelezé.
P272 Szennyezett munkaruhat tilos kivinni a munkahely terlletérél.
P262 Szembe, bérre vagy ruhara nem keriilhet.

P210 Hétél tavol tartandé. Tilos a dohanyzas.

P261 Keriilje a por/fust/gaz/kod/gézok/permet belélegzését.
P333+P313 Bérirritacié vagy kiltések megjelenése esetén: orvosi ellatast kell kérni.

Veszély és biztonsagi utasitasok Weropress® Polimer
H317 Allergias bérreakciét valthat ki.
P261 Kertlje a por/flst/gaz/kod/gézok/permet belélegzését.

Osztalyozas
A Weropress® a EN ISO 20795-1 szabvany 2. tipusanak 1. osztaly felel meg.

A terméktulajdonsagok ezen hasznalati tmutaté betartasan és
figyelembevételén alapulnak.

Részletesebb informacioért nézze meg a megfeleld biztonsagi adatlapot.

Az informacio kibocsatasanak datuma 2020-02



Weropress®

Polymerizat pripraveny pfi nizkych teplotach
(cs) Informace k pouziti, &téte peélivé! DENTAL

Stalobarevny plast na bazi metylmetakrylatu vytvrzovany za studena pro
Castecné a celkové technologie vstfikovani, péchovani/lisovani a odlévani plastu.

Slozeni

Prasek Weropress® obsahuje Tekutina Weropress® obsahuje

- PMMA (polymer a kopolymer) - MMA (metylmetakrylat)

- Katalyzatorovy systém kyseliny barbiturové - Dimetakrylat

- Organicka barviva - Katalyzatorovy systém kyseliny
- Anorganické pigmenty barbiturové

Davkovani a zpusob pouziti

» Poméry miseni a ¢asy zpracovani podle metody zpracovani jsou uvedeny v tabulce.
* Modely dostatecné macet podle stupné schnuti pfiblizné 5-15 min.

« K izolovani sadry pouzijte bézné dostupnou alginatovou izolaci.

« Pfi pouziti davkovaciho systému prasek nezahustuijte.

ﬁ Vsttikovaci postup

« Vstiikovaci postup podle Gdaji vyrobce zafizeni

« K vyrobé modelu a zalévani pouzivat, pokud mozno, sadru tfidy IV.

+ Aby se polymerace urychlila, méla by teplota sadry v kyveté byt mezi 35 - 40 °C.

E Postup lisovani

* K vyrobé modelu a zalévani pouzivat, pokud mozno, sadru tfidy IV.

« Aby se polymerace urychlila, méla by teplota sadry v kyveté byt mezi 35 - 40 °C.
« Postup lisovani se ukonéuje jednim razem b&hem 1 min pod hydraulickym lisem.

Qﬁ Postup liti

« K vyrobé modelu pouzivat, pokud mozno, sadru tfidy IV.

« Zalévani podle postupu bud sadrou, silikonem nebo hydrokoloidem (gel).

+ Polymerace se provadi po dostatecném nabobtnani umélé hmoty pod tlakem
2 - 2,5 bar ve vodé teplé 45 °C.



Casové a mnozstevni udaje

Vstfikovaci postup Postup vtladovani a lisovani Postup liti

Pomér miseni* 30g:15ml 30g:15ml 30g:21ml
Teplota polymerace Zbytkové teplo v kyveté Zbytkové teplo v kyveté 45°C
Doba polymerace 15 min 15 min 15 min' / 30 min?
Tlak potfebny béhem Podle typu pfistroje Tlak v kyveté potfebny 2-2,5bar
polymerace béhem polymerace

mn 05 1 2 3 4 5 RN ¢ [KEH 7 s 9 10

T osme S min'*
[~ osmin 8 min'*

@ osnsr o5 T R

Doba miseni

Doba zréni

Doba zpracovani (tekuta konzistence)

1V maticové technice, sadra, tvary silikon

2V technice dublovanych kyvet, dublovany gel, dublovany silikon

(Zacatek a doba trvani vstfikovaciho/

vtla¢ovaciho €asu)

Vytéznost pryskyfice

*viz také davkovaci systém REF 1090194

*Udaje se vztahuji k pokojové teploté 21 °C

Aby mnozstvi zbytkového monomeru bylo co nejmensi, mél by se polymerizovany pra-
covni kus pred zaclenénim uchovéavat v opracovaném (opiskovaném), avSak nev-
ylesténém stavu, pfiblizné 48 hod ve vodé pfi pokojové teploté.

Opracovani

Aby se zamezilo nepfesnostem po polymeraci, mélo by se zabranit béhem opracova-
vani a lesténi tvorbé vysokych teplot.

Spojeni

» Abyste zajistili dostatecnou vazbu s bazalnimi plochami, zdrsnéte pfislusné ¢asti

umélohmotnych zubu.
« Je tfeba zabranit jakémukoli znecisténi voskem nebo izola¢nim materialem.
» Doporucuji se mechanickeé retence.
+ U keramickych zubu je tfeba zajistit dostatecnou mechanickou retenci.



Upozornéni

Nadoby s praskem a tekutinou po pouziti dobfe uzaviete.

Uchovaveijte v suchu a chladnu, nevystavuijte pfimému slunec¢nimu svétlu.
Provedte preventivni opatfeni proti vybojum statické elektfiny.

Po uplynuti data pouzitelnosti materiél jiz nepouzivejte.

Po kazdém postupu, ktery vyzaduje identifikaci materialu, zadejte ¢. $arze.
Mnozstvi zbytkového monomeru po polymeraci je u materialu Weropress® < 2 %.

Pokyny k likvidaci
Likvidace obsahu/obalu v souladu s mistnimi/regionalnimi/narodnimi/mezinarodnimi
predpisy.

Nebezpeci a bezpeénostni pokyny Weropress® Monomeru

H225 Vysoce hotlava kapalina a pary.

H315 Drazdi kizi.

H317 MGze vyvolat alergickou kozni reakci.

H335 Mlze zpusobit podrazdéni dychacich cest.

P280 Pouzivejte ochranné rukavice/ochranny odév/ochranné bryle/obli¢ejovy Stit.
P272 Kontaminovany pracovni odév neodnasejte z pracovisté.

P262 Zabrarite styku s o¢ima, kizi nebo odévem.

P210 Chraiite pred teplem. Zakaz koufeni.

P261 Zamezte vdechovani prachu/dymu/plynu/mlhy/par/aerosolu.

P333+P313 Pii podrazdéni kiize nebo vyrazce: Vyhledejte Iékaifskou pomoc/osetieni.

Nebezpeci a bezpeénostni pokyn Weropress® Polymer
H317 Muze vyvolat alergickou kozni reakci.
P261 Zamezte vdechovani prachu/dymu/plynu/mlhy/par/aerosolu.

Zatiidéni
Weropress® odpovida normé EN I1SO 20795-1 typ 2 tfida 1.

Vlastnosti vyrobku jsou zaloZzeny na dodrzeni téchto pokynu k pouziti.

Podrobné informaci naleznete v bezpe¢nostnim listu.

Stav informaci 2020-02



Weropress®

Hladni polimerizat

@ Navodila za uporabo - pozorno preberite! DENTAL

Hladno strjujoca, barvno obstojna plasticna masa na osnovi metilmetakrilata
za delno in totalno tehniko iz plasti¢énih mas v postopku injiciranja, tlacenja/
stiskanja in vlivanja.

Sestava

Prasek Weropress® vsebuje Tekocina Weropress® vsebuje

- PMMA (polimer in kopolimer), - MMA (metilmetakrilat),

- sistem katalizatorja barbiturne kisline, - dimetakrilat,

- organska barvila, - sistem katalizatorja barbiturne kisline.

- anorganske pigmente.

Doziranje in nacin uporabe

» Razmerja mesanja in ¢ase obdelave poiscite v tabeli glede na nacin obdelave umetne
mase.

Modele vedno dovolj navlaZite - odvisno od stopnje izsuSenosti - pribl. 5 - 15 minut.
Za izolacijo mavca pred umetno maso uporabite konvencionalna alginatna izolirna
sredstva.

Pri uporabi dozirnih pripomockov praska ne stisnite.

ﬁ Postopek injiciranja

+ Postopek poteka po navodilih proizvajalca naprave.

+ Uporablja se za izdelavo modela in vlaganje predvsem mavca razreda IV.
« Temperatura mavca v kiveti mora biti za dobro polimerizacijo 35 - 40 °C.

E Postopek stiskanja

+ Uporablja se za izdelavo modela in vlaganje predvsem mavca razreda IV.
» Temperatura mavca v kiveti mora biti za dobro polimerizacijo 35 - 40 °C.
+ Postopek stiskanja dokon€ajte pod hidravli¢no stiskalnico v 1 minuti.

OI Postopek ulivanja

+ Uporablja se za izdelavo modela predvsem mavca razreda IV.

+ VloZite odvisno od postopka z mavcem, silikonom ali hidrokoloidom (gelom).

+ Polimerizacija poteka, ko umetna masa dovolj nabrekne, pri tlaku 2 - 2,5 bar v vodi,
segreti na 45 °C.



Casi in koli¢ine

Postopek injiciranja

Postopek masenja
s stiskanjem

Postopek ulivanja

Razmerje meSanja*

30g:15ml

30g:15ml

30g:21ml

Temperatura polimerizacije

Ostanek toplote v kiveti

Ostanek toplote v kiveti

45°C

Cas polimerizacije

15 min

15 min

15 min'/ 30 min?

Zahtevan tlak med
polimerizacijo

QOdvisno od vrste naprave

V kiveti je treba med
polimerizacijo ohranjati

2-2,5bar

ustrezen tlak.

~
[10:5]

min 05 1 2 3 4 5 55 6

i 05 mi’
E 05mir
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1 pri tehniki z modelom, mavec, silikon za gnetenje

2B -3 - o

5 min**

8 min**

Cas mesanja
2 pri tehniki dubliranja s kiveto, gel za dubliranje, silikon za

Cas, da material nabrekne dubliranje

Cas obdelave (uli
(Zacetek in trajanj

konsistenca)
iciranja/cas masenja)

*glejte tudi Dosierhilfe (Navodila za doziranje) REF 1090194
**Podatki veljajo za temperaturo prostora 21 °C

Poboljsanje umetne mase

Da bi zmanjsali koli¢ino preostalega monomera, je treba polimerizirani obdelovanec -
po moznosti pred vkljucitvijo - v obdelanem (peskanem) vendar ne poliranem stanju
pri sobni temperaturi za pribl. 48 ur potopiti v vodo.

Obdelava
Da se izognete nenatancnosti prileganja po polimerizaciji, se med obdelavo in
poliranjem obdelovanec ne sme preve¢ segreti.

Spojitev

» Zobe iz umetne mase na spojitvenih bazalnih povrSinah naredite hrapave.
+ Pazite, da ne onesnazite izdelka z voskom ali izolirnim sredstvom.

* Priporo¢amo uporabo mehanskih opor.

* Pri kerami¢nih zobeh pazite na zadostno mehansko oporo.



Ponovna izdelava

Izdelke iz materialov Weropress® lahko z vsemi obic¢ajnimi hladnimi polimerizati na
osnovi MMA, kot sta npr. Weropress® in Combipress N/LM, kadar koli ponovno izdelate
in dopolnite.

Napotki

Posodici s praskom in teko€ino po uporabi dobro zaprite.

Hranite na suhem in hladnem in pazite, da gel ni izpostavljen neposredni son¢ni
svetlobi.

Prepreciti staticno naelektrenje.

Materiala po poteku roka uporabe ne uporabljajte ve¢.

Pri vsakem postopku, pri katerem je potrebna identifikacija materiala, navedite
Stevilko lota.

Vsebnost preostanka monomera po postopku polimerizacije je pri materialu
Weropress® < 2 %.

Odstranjevanje
vsebine/posode v skladu s krajevnimi/regionalnimi/nacionalnimi/mednarodnimi
predpisi.

Nevarnost in varnostna navodila Weropress® Monomera

H225 Lahko vnetljiva tekoc€ina in hlapi.

H315 Povzroc¢a drazenje koze.

H317 Lahko povzrodi alergijski odziv koze.

H335 Lahko povzroci drazenje dihalnih poti.

P280 Nositi zas¢itne rokavice/zascitno obleko/zas¢ito za oci/zas¢ito za obraz.
P272 Kontaminirana delovna oblacila niso dovoljena zunaj delovnega mesta.
P262 Prepreciti stik z oémi, kozo ali oblacili.

P210 Hraniti loeno od vro¢ino. Kajenje prepovedano.

P261 Ne vdihavati prahu/dima/plina/meglice/hlapov/razprsila.

P333+P313 Ce nastopi drazenje koze ali se pojavi izpu$&aj: poistite zdravnisko
pomoc/oskrbo.

Nevarnost in varnostna navodila Weropress® Polimer
H317 Lahko povzrodi alergijski odziv koZe.
P261 Ne vdihavati prahu/dima/plina/meglice/hlapov/razprsila.

Klasifikacija
Weropress® ustreza standardu EN ISO 20795-1 tip 2 razred 1.

Lastnosti izdelka temeljijo na upos$tevanju teh navodil za uporabo.

Podrobne informacije poiS¢ite na ustreznem varnostnem listu.

Stanje informacij 2020-02



Weropress®

Polymerizat na polymerizaciu za studena

@ Tento navod na pouzitie, si, prosim, DENTAL
pozorne precitajte!

Farebne stabilnd umela hmota polymerizujica pod vplyvom chladu na
metylmetakrylatovej baze urcena pre ¢iastocnu a Uplnu techniku umelej
hmoty v injekénych, vyplfiovacich/lisovacich a zalievacich postupoch.

Zlozenie

Prasok Weropress® obsahuje Tekutina Weropress® obsahuje
- PMMA (polymér a kopolymér) - MMA (metylmetakrylat)

- systém katalyzatorov kyseliny barbiturovej - dimetakrylat

- organickeé farbiva - systém katalyzatorov kyseliny
- anorganické pigmenty barbiturovej

Davkovanie a spdsob pouzitia

Pomery mieSania a ¢asy spracovania podla spdsobu spracovania umelej hmoty si
najdite v tabulke.

Modely vzdy vydatne preplachnite vo vode, a to podla stupna vysusenia cca 5 - 15
minut.

Na izol&ciu sadry od umelej hmoty pouZite komeréne dostupnu alginatovu izolaciu.
Pred pouzitim davkovacich pomécok prasok nezahustuijte.

ﬁ Postup injektovania

+ Postup si volte podla udajov vyrobcu zariadenia.

+ Na vyhotovenie modelu a uloZenie pouzite, pokial je to mozné, sadru triedy IV.
+ Teplota sadry v kyvete by mala byt na podporu polymerizacie 35 - 40 °C.

E Lisovaci proces

+ Na vyhotovenie modelu a ulozenie pouzite, pokial je to mozné, sadru triedy IV.
« Teplota sadry v kyvete by mala byt na podporu polymerizacie 35 - 40 °C.

« Plynuly lisovaci proces pod hydraulickym lisom ukoncite v priebehu 1 min.

Oi Odlievanie

» Na vyhotovenie modelu pouzite, pokial je to mozné, sadru triedy IV.

+ Na ulozenie pouzite v zavislosti od konkrétneho postupu sadru, silikon alebo
hydrokoloid (gél).

« Polymerizacia sa uskutoéni po dostatoénom nabobtnani pri tlaku 2 - 2,5 baru v 45 °C
t eplej vode.



Casové a mnozstvové tdaje

Postup injektovania Napchéavaci a lisovaci proces QOdlievanie
Pomer namiesania® 30g:15ml 30g:15ml 30g:21ml
Polymeriza¢na teplota Zostatkova teplota v kyvete | Zostatkova teplota v kyvete 45°C

Doba polymerizécie

15 min

15 min

15 min' / 30 min?

Potrebny tlak po¢as

Pocas polymerizacie je

polymerizécie Podla typu zariadenia nutné udrzat tlak vo 2-2,5baru
vnutri kyvety
mn 05 1 2 3 4 5 N ¢ 7 8 9 10 -
i 05min” 5 min** in**
[~ osmin 8 min'*

O. 05mir”" 05 mir

Doba miesania

Doba nabobtnania

Doba spracovania (odlievacia konzistencia)
(Zaciatok a koniec doby injektovania/napchévania)

Nahrada za umelt hmotu
Pre znizenie obsahu zvy$kového monoméru je nutné pokial mozno este pred
zaclenenim uchovavat polymerizovany obrobok vo vypracovanom (opieskovanom),
ale nevyleStenom stave, vo vode po dobu cca 48 h pri izbovej teplote.

Vypracovanie

1v technike prednej hradze (*), sadra, hnetaci silikon

2 v kyvetovej dublovacej technike, dublovaci gél,

dublovaci silikén

*pozri tiez davkovaciu pomdcku REF 1090194
**idaje sa vztahujd na teplotu miestnosti 21 °C

Aby sa zabranilo nepresnostiam pri napasovani po polymerizacii, je nutné pocas
vypracovavania a leStenia zabranit tvorbe vysokych teplot.

Spojenie

 Zdrsnite zuby z umelej hmoty na spojovanych bazalnych plochach.
« Zabrante akémukolvek znecisteniu voskom alebo izolacnym materialom.
» Odporucaju sa mechanické retencie.
« Pri keramickych zuboch dbajte na postacujucu mechanicku retenciu.



Obnova

Préace z polymerizatu Weropress® sa mozu kedykolvek znovu vyrobit a doplnit' s
pomocou vSetkych na trhu dostupnych polymerizatov za studena na zéaklade MMA,
ako napr. Weropress® a Combipress N/LM.

Pokyny

» Nadoby na prasok a tekutinu po pouziti starostlivo uzavrite.

» Uchovavajte v suchu a chlade, chrarte pred priamym sine¢nym svetlom.

* Vykonajte predbezné opatrenia proti statickym vybojom.

+ Po uplynuti datumu trvanlivosti tento material nepouzivajte.

« Pri kazdom postupe, ktory si vyZzaduje identifikaciu materialu, uvedte Cislo Sarze.

+ Zvy$kovy obsah monoméru po polymerizaénom postupe je u pripravku Weropress®
<2 %.

Pokyny k likvidacii
Likvidacia obsahu/obalu v stlade s miestnymi/regionalnymi/narodnymi/
medzinarodnymi predpismi.

Nebezpeéenstvo a bezpeénostné pokyny Weropress® Monoméru

H225 Velmi horlava kvapalina a pary.

H315 Drazdi kozu.

H317 Moze vyvolat alergicku koznu reakciu.

H335 Mbze sposobit podrazdenie dychacich ciest.

P280 Noste ochranné rukavice/ochranny odev/ochranné okuliare/ochranu tvare.
P272 Je zakdzané vyniest kontaminovany pracovny odev z pracoviska.

P262 Zabrante kontaktu s o€ami, pokozkou alebo odevom.

P210 Uchovavajte mimo dosahu tepla. Nefajcite.

P261 Zabrarite vdychovaniu prachu/dymu/plynu/hmly/par/aerosolov.
P333+P313 Ak sa prejavi podrazdenie pokozky alebo sa vytvoria vyrazky: vyhladajte le-
karsku pomoc/starostlivost.

Nebezpecenstvo a bezpecnostné pokyny Weropress® Polymér
H317 MbzZe vyvolat alergicku koznu reakciu.
P261 Zabrarite vdychovaniu prachu/dymu/plynu/hmly/par/aerosolov.

Klasifikacia
Weropress® zodpoveda norme EN ISO 20795-1 typ 2 trieda 1.

Vlastnosti tohto vyrobku su podmienené dodrzanim a reSpektovanim tejto
informacie pre pouzivatela.

Podrobné informacie najdete v prislusnom Liste bezpecnostnych udajov.

Podla stavu informacii v 2020-02



Weropress®
YAIk6 wuxpoU moAuuepiopou

038nyiec XpHong, SIABATTE TTPOTEKTIKG! DENTAL
MAaoTIKG YuxPoU TToAUPEPITHOU OTaBEPOU XPWHATOG 08 BAEON HEBAKPUAIKOU

HeBUAioU yia pePIKRA Kal ONIKA eTTegepyacia TTAACTIKOU o€ PeBOdOUG €yxuang,
TApWONG/TTieang kai XUTeuong.

Z0vBeon

H okévn Weropress® Trepiéxel To uyp6 Weropress® TrepIéxel

- PMMA (TToAupEPEG KOl CUPTIOAUHEPEG) - MMA (peBuAopeBakpuAikd)

- 200Tnua KataAuTn BapBiroupikol ogéog - AipeBakpuAikd

- Opyavikég XPWOTIKEG - 200TnUa kataAlTn BapPitoupikol 0géog

- Avopyaveg XpwoTIKEG

Aoooloyia kal xopriynon

AgiTe TOV TrivaKa yia TNV avaloyia avaueigng Kai Toug Xpovoug emegepyaaiag avaAoya pe T
eTegepyaaia Tng pnTivng.

Evudatwvete TravTa Ta HOVTEAD ETTOPKWG, avaAoya pe To BaBud §ipavong, yia TrepiTTou

5-15 AetrTd.

lMa v amopdvwaon TG yUyou atré Tn pntivn, XpNOIHOTIOINOTE éva aAyIvVIKG Uéco
QTTOPGVWONG TTOU KUKAOQOpET 0TNV ayopd.

Kartd 1 xprion Tou Bonbrjpatog docoAoyiag, pn CUPTTIECETE T OKOVI.

ﬁ Aiadikaoia éveong

+ Alodikaoio GUPQWVa e TIG TIPOdIAYPAPEG TOU KATAOKEUADTH TNG CUOKEUNG.

+ Eav sival duvatodv, xpnoipotroioTe yuyo karnyopiag IV yia Tnv KataoKeur Tou JOoVTEAOU Kal
TOV €YKIBWTIOUO.

+ H Beppokpaaia Tng yuwou oto pougAo Ba Tpétrel va gival 35 - 40 °C yia va uTrooTnpidel Tov
TTIOAUMEPIONO.

E Aladikacia Siapop@waong UAIKOU UTré Trieon

+ Edv eival duvatdv, xpnoigotroinaTe yoyo kartnyopiag IV yia TNV KATaoKEUr Tou HOVTEAOU Kal
TOV EYKIBWTIONO.

* H Beppokpaaia Tng yuyou oto poUgAo Ba Tpéel va ival 35 - 40 °C yia va utrooTnpidel Tov
TTONUMEPIONO.

+ H diadikacia Siapdpewaong utré Triean oAokAnpwveTal ypriyopa evidg evog 1 Aetrtol oe
UdpauAIKr TIpéoa.

O. Aladikaoia xTeuong

+ Edv sival duvatoév, xpnoipotroioTe yuyo katnyopiag IV yia Tnv KaTaoKeur Tou JOVTEAOU.

* Metd amé kdBe diadikaaia, eyKIBwTioTe Pe yOWo, OIAIKOVN 1) USPOKOANOEIDEG (CEAE).

+ O TIOAUPEPIOUOG TTPAYHATOTIOIEITAI HETE TNV ETTAPKN DIGYKWON TG OUVOETNG pNTivNG O€ TTiEan
2 - 2,5 bar o€ e0T6 vepo o€ Beppokpaaia 45 °C.



Xpovol Kal TToooTNTEG

Alodikaoia éveong Awadikaoia TARpwWONG- Aiodikaoia x0TEuong
oupTrieong
Avahoyia avapeigng* 30g:15ml 30g:15ml 30g:21ml
©eppokpacia TOAUPEPIOPOU | YTTOAemOpevn BepudTnTa YToAermopevn BeppotTa 45°C
070 HoUPAO 010 HoUPAO
Xp6vog TToAuPEPITHOU 15 Aetrtd 15 Aemra 15 Aemrrd’ / 30 Aemrré?
ATTaiToUpEvn Trion Kard m Avahoya pe Tov 100 | Katé T SicipKeia Tou TIOAUpEPIOHOU,
BIGPKEIR TOU TOAUPEPIOHOU NG OUOKEUNG ATTQITEITaI GUVEXAG TTiEaN OTO 2-2,5bar
ECWTEPIKG TOU HOUPAOU
hewa 05 1 2 3 4 5 6 7 8 LRI 105

ﬁ' oo
@ 05w’

1 XpnoigotroldvTag TEXVIKY KAEIdIOU, yuyo, OIAKGvV dlapopewong
Xpovog avapeigng
2 Xpncluonowwvwg MV TEXVIKA vioupTTAapiopatog UE poUgho,

Xpovog didykwong [G4% Aapioparog, oMKV VoL

Xpovog emegepyaoiag (xuteUoipn olotaon)
(E\{qpin Kai didapkeia Tou Xpovou éveong/
TAfpwong)

*BA. emriong BoriBnua dogohoyiag REF 1090194

**Ta Sedopéva avagépovTal o Beppokpacia dwpatiou 21 °C

ESicoppotnon Tou UAIKoU

lMa va PeIwBEi n TTEPIEKTIKOTNTA OE PHOVOUEPEG, TO TTOAUHEPIOHEVO QVTIKEINEVO Ba TTPETTEl, 600
gival duvardv, TTpIv aTrd TNV EVOWPATWON OTNV £TTEGEPYaTévn (appoBoAiopévn) aAAd oxi
oTIABwHEVN KATAoTaON, Va TIapapeivel o€ Vepod yia TepiTTou 48 wpeg ot Bepuokpaaia dwuaTiou.

Emegepyacia
MNa va amo@euxBoUv oI avakpiBeleg EQapuoyng HETG TOV TIOAUPEPIONO, OTTOQUYETE TN
onNUavTIKA avaTTugn BepudTnTag kata T SIAPKEIa TNG £TTECEPYATiag Kal OTIABWONG.

Zuyk6AAnon

» ExTpiyTte Ta d6vTIa a1rd 0UVOETN PNTivN OTIG BACIKEG ETTIPAVEIEG TTPOG GUYKOAANON.
» ATro@UyeTe KGBE HOAUVON pE KePi Kal UAIKG aTropdvwaong.

* ZUVIOTWVTAI PNXavIKG Jéoa GUYKPATNONG.

* Me Ta kepapikd dovTIa, SIaoQaAioTE ETTAPKNA PNXAVIKA CUYKpATnon.



ATtrokardoTaon

O1 TpoaBEaTeig TTou eival KaTaokeuaopéveg ammd Weropress® pmropoUv ava Tdoa oTiyun
Va aTroKaTacTadouv Kal va emdiopBwBoUv XpnoIpoTrolwvTag OAa Ta TTOAUPEPH YuxpoU
TroAupEPIoHOU pe Baon MMA TTou KUKAO@opoUv aTny ayopd, 6Tiwg T1.X. Weropress® kai
Combipress N/LM.

Ymodeigeig

KA€giveTe TTPOOEKTIKG T SOXEIQ TNG OKOVNG KAl TOU UypoU PETA TN Xpron.

+ ®uAdooete og 5PooEPS Kal ENPO PEPOG KOl ATTOPEUYETE TNV £€kBEaN O€ Aean nAIOKr
aKkTIvoBoAia.

NGBeTE TTPOCTATEUTIKA PETPA EVAVTI NAEKTPOOTATIKWY EKKEVWIOEWV.

Mn XpnoIPOTIOIEITE TO TIPOIGV HETA TNV NUEPOMNVia Afgng.

MpoodiopioTe Tov apiBpo aptidag (LOT) yia 6Aeg Tig diadikaaieg TTou aTraitouv
TauToTToiNON TOU UAIKOU.

To PEYIOTO UTTOAEITTOUEVO TTEPIEXOHEVO OE HOVOUEPEG METE TOV TTOAUNEPITHO TOU
Weropress® eival < 2 %.

Ymodeign amoéppipng
ATTOppiYTE TO TTEPIEXOUEVO / TIEPIEKTN CUPPUWVA HE TOUG TOTTIKOUG / TTEPIPEPEIaKOUG /
£Bvikoug / digBveig kavoviopoug.

0dnyieg yia TNV ac@dAeia Kai TNV ao@dAeia Weropress® povopepég

H225 Yypé kai atpoi TToAU eUpAeKTa.

H315 lMpokaAei epeBiopd Tou dépuaTtog.

H317 Mmopei va TpokaAéoel aAAepyIkr| depUATIKA avTidpaor.

H335 M1opei va TTpokaAéoel epeBICPO TNG AVATIVEUOTIKHG 0d0U.

P280 Na @opdTe TTpOOTATEUTIKA YAVTIQ/TTPOOTATEUTIKG evOUUATO/PECT ATOUIKAG TTPOCTACTOG
Yo Ta UETIO/TTPOoWTTO.

P272 Ta poAuopéva evdupata epyaciag dev TTPETTEl va Byaivouv atd To XWpo epyaaiag.
P262 Na pnv £€pBel o€ eTTagn pe Ta Pama, Pe 1o SEppa i e Ta pouxa.

P210 Makpid a6 BeppdtnTa. Mnv katvigeTe.

P261 ATro@eUyeTe va avaTTvéETE OKOVN/avaBUNIACEIG/aéPIa/TUYKEVTPWOEIG
oTayovIdiwv/aTHOUG/EKVEQWHATA.

P333+P313 Edv apatnpnBei epeBIoUOg Tou dEPUATOG i} EppavIoTE e§avOnua: ZupBouAeu-
Beite/EoKePOEiTE VIATPO.

0dnyieg yia TNV ac@dAeia kai TV ao@dAeia Weropress® MoAupepég
H317 Mmopei va TpokaAéoel aAAepyikr| depUATIKr avTtidpaon.

P261 ATTo@eUyeTe va avaTTvéETE OKOVN/avaBUNIAOEIG/aéPIa/TUYKEVTPWOEIG
oTayovIdiwv/aTHOUG/EKVEQWHATA.

Tagivéunon
To Weropress® ouppop@wvetal pe 1o poTutio EN ISO 20795-1 Tutmog 2 Katnyopia 1.

011816TNTEG TOU TTPOIdVTOG BacifovTal TNV THPNOT TOU TTaPOVTOG PUAAOU 0dnyIwyv.
AvahuTikég TTAnpogopieg Ba Bpeite aTO PUANO AOPAAEING.

Hpepopnvia oOvTagng Twv TAnpogopiwyv 2020-02



Weropress®

Soguk polimerisat

(tr) Kullanim bilgisidir, liitfen biiyiik bir DENTAL
dikkatle okuyunuz!

Enjeksiyon, tepme/presleme ve dokiim yéntemleriyle parsiyel veya total kompozit
imalat teknigi icin metilmetakrilat esasli, sabit renkli, soguk sertlesen kompozit.

Terkibi

Weropress® tozu sunlari igermektedir: Weropress® sivisi sunlari igermektedir:
- PMMA (polimer ve kopolimer) - MMA (metil metakrilat)

- Barbitirik asit katalizor sistemi - Dimetakrilat

- Organik boya maddeleri - Barbiturik asit katalizor sistemi

- Anorganik pigmentler

Doz ve Uygulama Sekli

Sentetik maddenin (reginenin) isleme tiiriine bagh olan karigim oranlari ve isleme
sureleri icin lutfen tabloya bakiniz.

Her zaman modele yeterli sekilde su uygulayin, kuruma derecesine gore yakl.

5 -15 dakika.

Alginin sentetik maddeden izolasyonu igin piyasada bulunan aljinat izolasyonu
kullanin.

Dozajlama yardimlari kullanildiginda toz sikistiriimamalidir.

« Enjeksiyon yontemi

+ Hareket sekli cihaz ureticisinin talimatlarina uygun olmalidir.

* Model Uretimi ve yerlestirme icin mimkiin oldugu 6lgtide IV. sinif algi kullanin.

+ Dokum kalibi igerisindeki algini sicakligi polimerizasyonun desteklenmesi igin
35 - 40 °C arasinda olmalidir.

E Pres yontemi

* Model Uretimi ve yerlestirme icin mimkiin oldugu élglide IV. sinif algi kullanin.

+ Dokum kalibi igerisindeki algini sicakhidi polimerizasyonun desteklenmesi igin
35 - 40 °C arasinda olmalidir.

« Hidrolik pres ile gerceklestirilen presleme sireci hizli ve araliksiz bir sekilde 1 dakika
icerisinde bitirilmelidir.

OI Dokiim yontemi

* Model Uretimi igin miimkiin oldugu él¢ide IV. sinif algi kullanin.

+ Yonteme bagli olarak yerlestirme algi, silikon veya hidrokolloit (jel) ile yapilmalidir.

+ Polimerizasyon, sentetik madde yeteri kadar kabardiktan sonra 2 - 2,5 bar altinda
45 °C sicak su igerisinde gerceklestiriimektedir.



Siireler ve Miktar Bilgileri

Enjeksiyon yontemi Doldurma - Pres yontemi Dokiim yontemi
Karigim orani* 30g:15ml 30g:15ml 30g:21ml
Polimerizasyon sicakligi Dolgu kalibindaki Dolgu kalibindaki 45°C
kalan sicaklik kalan sicaklik

Polimerizasyon stiresi 15 dakika 15 dakika 15d'/30 d?
Polimerizasyon esnasinda Cihaz tipine Polimerizasyon esnasinda
gerekli basing bagli olarak dokiim kalibi igerisinde 2-2,5bar

basincin muhafaza

edilmesi gereklidir

dokika 0,5 1 2 3 4

ﬁ' 05d" 5 dakika®*

N

8 dakika**

&

B -3 o

@ 054" 054" I

1 silikon matris teknidi, algi, yogrulabilir silikon

Karigim hazirlama siiresi

Kabarma siiresi

- isleme sirresi (dokiilebilir kivam)

(Enjeksiyon/doldurma siiresinin baslangici ve siresi)

Sentetik madde i¢in tamamlayici iglem
Atik monomer igerigini azaltmak icin polimerlestirilmis is parcasi mimkiinse ekleme
isleminden 6nce, islenmis (kumlanmis) fakat parlatiimamis durumda yaklasik 48 saat

oda sicakligindaki suyun iginde bekletilmelidir.

ince igler

2 dokiim kalibi (mufla) dublikasyon teknigi,
dublikasyon jeli, dublikasyon silikonu

*Bakiniz: Dozajlama yardimi REF 1090194
**Bilgiler 21 °C ortam sicakligina gére belirtilmistir

Polimerizasyondan sonra hassas uyumla ilgili sorunlari 6nlemek icin ince is ve
parlatma esnasinda yodun isi olusumu énlenmelidir.

Baglana islemi

« Sentetik diglerin birbirine baglanacak olan temel yiizeylerini taglayarak purzli hale

getirin.

« Vaks ve izolasyon maddesinden kaynaklanan her tiirlii kirlenmeyi 6nleyin.
» Mekanik retansiyonlar dnerilmektedir.
+ Seramik dislerde mekanik retansiyonun yeterli olmasina dikkat edin.



Rekonstriiksiyon

Weropress® ile Uretilmis tim isler icin Weropress® ve Combipress N/LM gibi MMA
temelli tm piyasada bulunan soguk polimerisatlarla bir rekonstriiksiyon ve ekleme
islemi yapilabilir.

Hatirlatmalar

« Kullanimdan sonra toz ve sivi kaplari itinayla tekrar kapatiimahdir.

+ Kuru ve serin bir yerde muhafaza edin, glinesin dogrudan etkisinden koruyun.

« Elektrostatik yliklenmeye kars! tedbirler alin.

«+ Son kullanma tarihi gegtikten sonra malzemeyi kullanmayin.

» Malzemenin tanimlanmasini gerektiren her islemde, parti (lot) numarasini belirtin.

» Weropress® i¢gin polimerizasyon iglemi tamamlandiktan sonra atik monomer igerigi
< % 2 olmaktadir.

Giderme notu
Igerik/kap, yerel/bdlgesel/ulusal/uluslararasi mevzuata gore giderilir.

Tehlike ve giivenlik talimatlar Weropress® Monomer

H225 Kolay alevlenir sivi ve buhar.

H315 Cilt tahrisine yol acar.

H317 Alerjik cilt reaksiyonlarina yol acar.

H335 Solunum yolu tahrigine yol agabilir.

P280 Koruyucu eldiven/koruyucu kiyafet/géz koruyucu/yliz koruyucu kullanin.
P272 Kirlenmis kiyafetleri isyeri digina ¢ikarmayin.

P262 Gozle, ciltle veya kiyafetle temas ettirmeyin.

P210 Sicaktan koruyun. — Sigara igilmez.

P261 Tozunu/dumanini/gazini/sisini/buharini/spreyini solumaktan kaginin.
P333+P313 Ciltte tahris veya kasinti s6z konusu ise: Tibbi yardim/midahale alin.

Tehlike ve giivenlik talimatlar Weropress® Polymer
H317 Alerjik cilt reaksiyonlarina yol agar.
P261 Tozunu/dumanini/gazini/sisini/buharini/spreyini solumaktan kaginin.

Siniflandiriimasi
Weropress®, EN ISO 20795-1 Tip 2 Sinif 1 standardina uygundur.

Uriin dzellikleri, bu kullanim bilgilerine uyulmasini ve dikkate alinmasini temel
almaktadir.

Ayrintili bilgiler icin IGtfen ilgili Guvenlik Veri Sayfasi'na bakiniz.

Bilgilerin durumu 2020-02
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